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9. Drehen.

Zur Bearbeitung runder Werkstiicke dienen Drehbdnke. Das Werkzeug wird wihrend der
Umlaufbewegung des Werkstiickes gleichzeitig fortgeschaltet; es beschreibt also auf letzterem
eine Schraubenlinie. Die schematischen Fig. 686—691 lassen verschiedene Arten der Bearbeitung
von Werkstiicken auf der Drehbank erkennen. Nach Fig. 686 fithrt das Werkstiick 1, beispiels-
weise eine Welle,
eine umlaufende
Bewegung und
der Stahl 2 eine
geradlinige Be-
wegung parallel
zur  Drehachse
des Arbeitsstiicks

(Spitzenlinie)
aus; es entsteht
eine  Zylinder-
fliche. Wird da-
gegen der Stahl 2
schrig zur Spit-
zenlinie fortge-
schaltet  (Fig.
687), so entsteht
eine Kegelfliche
(Konischdrehen). Ebene (Plan-)
Flachen erhdlt man, wenn der
Stahl 2 senkrecht zur Drehachse
vorgeschoben wird (Plandrehen,
Fig. 688); die gleichen Bewegungen
von Werkstiick und Werkzeug be-
nutzt man zum Zertrennen (Ab-
stechen) von Stangen u. dergl.
(Fig. 689). Innenzylinder (Boh- Fig, 688, o RSt g ool
rungen von Riadern, Scheiben usw.) ke i g
stellt man in der aus Fig. 690 ersichtlichen Weise her, indem man den Bohrstahl 2 parallel zur
Drehachse schaltet. Erfolgt der Vorschub des Stahles schrig zur Drehachse, so entsteht eine
konische Bohrung. Auch unrunde Werkstiicke lassen sich auf der Drehbank bearbeiten; der
Stahl 2 erhélt dann auBler der fortschreitenden Bewegung eine dem zu erzeugenden Querschnitt
entsprechende vor- und riickwérts gerichtete Be- ‘ R
wegung (Fig. 691), wihrend das Werkstiick mit o et

TR i —
gleichformiger Geschwindigkeit rotiert. Gebrauch- . 3 = = -
liche Werkzeuge fiir Metalldrehbénke sind in Fig. 692 Fig 692. Drehwerkzeuge (I Schruppstahl, II Schlichtstahl,
; III Einstechstahl, IV Seitenstahl, V Bohrstahl).
dargestellt. Mit den Schruppstihlen hebt man grobe
Spéne bei geringem Vorschub ab; zum Glétten benutzt man Schlichtstihle, die in der Regel nur
Spéne von 0,1—0,3 mm Dicke abheben. Planflichen glittet man mit Sestenstihlen.

Die Drehbidnke werden nur noch fiir untergeordnete Zwecke durch einen FuBtritt an-
getrieben; meist benutzt man Deckenvorgelege oder Elektromotoren. Auf den sogenannten
einfachen Drehbénken lassen sich lediglich zylindrische Werkstiicke herstellen. Will man Ge-
winde und Schraubenspindeln schneiden, so benutzt man die Leitspindeldrehbank. Fiir das
Abdrehen glatter Bolzen wird der das Werkzeug tragende Support lediglich durch eine glatte,

genutete Spindel, die sogenannte Zugspindel, umter Vermittelung von Réderiibersetzungen
37+
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vorgeschoben. Derartige Drehbiéinke sowie solche zum Abdrehen von Riemenscheiben u. dergl.
fithrt man oft als sogenannte Duplezbinke aus, bei denen dasselbe Bett zur Aufnahme je zweier
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Fig. 694. Spindelkasten, Langsschnitt. Fig. 695. Spindelkasten, Querschnitt.

