
AUTOMATEN 
Die konstruktive Durchbildung 

die Werkzeuge, die Arbeitsweise und der Betrieb 

der selbsttatigen Drehbanke 

Ein Lehr- und N achschlagebuch 

von 

Ph. Kelle 
Oberingenieur in Berlin 

Zweite 
umgearbeitete und vermehrte Auflage 

Mit 823 Figuren im Text und auf 
11 Tafeln sowie 37 Arbeitspliinen 

und 8 Leistungstabellen 

Berlin 
Verlag von Julius Springer 

1927 



ISBN-13:978-3-642-89939-3 e-ISBN-13:978-3-642-91796-7 
DOl: 10.1007/978-3-642-91796-7 

AIle .Rechte, insbesondere das der Ubersetzung 
in fremde Sprachen, vorbehalten. 

Copyright 1921 by Julius Springer in Berlin. 
Softcover reprint of the hardcover 2nd edition 1921 



Vorwort znr ersten Anflage. 

Die heutige, zum Teil durch den Krieg verursachte Lage der 
deutschen Industrie zwingt dieselbe, den selbsttatigen Maschinen 
noch mehr wie bisher erhi:ihte Beachtung zu schenk en. Steigerung 
der Produktion, mi:iglichst unter Verringerung der Herstellungskosten, 
ist heute die Losung. Urn beides zu erreichen, muB sich die deutsche 
Werkstatt so viel wie mi:iglich der selbsttatigen Maschinen bedienen. 

Die Grundlagen fUr den Betrieb derselben - Normalisietung, 
Spezialisierung, Massenfertigung - sind gegeben, ihre Verwirklichung 
wird seit Jahren als notwendig erachtet und angestrebt, nicht zuletzt 
durch die mit Eifer betriebene Arbeit des Normenausschusses der 
deutschen Industrie. Mehr denn je wird sich der deutsche Kon­
strukteur, der deutsche Betriebsleiter mit dem Wesen der Automaten 
zu befassen haben. 

Sollen wir uns nach wie vor von Amerika fUhren lassen? Die 
in den letzten Jahren entstandenen deutschen Maschinen beweisen, 
daB dies nicht ni:itig ist, wir ki:innen allein auf der gewonnenen 
Grundlage weiterentwickeln. Dem deutschen Konstrukteur dabei ein 
Hilfsmittel an die Hand zu geben, ist der Grund, daB ich dieses 
Buch schrieb, in Anbetracht dessen, daB eine zusammenfassende 
Behandlung dieses Stoffes bisher nicht gegeben war, mit Ausnahme 
des im Jahre 1913 im Verlag von Julius Spri.nger erschienenen 
Buches von Dr.-Ing. Herbert Kienzle iiber Arbeitsweise der selbst­
tatigen Drehbanke, Kritik und Versuche, das die erste zusammen­
fassende Arbeit iiber Automaten und deren Wirkungsweise darstellt. 

Als Stoffquellen dienten auBer meinen eigenen langjahrigen Er­
fahrungen im Automatenbau das von den deutschen Firmen bereit­
willigst zur VerfUgung gestellte Material, wofiir denselben an dieser 
Stelle besonderer Dank ausgesprochen sei. Zur Erganzung sind die 
auslandischen Maschinen teils durch eigenes Studium, teils aus der 
einschlagigen Fachliteratur hinzugefUgt. 

Da nach meiner Ansicht heute auch in der Fachliteratur eine 
Spezialisierung geboten erscheint, so ist bei den Erlauterungen der 
Konstruktionen auf allgemeine Elemente wie Lagerungen, Fiihrungen, 
Getriebe usw. nur soweit eingegangen, als dies zum Verstandnis 
des Automaten notwendig ist, urn eine unerwiinschte Anhaufung des 
schon umfangreichen Stoffes zu vermeiden. Es ist vielmehr bei dem 



IV Vorwort zur zweiten Auflage 

Leser die Kenntnis des allgemeinen Werkzeugmaschinenbaues voraus­
gesetzt. Das Kapitel Werkzeuge ist vorlaufig nur kurz und be­
schreibend behandelt. 