Spindelkasten, Reit-
stocke und Supporte
benutzt wird. Viel-
fach ist bei der Leit-
spindeldrehbank
neben der Leitspindel
noch eine Zugspindel
vorgesehen, um so-
wohl Gewinde schnei-
den als auch gew6hn-
liche  Dreharbeiten
ausfithren zu kénnen.
Jedoch macht sich
immer mehr das Be-
streben geltend, be-
stimmte Arbeiten,
z. B. die Herstellung
von (fewindespindeln,
stets auf der gleichen
Drehbank auszufiih-
ren. Hierdurch wer-
den, da die Maschine
im allgemeinen gleich-
méfig  beansprucht
wird, sehr genaue Ge-
winde erzielt. Die ge-
wohnlichen Wellen-
drehbénke arbeiten
hiufig entweder mit

mehreren Supporten oder
mit Mehrfachstahlhaltern, um
die Arbeitszeit zu verkiirzen.
Anderseits ist man durch An-
wendung besonderer Stahl-
sorten und Erhohung der fiir
gewohnliche Dreharbeitennur

Fig. 696. Support mit Réderplatte. Fig. 697. Schnitt durch das MutterschloB.

Fig. 693—697. Kontinental-Schnelldrehbank.

110—150 mm in der Sekunde betragenden Schnittgeschwindigkeiten auf 300—350 mm und

dariiber zur Verbilligung der Dreharbeiten gelangt.
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Fiir die allgemeinen, in der Werkstatt vorkommenden Arbeiten wird die mit etwa 350 mm
sekundlicher Schnittgeschwindigkeit arbeitende Schnelldrehbank jetzt haufig benutzt. Diese Dreh-
binke unterscheiden sich von den gewoéhnlichen Drehbédnken besonders durch den Réder-
antrieb und sehr starke Spindellager. Die in den Fig. 693—697 dargestellte Schnelldrehbank
Kontinental der Werkzeugmaschinenfabrik Hermann Heinrich, Chemnitz i. Sa., besteht aus dem
geraden Bett 1, das auf den beiden kastenformigen Fiilen 2, 3 ruht und links den Spindel-
stock 4, rechts den Reitstock 5 und in der Mitte den Support 6 trigt. Die Drehbank erhilt
durch die Scheiben 40, 41 ihren Antrieb. Durch Verschieben der zwischen diesen Scheiben
liegenden Reibkuppelung 42 mittels Handrades 43 kann die Hiilse 44 und die daraufsitzende
Kuppelmuffe 45 angetrieben oder stillgesetzt werden. Bei Verschiebung der Muffe 45 nach
links wird das Stirnrad 46 mit der Hiilse 44 fest verbunden und durch Stirnrad 47, Welle 48
und das Rechts- und Linksgetriebe 49 die Vorgelegewelle 16 angetrieben; diese kann durch Ein-
riicken eines auf der Welle 17 verschiebbaren Einlegrades 18 mit einem der Stufenrider 19
in Verbindung gebracht werden, die auf der Arbeitsspindel 20 fest verkeilt sind. Verschiebt
man die Muffe 45 nach rechts, so wird die Spindel 20 von der treibenden Scheibe un-
mittelbar mitgenommen. Durch Einriicken des Einlegrades 21 erhilt eine Zwischenwelle 22
und durch diese sowie mehrere Ubersetzungen die Leitspindel 35 eine Drehbewegung. Der das
Finlegrad 21 tragende Hebel 24 besitzt einen Indexstift 25, der in Licher 26 der Spindelkasten-
gehiusewand greift und dadurch eine Verriegelung bewirkt. Unter dem Stift 25 liegt ein Hebel,
der durch Einschlagen der Kuppelung 28 in das rechte bzw. linke Rad der Leitspindel eine
Drehung in dem einen oder anderen Sinne erteilt. Seiitlich am Spindelstock ist ein weiterer, mit
Arretierstift versehener Hebel 29 zwecks Einschaltens weiterer Ubersetzungsréder angeordnet.
Durch die Ridergruppen kann die Arbeitsspindel 20 mit sechzehn verschiedenen, nach einer geo-
metrischen Reihe abgestuften Tourenzahlen laufen, wihrend siebenundzwanzig Vorschiibe bei jeder
Spindelgeschwindigkeit moglich sind. Das Bett 1 besitzt getrennte, N\-férmige Fiihrungen fiir
den Support 6 und den Reitstock 5. Zum Vorschub des ersteren sind an der Riderplatte 7
mehrere Rideriibersetzungen angebracht. Arbeitet die Drehbank mittels der Zugspindel 8, so
kann man durch die Kegelrider 9, 10 und die Stirnréder 11, 12, 13 die Planzugspindel 14
(Planzug), oder durch die Kegelrider 9, 10 und die Stirnrader 11, 12, 23, 15 das mit letzterem
fest verbundene kleine Rad 30 treiben, das sich gegen eine am Bett 1 feste Zahnstange 31 abwiilzt
und so den ganzen Support 6 lings des Bettes verschiebt (Langzug). Schiebt man den Hebel 32
vor, so wird eine auf der Achse des Rades 23 angeordnete Kegelreibkuppelung ausgelést und
sowohl der selbsttitige Planzug als auch der selbsttitige Langzug unterbrochen. Man kann dann
den Handvorschub benutzen, indem man durch Drehen des Faustrades 33 und des Stirnrades 34
die erwihnten Langzugrider antreibt. Zum Gewindeschneiden wird in die Leitspindel 35 das
geteilte MutterschloB 36 eingeschlagen, zu welchem Zwecke der mit der Kurvenscheibe 38 ver-
bundene Hebel 87 nach unten (in die gezeichnete Lage) gedreht wird. Der Hebel 37 besitzt
einen Ansatz 39, der auf eine ansteigende Fliche 50 des Hebels 32 driickt und dadurch Lang-
und Planzug bei eingeriickter SchloBmutter ausriickt. Hs konnen daher keine Zahnréder in-
folge unrichtiger Bedienung brechen. Der Support 6 ist in seinem unteren Teil schalenférmig aus-
gebildet, um ein HerabflieBen des auf den Stahl geleiteten Kiihl- und Schmiermittels auf die
Fithrungen des Bettes zu verhiiten. Der Support kann durch Spindel 14 senkrecht zur Spitzen-
linie verschoben, weiter der Zwischenteil 52 in beliebigem Winkel schriig gestellt werden zwecks
Abdrehens von Kegelflichen. Dann wird der mittels des Stichelhauses 55 und der ausgeh&hlten
Unterlagscheibe 56 festgespannte Stahl durch den Schieber 53 und die Spindel 54 von Hand
verschoben. — Will man Werkstiicke ausbohren, so spannt man sie gegen die Planscheibe 27,
wihrend man lange Werkstiicke zwischen den Spitzen 51 abdreht und sie durch ein sogenanntes
Drehherz mitnehmen laBt. Gegen Zittern beim Drehen stiitzt man lange Wellen durch Liinetten
(Brillen) ab. — Sehr schwere Werkstiicke, z. B. Schwungriider fiir Pressen usw., dreht man
auf Karusselldrehbinken mit liegender Planscheibe ab.
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Bei der Herstellung von Massenartikeln auf den Revolverbiinken geht man mit den Schnitt-
geschwindigkeiten bis zu 36 m in der Minute, lifit dabei aber die Werkzeuge nur Spine sehr
geringer Dicke (etwa 0,08 mm) abheben.