Nach langerer Oberlegung habe ich es iiir richtig gehalten, die 
Einteilung des Stoffes nicht nach Maschinentypen vorzunehmen, da 
in diesem FaIle Wiederholungen unvermeidlich gewesen waren. Dabei 
habe ich die in 'dem umseitig genannten Kienzleschen Buch wie 
auch bereits in Hiille, '"Die Werkzeugmaschinen" angewandte Ein­
teilung nach Konstruktionselementen im wesentlichen beibehalten, 
ebenso die von Kienzle auf Grund einer eingehenden Patentforschung 
gegebene geschichtliche Entwicklung. Aus technischen Griinden sind 
nicht fiir aIle Figuren neue Druckstocke angefertigt, sondern zum 
Teil die von den betreffenden Firmen zur Verfiigung gestellten be­
nutzt worden. In diesen letzteren befinden sich vereinzelt Bezeich­
nungen und Hinweise, welche zwar richtig, aber fiir den vorliegenden 
Zweok iiberfliissig und daher im Text nicht erwahnt sind. 

Wenn ich es auch fiir durchaus moglich halte,' daB derjenige 
Faohmann, der auf diesem Gebiete bereits zu Hause ist, noch auf 
Liicken stoBen wird, so hoffe ich doch, daB dieses Buch mit der Zeit 
das werden wird, was es sein soIl: dem Anfanger auf diesem Gebiete 
ein Lehrbuch, dem das Gebiet bereits beherrschenden Fachmann 
ein wertvolles Hilfs- und Nachschlagewerk. 

Berlin, im Februar 1921. 
Ph. Kelle. 

Vorwort zur zweiten Aufiage. 
Die gute Aufnahme, welche die erste Auflage des Buches sowohl 

beim Leserkreise in der Industrie, als auch besonders einmiitig bei der 
Fachkritik gefunden hat, sowie ferner die fiir ein Werk iiber ein Spezial­
gebiet verhaltnismaBig kurze Zeit, in der die erste Auflage vergriffen 
wurde, ist wohl ala ein Beweis dafiir zu betraohten, daB das Buch 
iiber Automaten tatsachlich eine Liicke in der Fachliteratur ausfiillt. 

Dies, sowie die weitere Entwicklung des Automatenbaues in der 
letzten Zeit gaben mir Veranlassung, eine Erweiterung und teilweise 
Neubearbeitung vorzunehmen. 

Bei dieser Gelegenheit war festzustellen, daB der deutsche Automaten­
bau im Vergleich zur auslandischen, insbesondere amerikanischen Kon­
kurrenz in den letzten J ahren ganz bedeutende Fortschritte gemacht 
hat und zum mindesten in einzelnen Typen bereits an der Spitze 
marsohiert. Die vereinzelt aufgetretenen Wiinsche der Kritik sind be­
riicksiohtigt, indessen konnte ich mich nicht entschlieBen, das Kapitel 
Werkzeuge wesentlich weiter auszubauen, da dasselbe heute noch 



Quellennachweis. v 

mehr als friiher das, in der Hauptsache fiir den Konstrukteur, Lehrer 
und Schmer gedachte Buch nicht unerheblich belasten und verteuern 
wiirde. 

Es muB vielmehr meiner Ansicht nach dieses, heute sehr ausgedehnte. 
in erster Linie den Betriebsmann und Einrichter interessierende Gebiet 
einer besonderen Bearbeitung vorbehalten bleiben. 

Die Neubearbeitung erstreckte sich auf die Einfiigung der zahl­
reichen neuen deutschen und ausliindischen Maschinen und die Aus­
merzung der dadurch iiberholten Konstruktionen, wobei nur diejenigen 
von den letzteren, die besonders charakteristische Merkmale aufweisen, 
wieder aufgenommen sind. 

Erweitert ist ferner das Kapitel der Kurvenberechnung, die Anzahl 
der Arbeitspliine ist vermehrt und mit teilweisen Leistungsangaben 
versehen, auBerdem sind einige Leistungstabellen sowie eine Anleitung 
iiber Leistungsberechnung angefiigt. 

Zum SchluB sei den deutschen Automatenfirmen, die mir diesmal 
besonders weitgehend ihr Material zur Verfiigung stellten, sowie der 
Verlagsbuchhandlung, die die Einfiihrung des Buches durch eine tech­
nisch einwandfreie Herstellung wirksam unterstiitzt hat, Dank aus­
gesprochen. 

Berlin, im September 1927. 

Ph. Relle. 

Quellennachweis. 
Es sind entnommen: 

Die Figuren 78-80, 267-273, 332 -338, 448-449 aua Hiille, Werk­
zeugmaschinen. 

Die Figuren 65-67, 146, 431-435, 489-491 aus Sonderheft Revolver­
banke und Automaten. Werkstattstechnik, Juni 1919. 

Die Figuren 128, 292, 359 aus Werkstattstechnik, Bericht von Professor 
Schlesinger, Weltausstellung Briissel. 

Die Figuren 4, 7, 133, 410, 411, 413, 414 und 504-508 aus Kienzle, 
Arbeitsweise der selbsttatigen Drehbanke. 
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Einleitung. 

Die heutigen wirtschaftlichen Verhaltnisse machen es zur un­
bedingten Notwendigkeit, die Kosten zur Herstellung eines Arbeits­
stiickes auf das moglicbste MindestmaB herabzusetzen. Da man 
beziiglich der Materialkosten an bestimmte Marktpreise innerhalb 
gewisser Grenzen gebunden ist, da ferner die ArbeitslOhne pro Stunde 
ebenfalls durch Tarifvertrage festgelegt sind, so bleibt fast als das 
einzige Mittel zur Erreichung des oben bezeichneten Zieles die 
Beschrankung der Bearbeitungszeit fUr das herzustellende Stiick. 

Es darf zunachst als selbstverstandlich vorauagesetzt werden, 
daB dieses Ziel schon bei der Konstruktion und Formgebung des 
betreffenden Teiles im Auge zu behalten ist; die dann noch un­
umganglich notwendige Bearbeitung muB auf solchen Maschinen vor­
genommen werden, welche eine Gewahr fUr schnellmoglichste Be­
arbeitung durch ihre Konstruktion bieten. 

Es ist klar, daB man in dieser Beziehung am meisten erreicht, 
wenn man mehrere Werkzeuge gleichzeitig arbeiten laBt und wenn 
ferner das Auswechseln der Werkzeuge, welche zur Bearbeitung eines 
Teiles notwendig sind, moglichst wenig Zeit in Anspruch nimmt. 
Am besten ist ea, wenn dieses Auswechseln gar nicht notig ist. 

Diese Erkenntnis hat zur Konstruktion der Revolverdrehbanke 
gefiihrt, bei weichen samtliche Werkzeuge im Revolverkopf vereinigt 
sind und durch schnelle Schaltung nacheinander in Arbeitsstellung 
gebracht werden konnen. 

Die Revolverdrehbanke sind daher als Vorlaufer der Automaten 
zu betrachten, oder mit anderen Worten: Automaten sind ganz oder 
halb selbsttatig arbeitende Revolverdrehbanke. 

Es sei hier gleich bemerkt, daB daher Automaten nur dann 
leistungsfahiger wie Revolverdrehbanke sind, wenn sie mit mehreren 
Arbeitsspindeln gleichzeitig arbeiten, d. h. die gleicbzeitige Bearbei­
tung mehrerer Arbeitsstiicke ermoglichen. Ein einspindliger Automat 
arbeitet in der Regel nicht viel schneller wie eine Revolverdrehbank, 
da die eigentliche, zur Spanabnahme dienende Arbeitszeit bei beiden 
Maschinengattungen die gieiche ist. Die wahrend der iibrigen Zeit, 
der sogenannten Totzeit vorzunehmenden Bewegungen und Schaltungen 
werden bei der Revolverdrehbank durch den bedienenden Arbeiter 

Kelle, Automaten. 2. Aun. 1 
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von Hand, bei dem Automaten durch die Maschine selbsttatig vor­
genommen. 

Es ist erwiesen, daB das letztere nicht viel schneller geschieht, 
wie das erstere, man kann sogar hiiufig beobachten, daB der Arbeiter 
infolge seiner Intelligenz und Aufmerksamkeit diese Schaltungen 
schneller ausfiihrt als der tote, auf eine bestimmte Geschwindigkeit 
eingestellte Automat. 

Wenn trotzdem die Bearbeitung eines gleichen Teiles auch auf 
dem einspindligen Automaten billiger wird, wie auf der Revolver­
drehbank, so liegt der Grund dafiir nicht in der schnelleren Arbeits­
weise des ersteren, sondern darin, daB der Automat keine Bedienung 
benotigt, bzw. daB ein Arbeiter bis zu sechs Automaten gleichzeitig 
beaufsichtigen kann. 

Es folgt aus dem Gesagten ferner, daB die Leistungsfahigkeit 
eines Automaten nicht nach der Gesamtarbeitszeit fUr ein bestimmtes 
Arbeitsstiick, auch nicht nach der eigentIichen Arbeitszeit, sondern 
nach der Totzeit beurteilt werden kann. Je geringer die Totzeit im 
Verhaltnis zur eigentlichen Arbeitszeit und damit zur Gesamtarbeits­
zeit ist, desto leistungsfahiger ist der Automat. 

J?iese Leistungsfahigkeit steigt also proportional mit der GroBe 
des Bruches: 

eigentliche Arbeitszeit 
Gesamtarbeitszeit 

Gesamtarbeitszeit - Totzeit 
Gesamtarbeitszeit 

Was dabei alles unter die Totzeit zu rechnen ist, wird nachstehend 
in den betreffenden Kapiteln naher erIautert. 