Von den Drehbénken zur Massenproduktion marktgiingiger Maschinen- und Zubehérteile
haben die Revolverdrehbinke die gr6Bte Verbreitung gefunden. In kleineren Werkstitten sowie in
solchen Fillen, wo die Zahl der herzustellenden Stiicke einige Tausend nicht iibersteigt, bedient
man diese Maschinen von
Hand, indem man den im
Kreise schwenkbaren Werk-
zeugtriger, den sogenann-
ten Revolverkopf, mittels
eines Sternes und Zwischen-
getriebe vor- und zuriick-
bewegt. Will man Schrau-
ben, Stifte, Muttern usw.
vollkommen  mechanisch
herstellen, so benutzt man
die automatische Revolver-
drehbank. Eine der neuesten
Konstruktionen mit einer
Reihe von Verbesserungen
ist in Fig. 698 dargestellt.
Diese Maschine besitzt, im
Gegensatz zu den meisten
Konstruktionen, nur eine
Antriebsstufenscheibe 1, von der aus mittels einer Welle 2 und Stirnrddervorgelege 3, 4 bzw.
5, 6 sowohl die Arbeitsspindel 7 als auch der Transport- und Schaltapparat in Bewegung gesetzt
wird. Letzterer besteht aus einem Ridervorgelege 9, das von der Verlingerung 8 der Welle 2
angetrieben wird und ein Reibscheibengetriebe 10, 11, 12 treibt. Dieses wieder wirkt durch
eine Reihe von Zwischenmechanismen auf die Transportwelle 13 ein, welche die Trommeln 14
und 15 zum Vor- und Zuriickbewegen des Revolverschlittens 16 sowie des den Vorschub
des stangenférmigen Materials bewirkenden Schlittens 17 trigt. Wéhrend zum Vor- und
Zuriickbewegen des Schlittens 17 auf der Trommel 15 die Kurven-
stiicke 18, 19 befestigt sind, trigt die Trommel 14 nur nach zwei
Richtungen verstellbare Rollen 20, die gegen zwei am Unterteil
des Revolverschlittens 16 feste Kurvenstiicke wirken. Zwecks
Verkiirzung der zwischen zwei Arbeitsoperationen liegenden (so-
genannten toten) Zeiten erhiilt die Transportwelle 13 zeitweilig er-
) | héhte Umlaufsgeschwindigkeit dadurch, daf statt eines Schnecken-
Fig. 699. Fig. 700. getriebes ein Schraubenridergetriebe eingeschaltet wird. Die
Fle. 699 Spiralbobrer. Tig.700. Bohr-  Welle 13 tragt ferner die Scheibe 21 mit den Steuerknaggen 22 zum

wechselweisen Hinschalten des schnellen Ganges (Rider 5, 6) oder
des langsamen (Réder 38, 4); ebenso sind die zum Vortreiben der Quersupporte 23, 24 dienenden
Kurvenscheiben, die auf zweiarmige Hebel 26 wirken, auf Welle 13 befestigt. Der Revolverkopf 25
1st mit fiinf Lochern versehen zur Aufnahme der Schiifte der verschiedenen Werkzeughalter. Hat
ein Werkzeugsatz seine Arbeit beendet, so wird der Revolverschlitten 16 schnell zuriickgezogen ;
am Ende dieser Bewegung erhélt der Revolverkopf 25 eine Drehung, so dal nunmehr der nichste
Werkzeughalter dem Werkstiick gegeniibersteht. Dieses wird entsprechend seiner Form geschruppt,
geschlichtet, durch ein Schneideisen mit Gewinde versehen, inzwischen am Kopf eingestochen
(durch den Quersupport 23) und abgestochen (durch den Quersupport 24). Die mit der hohlen

Fig. 698. Automatische Revolverbank von Ludw. Loewe & Co.
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Arbeitsspindel 7 umlaufende Materialstange wird darauf erneut vorgeschoben (durch Schlitten 17)
und festgespannt (durch Hebel 27 nebst Spannmuffe 28). — Einige automatische Revolverdreh-
béinke arbeiten statt mit einer Arbeitsspindel mit mehreren (3—8), jedoch weisen die hierauf
erzeugten Schrauben usw. zum Teil Abweichungen bis zu 0,15 mm im Durchmesser auf.