Da das vorliegende Werk ein Lehrbuch zur Einfiihrung in das 
'Yesen und die Konstruktion der Automaten sein soIl, so sei an 
dieser Stelle besonders folgendes hervorgehoben: 

Der Automat ist trotz seines schein bar komplizierten Aufbaues 
eine Maschine, bei dessen Konstruktion es in der Hauptsache auf einen 
praktischen Blick, dagegen nicht unbedingt auf eine umfassende tech­
nisch wissenschaftliche Bildung des Konstrukteurs ankommt. 

Wahrend die letztere unter Umstanden und zweifellos immer 
dann, wenn sie nicht durch weitgehende Praxis unterstiitzt wird, 
den Konstrukteur dazu verleiten kann, eine zu komplizierte und da­
her nicht geniigend betriebssichere Maschine zu schaffen, ist von er­
heblich groBerem Vorteil die Fahigkeit, einfache, fruher von Hand 
vorgenommene Verrichtungen auf die Maschine zu ubertragen. Mit 
welchen zum Teil verbluffend einfachen Mitteln dies letztere geschehen 
kann, beweisen die amerikanischen Automaten, die nach Aussage der 
Fachleute, welche die amerikanische Industrie aus eigener Anschau­
ung kennen, mehr in der Werkstatt als im Konstruktionsbiiro ent­
standen sind und die noch bis heute als Vorbild flir fast aIle in 
Deutschland gebauten Automaten benutzt worden sind. 
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Es kann daher dem deutschen Konstrukteur, an den die Auf­
gabe herantreten wird, nicht nur diese amerikanischen Maschinen 
nachzubauen, 80ndern sie weiter zu entwickeln und aus ihnen neue 
deutsche Originalsysteme zu schaff en, nicht dringend genug geraten 
werden, diese Aufgabe in innigster Beriihrung mit der praktischen 
Werkstatt zu losen. 

Nicht der Ehrgeiz, theoretisch schon durchdachte und neue 
Mechanismen zur Ausfiihrung zu bringen, sondern die Anwendung 
der einfachsten, moglichst in ahnlichen Fallen schon praktisch er­
probter und bewahrter Mittel fiihrt hier zum Ziel. 

Der Automat soIl keine komplizierte Maschine sein, es darf aus 
ihm nicht eine sogenannte Universalmaschine gemacht werden, wozu 
den deutschen Konstrukteur vermutlich zuweilen die bekannte deutsche 
Griindlichkeit verleiten wird. Der Automat solI vielmehr eine ein­
fache und iibersichtliche Maschine sein, denn nur eine solche ist im­
stande, ohne Beaufsichtigung und ohne dauernde Betriebsstorungen 
zu arbeiten. 

Noch einige Bemerkungen iiber den Betrieb der Automaten. 
Trotz guter und brauchbarer Konstruktionen sind im Betriebe zuweilen 
MiBerfolge zu verzeichnen. Sie haben verschiedene, aber fast immer 
einen der nachstehenden Griinde. 

1. Es ist nicht die geniigende Stiickzahl an Werkstiicken vorhanden 
und das haufige Umrichten verleidet die Lust am Automatenbetrieb. 

2. Es ist keine gute Werkzeugmacherei vorhanden, die Werkzeuge 
werden vorzeitig stumpf und verursachen Storungen. 

3. Es sind keine geeigneten Einrichter vorhanden, der Automat 
wird Leuten anvertraut, die nichts davon verstehen. 

4. Der Meister oder Betriebsleiter hat ein Vorurteil gegen die ihm 
neue Maschine, er kiimmert sich nicht geniigend darum. 

In all diesen Fallen wird keine rechte Freude am Automatenbetrieb 
aufkommen; ist es aber umgekehrt, wird der Erfolg nicht ausbleiben. 

Zum Beweis soIl ein dem Verfasser aus eigener Praxis bekanntes 
Beispiel angefiihrt werden. 

Die den Automaten liefernde Firma hatte Bedenken wegen des 
Werkstiickes und der verlangten Genauigkeit und war auf einen MiB­
erfolg gefaBt. Dieser trat auch zunachst ein, denn Meister und Arbeiter 
brachten nicht die Energie auf, die Schwierigkeiten zu iiberwinden. Der 
technische Direktor, selbst ein guter Praktiker und Automatenfreund, 
setzte mit einer systematischen Erziehung des Betriebes zur Automaten­
behandlung ein, er sorgte dafiir, daB die oben erwahnten Ubelstande 
beseitigt wurden und der Erfolg war, daB das betreffende Werkstiick 
in storungsfreiem Dauerbetrieb mit einer Genauigkeit von ± 0,01 mm 
bearbeitet werden konnte, ein Resultat, welches weder der Lieferant 
noch der BesteHer vorher zu garantieren gewagt hatten. 

1* 



Erstes Kapitel. 

Die Einteilung der Automaten nach ihrem 
Arbeitszweck. 

Es ist nicht ohne weiteres moglich, eine streng und sachlich 
durchgefiihrte Gruppierung der einzelnen Automaten vorzunehmen 
da sie beziiglich ihres Arbeitszwecks vielfach ineinander iibergreifen 
und teilweise zu verschiedenen Arbeitszwecken benutzt werden konnen. 
Es lassen sich jedoch in der Hauptsache folgende Gruppen unter­
scheiden: 

A. V ollantomaten 
sind solche, bei denen aIle Operationen einschlieBlich des Spannens 
und Zufiihrens der Arbeitsstiicke selbsttiitig geschehen. Die Zu­
fiihrung der Arbeitsstiicke ist zweifellos diejenige Operation, welche 
am schwierigsten selbsttiitig auszufiihren ist und sie hat daher in 
der Hauptsache die Gruppierung der Automatensysteme beeinftuBt. 
Die einfachste Art der Zufiihrung ist moglich, wenn die Form der 
ArbeitBstiicke gestattet, die Letzteren von einer langen Materialstange 
abzuarbeiten. In diesem Falle ist nur ein periodisches Weiter­
vorschieben der Materialstange erforderIich. 

I. Stangenautomaten. 
Die Mehrzahl aIler Vollautomaten sind daher Stangenautomaten. 

Sie werden ausgefiihrt als 

1. Einspindlige Stangenautomaten und 2. Mehrspindlige 
Stangenautomaten. 

Der einspindlige Automat bearbeitet in einer Arbeitsspindel 
ein Arbeitsstiick, an welchem die erforderlichen Bearbeitungsopera­
tionen nacheinander vorgenommen werden (Fig. 1). Er arbeitet also 
wie eine normale, nicht automatische Revolverdrehbank und hat 
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ungefahr dieselbe Leistungsfahigkeit wie diese. Er besitzt einen 
Revolverkopf, welcher die Werkzeuge nacheinander in Arbeitsstellung 
schaltet. 

Der mehrspindlige 
Automat dagegen be­
arbeitet in mehreren Ar­
beitsspindeln mehrere 
Arbeitsstiicke gleich­
zeitig. Hat er z. B. vier 

Arbeitsspindeln, so 
stehen denselben vier 
Werkzeugspindeln ge­
geniiber, welche gleich­
zeitig vorgehen und an 
den vier, in den Arbeits­
spindeln eingespannten 
Materialstangen je eine 
der vier erforderlichen 
Bearbeitungsoperatio­

nen gleichzeitig vor-
nehmen (Fig. 2). 

Die Mitten der Ar­
beits- und Werkzeug­
spindeln liegen auf der 
Mantelflache eines Zy­
linders. N ach erfolgtem 

Riickgang der vier 
Werkzeugspindeln 

schaltet die Trommel, 
in welcher die Arbeits­
spindeln gelagert sind, 
urn 90° weiter. Jede 

Materialstange, bzw. 
jedes Arbeitsstiick wan-
dert also von der erst en 
bis zur vierten Werk­
zeugspindel und nach 
jedem Vor- und Riick­
gang der Werkzeug­
spindeln fallt ein mit 
allen vier Arbeitsope-
rationen bearbeitetes 

Fig. 1. Arbeitsplan eines Einspindelautomaten. 
(Pittler.) 

Arbeitsstiick von der Maschine. Nur die, in derjenigen Arbeits­
spindel steckende Materialstange, welche jeweils dem die erste Ope-
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ration ausfiihrenden Werkzeug gegeniibersteht, wird nach dem Schalten 
der Arbeitsspindeln vorgeschoben. 

Obwohl nun bei der Bearbeitung des gleichen Arbeitsstiickes 
auf einem einspindligen Automaten ein viermaliger Vor- und Riick­
lauf der Werkzeuge nacheinander erforderlich ware, betragt die 
Leistung des vierspindligen Automaten nicht das Vierfache des ein­
spindligen Automaten. Da die Werkzeugspindeln des vierspindligen 
Automaten den durch die Hingste der vier Operationen bedingten 
Weg stets aIle zuriicklegen miissen, so entsteht fiir die iibrigen Werk­
zeuge ein gewisser Zeitverlust. Man rechnet daher nicht die 4fache, 
sondern die 2 1 / 2-3fache Leistung je nach Form des Arbeitsstiickes. 