10. Bohren.

Die Herstellung von Lochern erfolgt mittels Speralbohrers (Fig. 699), seltener mittels des
veralteten Spitzbohrers auf Bohrmaschinen oder Handbohrgeriten. Von letzteren finden die Bokr-
knarren (Fig. 700) sehr hdufig Anwendung. Sie bestehen aus einer Hiilse 1, die unten den Einspann-
schaft des Bohrers aufnimmt und oben Gewinde trigt, in das die mit Stiftlochern 2 versehene
Druckschraube 3 greift. Die Hiilse 1 besitzt ein Schaltrad 4, das durch die federnde Schaltklinke 6
beim Hin- und Herdrehen des Handhebels 5 absatzweise gedreht wird. Andere Handbohrgerite
treibt man durch Kurbel oder durch eine auf einer stark
steigenden Spindel verschiebbare Mutter (Renn-, Drillspindel)
an. Zum Bohren von Loichern bis etwa 60 mm dient die
Sdulenbohrmaschine (Fig. 701). Der Antrieb erfolgt von einer
unteren Stufenscheibe 1, auf deren Welle eine Fest-und eine
Losscheibe sitzt, auf eine obere Stufenscheibe 2. Die Welle 3
dieser Stufenscheibe treibt mittels eines Kegelrades 4 ein
Kegelrad 5, das drehbar, aber axial unverschiebbar im Liager 6
des Sténderteils 7 gehalten ist. Der Riemen kann awf ein
beliebiges Scheibenpaar der Vierstufenscheiben 1, 2 gelegt
werden; ferner kann durch Handhebel 36 die Kuppelung 8
nach links und gleichzeitig die Vorgelegerider 9, 10 nach rechts
verschoben werden; dadurch wird das Rad 11 mit 9 und 12
mit 10 in Eingriff gebracht. Es lassen sich daher acht ver-
schiedene Geschwindigkeiten erzielen, die den Bohrerdurch-
messern entsprechen miissen. Die Bohrspindel 13 wird
durch das Kegelrad 5 in Drehung versetzt. Sie besitzt eine
Léngsnut, in die ein Federkeil des Rades 5 greift, so daf} die
Spindel 13 in Achsrichtung verstellt werden kann. Das untere
Ende der Spindel 13 ist in einer Hiilse 14 gelagert, die vom
Kopf 15 gehalten wird. Letzterer ist auf der gehobelten Fliche 16 des Séulenteils 17 in der Héhe
verschiebbar und durch Schrauben 18, 18 auf 16 feststellbar. Das Arbeitsstiick legt man auf den
Bohrtisch 19, der mit Nuten zum Festspannen versehen ist. Der Tisch 19 ist drehbar in einem Arm 20,
der auf dem zylindrischen Schaft 21 gefiihrt ist und mittels Sperrades 22 und Zahnstangengetriebe 23
hoch und tief gestellt werden kann. Die Spindel 13 kann von Hand gehoben und gesenkt werden
durch Drehen des Handrades 24, dessen Welle 25 eine Schnecke 26 trigt; diese greift in Schnecken-
rad 27, das mit einem im Kopf untergebrachten kleinen Stirnrad verbunden ist. Letzteres greift in
die mit der Hiilse 14 fest verbundene Zahnstange 87. Zum schnellen Handvorschub ist auf der Welle
des Schneckenrades 27 ein Handhebel 28 vorgesehen. Dann mufl jedoch diese Welle durch Ver-
schieben einer Kuppelung vom Schneckenrad 27 gelost werden. Der selbsttétige Vorschub geht von
der Stufenscheibe 29 der oberen Welle 3 aus; diese Scheibe 29 versetzt durch die Gegenstufe 30,
Schraubenrider 31, Welle 32 und Kegelriider 33 die Welle 25 in Umdrehung, die durch Kuppelung 34
mit Kegelrad 33 verbunden werden kann. Arbeitsstiicke groBer Hohe stellt man auf den Fufl 35 und
schwenkt den Arm 20 nebst Tisch 19 zur Seite. — Kleinere Bohrmaschinen zum Bohren von Lochern
bis 6 mm treibt man durch Reibscheiben und Elektromotor an. — Sehr schwere Werkstiicke bohrt
man unter der Radialbohrmaschine, deren Bohrkopf auf einem schwenkbaren Arm horizontal ver-
schoben werden kann, oder auf der Horizontalbohrmaschine, deren Bohrspindel zuweilen unter ver-
schiedenen Winkeln, z. B. zum Bohren von gekriimmten Platten, eingestellt werden kann.

Fig. 701. Sédulenbohrmaschine.