1. Siliodel 

2. Spindel 

S. Spindel 

•• Spindel 

Schaft der Schraube wird vom WerkzeugBchlitten 
'~~~~~J~- mittelB 8tahlhalter bis znr Hiilfte Beiner Linge 
~ gedreht. Vom QuerBupport aus Formgeben deB 

Kopfes. 

Fertigdrehen des Schaftes. 

GewindeBchneiden. 

AbBtechen vom hinteren QuerBupport aUB. 

Fig. 2. Arbeitsplan eines Mehrspindelautomaten (Pittler). 

Gestattet die Form des Arbeitsstiickes nicht das Abarbeiten von 
einer Materialstange, wie dies bei Teilen unregelmaBiger Form, bei 
gegossenen Teilen und beisolchen Teilen, welche bereits von der 
Stange gearbeitet sind und nun in einer zweiten Aufspannung weiter 
bearbeitet werden soIl en, der Fall ist, so erfolgt die Zufiihrung des 
Materials durch ein Magazin auf sogenannten 

II. Magazinautomaten. 
Das Magazin ist ein Gehause, in welches eine gewisse Anzahl 

Arbeitsstiicke eingelegt werden konnen. In der Regel das unterste 
der Arbeitsstiicke wird von einer im Revolverkopf sitzenden Zange 
automatisch erfaBt und dem Spannfutter der Arbeitsspindel zugefiihrt, 
worauf die oben darauf liegenden Arbeitsstiicke nachrutschen. 

Es ist daher klar, daB der Form und GroBe der Arbeitsstiicke, 
welche in ein Magazin eingelegt werden sollen, gewisse Grenzen 
gezogen sind. 
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B. Halbantomaten. 
Werden diese Grenzen iiberschritten, so ist eine ganzautomatische 

Bearbeitung des betreffenden Arbeitsstiickes nicht mehr moglich, sondern 
die Zufiihrung und Spannung des Letzteren muG von Hand erfolgen. 
Die Halbautomaten arbeiten daher in der Weise, daB sie nach er­
folgter Bearbeitung selbsttatig ausriicken, worauf das Auswechseln 
der Arbeitsstiicke von Hand erfolgen kann. Sie werden ausgefiihrt als 

1. Einspindlige Halbautomaten und 2. Mehrspindlige 
Halbautomaten. 

Es k6nnen ferner fast samtliche Vollautomaten auch als Halb­
automaten eingerichtet werden, indem sie mit einer selbsttatigen 
Ausriickvorrichtung versehen werden konnen. 



Zweites Kapitel. 

Die verschiedenen Automatensysteme. 
Zur leichten und schnellen Orientierung iiber Wesen und Bau 

der Automaten ist zweifellos am geeignetsten eine Gegeniiberstel­
lung und Kritik der bereits bestehenden Automatensysteme. Der 
Verfasser hat sich jedoch in vorliegendem Buche nicht darauf 
beschrankt, sondern versucht, aus der Kritik heraus Wege und 
Fingerzeige fiir die Weiterentwicklung der bestehenden Automaten 
zu geben. 

Die nachstehende Gruppierung ist von dem Gesichtspunkte des 
Arbeitsgebietes aus gesehen vorgenommen. Es ist ferner die ameri­
kanische Originalbezeichnung derjenigen Systeme, welche aus ameri­
kanischen Vorbildern entstanden sind, beibehalten worden, da sie 
unter dieser Bezeichnung auch in der deutschen Industrie allgemein 
bekannt sind. Ausgenommen sind diejenigen Automaten, welche 
entweder in Deutschland selbst entstanden oder so weiterentwickelt 
sind, daB sie als deutsche Konstruktionen angesehen werden konnen. 
Es sind ferner bei jedem System die Firmen angegeben, welche 
dasselbe bauen, wodurch gleichzeitig eine Dbersicht iiber die haupt­
sachlichsten deutschen Fabrikanten von Automaten gegeben ist. 

A. Vollautomaten. 

I. Einspindlige Stangenautomaten. 
Der Weg fiir die Automaten war geebnet, als im Jahre 1871 

der Amerikaner Parkhurst ein Patent (V. St. P. 118481) anmeldete 
auf eine Einrichtung, durch welche man Stangenmaterial gleichzeitig 
vorschieben und spannen konnte. 

Diese in Fig. 3 dargestellte, heute noch an fast allen Revolver­
banken bekannte Einrichtung lieB sich fast ohne Anderung auf eine 
selbsttiitig arbeitende Maschine iibertragen, womit eine Losung fiir 
die schwierigste Operation des Automaten gefunden war. 
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t Das System Spencer. 
Indessen erst im Jahre 1880 schuf Spencer nach mehrfachen Ver­

suchen und Anderungen die eigentliche Bauart Spencer (Fig. 4, S. H). 
Dieselbe hat den Aufbau einer normalen Revolverdrehbank, bestehend 
aus Spindelstock, Revolver- und Querschlitten. Sie ist ferner ge­
kennzeichnet durch eine, mitten unter dem Spindelstock und Revolver­
schlitten liegende Steuerwelle, von welcher aus aIle Bewegungen und 
Schaltungen eingeleitet werden und welche wahrend der ganzen 

Fig. 5. Selbsttatige Fassondrehbank (Loewe). 

Bearbeitungsperiode eines Arbeitsstiickes eine U mdrehung macht. 
Sie lauft wahrend der eigentlichen Arbeitszeit langsam und wahrend 
der Totzeiten schnell (siehe Einleitung). Nach jedem Vor- und Riick­
lauf schaltet der Revolverkopf um ein Werkzeug weiter und es 
miissen daher auf der groBen, unter dem RevolverschIitten liegenden 
Kurventrommel so viel Kurvenpaare (Vor- und Riicklaufkurven) vor­
handen sein, als der Revolverkopf Werkzeuglocher hat. Die Bauart 
Spencer wurde zunachst in Amerika von der Firma Pratt & Whitney 
ausgefiihrt, spater von Alfr. Herbert in Coventry und in Deutsch­
land von den Firmen Ludw. Lowe A.-G., Berlin, und Leipziger Werk­
zeugmaschinenfabrik Pittler aufgenommen. Die Maschine wird in 
zwei Ausfiihrungen gebaut, ohne und mit Revolverkopf. Die Erstere, 
welche in Fig. 5 dargestellt ist, dient hauptsachlich zur Bearbei­
tung einfacher Teile. mittelst je eines Werkzeuges im Langssc:hlitten 
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und den heiden Quersehlitten. Von den letzteren dient das vordere 
zum Einsteehen und Fassondrehen, das hintere zum Ahsteehen. 
Gewindesehneiden ist nieht ohne weiteres maglieh, da die Arbeits-

spindel nur eine oder bei den graBeren Masehinen mehrere Gesehwin­
digkeiten, aber keinen Linkslauf hat. Jedoeh sind sowohl fUr das 
Gewindesehneiden als auch fUr eine Reihe weiterer Sonderarheiten 
eine Anzahl Sondervorriehtungen anzuhringen, welehe weiter hinten 
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in dem betreffenden Kapitel naher erlautert sind. In dieser Au~­
fiihrung werden die Maschinen allgemein als 

bezeichnet. 
a) aelbsttatige Faasondrehbanke 

Die zweite Ausfiihrungsart weist einen Revolverkopf auf gleich 
der urspriinglichen Bauart Spencer (Fig. 6, S. 11). Diese Maschinen, 
allgemein ala 

Fig. 7. Der Stehli-Automat. 

b) aelbsttatige Revolverbanke 

bezeichnet, wurden insbesondere von der Firma Ludw. Lowe sehr 
eingehend durchentwickelt. Sie werden ferner mit bemerkenswerten 
Einzelheiten von Alfr. Herbert, Coventry, gebaut. 

Die Mechanismen dieser Maschinen sind ebenfalls in den be­
treffenden Kapiteln eingehend behandelt. 

Unter die Bauart Spencer fallt auch der Stehli-Automat (Fig. 7) 
bei welchem der Spindelstock auf dem Bett in der Langsrichtung 
verschiebbar ist, um verschiedene Arbeitslangen einstellen zu konnen, 
ferner auch der Samson-Automat, Fig. 21 (wesentlich verbessert). 
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2. Das System Brown & Sharpe. 
Wesentlich abweichend von dem System Spencer ist das System 

Brown & Sharpe. Dasselbe ist entstanden aus dem Worsley-Patent 
(U. St. P. 424527) aus dem Jahre 1890. Der Revolverkopf ist ge­
kennzeichnet durch seine senkrechte Lage. Er hat eine wagerechte 
Drehachse und die Werkzeuge schwingen nicht in einer wagerechten 
Ebene wie bei Spencer, sondern in einer senkrechten Ebene. Es 
wird durch diese Anordnung vor aHem erreicht, daB die Werkzeuge 
nicht an die Querschlitten stoBen. Das wichtigste Merkmal des 

Fig. 8. Der Brown & Sharpe-Automat. 

Brown & Sharpe-Automaten ist jedoch der Steuerungsmechanismus. 
Wahrend bei Spencer aIle Bewegungen und Schaltungen von einer 
Steuerwelle abgeleitet werden, welche langsam und schnell rotiert, 
ist bei Brown & Sharpe auBer der Steuerwelle noch eine Hilfs­
steuerweIle vorhanden. Von der Steuerwelle direkt werden nur 
die zur Spanabnahme wahrend der eigentlichen Bearbeitungszeit 
notigen Vorschubbewegungen des Revolver- und der Querschlitten 
betatigt. AIle anderen Schaltungen wahrend der Totzeit bewirkt 
die Hilfssteuerwelle, indem sie zur Betatigung irgendeiner Schaltung 
eine einzige, sehr schnelle Umdrehung ausfiihrt. Eingeleitet werden 
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diese periodischen schnellen Umdrehungen der Hilfssteuerwelle durch 
Nocken. und AnschIage auf der Steuerwelle. Zwischen den einzelnen 

Schaltungensteht die 
Hilfssteuerwelle still. 

Es k6nnen da­
her diese Schaltun­
gen wahrend derTot­
zeit erheblich schnel­
ler ausgefiihrt wer­
den, als wenn sie 

direkt von der 
dauernd umlaufen­
den Steuerwelle aus­
gefiihrt wiirden. 1m 
iibrigen zeichnet sich 
der Brown & Sharpe­
Automat auBer durch 

Fig. 9. Der Brown & Sharpe-Automat. seine schnellen 
Schaltungen durch 

die vorziiglich durchgearbeiteten Mechanismen sowie durch einen 
universellen Einscheibenantrieb aus. Fig. 8 und 9 zeigen das 

Fig. 10. Der Loewe-Automat (mit Hilfssteuerwelle). 

amerikanische Original, Fig. 10 die Ausfiihrung der Firma Ludw. 
Lowe, Berlin. 
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Fig. 11. Der Steinhauser-Automat. 

Fig. 12. Einspindelautomat (pittler). 
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Die Maschine wird ferner noch von den Samsonwerken, Berlin, 
und von den Indexwerken EBlingen, gebaut. Ferner arbeitet der 

Fig. 13. Einspindelautomat (Pittler), Aufsicht auf Fig. 11. 

Fig. 14. Einspindelautomat ohne Revolverkopf. 

Steinhauser-Automat (Fig. 11) ebenfalls mit Hilfssteuerwellen, gehort 
also auch gewissermaBen zum Brown- & Sharpe·System. 
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3. Das System Cleveland. 
Die Cleveland Automatic Machine Company schuf dieses System. 

Es ist in Fig. 12 in der Bauart der Firma Pittler, Leipzig, dargestellt. 
Die Steuerwelle liegt hinter der Maschine, wcdurch die Durchbriiche 
im Bett fiir die Kurventrommeln vermieden werden und die Stabilitiit 
der Maschine erhoht wird. In seinem Aufbau ist dieses System 

Fig. 15. Doppelseitiger Automat ohne Revolverkopf. 

dem System Spencer verwandt, es weicht jedoch insofern von letz­
terem ab, als die Kurventrommel 'lur Bewegung des Revolverkopfes 
von der Steuerwelle abgezweigt und hinter den Revolverkopf gelegt 
ist. Diese Kurventrommel macht bei jedem Vor- und Riickgang 
des Revolverkopfes eine Umdrehung, wahrend die Steuerwelle eine 
Umdrehung wahrend der ganzen 
Bearbeitungsperiode eines Arbeits­
stiickes ausfiihrt. Es folgt daraus, 
daB zwischen der Steuerwelle und 
der Revolverkopf-Vorschubtrommel [j 
eine Obersetzung liegt, deren Ver-
Mltnis sich nach der Anzahl der 
Werkzeuglocher im Revolverkopf 6 A b· h d A Fig. 1. r eltssc ema es uto-
bestimmt, und daB ferner ein e maten Fig. 15. 
feste Kurve zum V orschub samt-
licher Werkzeuge dient. Diese Anordnung ist aus Fig. 13, welcbe 
eine Aufsicht auf die Ausfiihrung der Leipziger Werkzeugmaschinen­
fabrik Pittler darsteIlt, deutlich ersicbtlich, ihre Vor- und N achteile 
sind besonders in dem Kapitel "Der Steuerungsantrieb und das 
Kurvensystem" eingehend erlautert. 

Xelle, Automaten. 2. Auf!. 2 
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Fiir Arbeitsstiicke mit wenigen Operationen wird dieser Automat 
auch mit einer einzigen SteuerwelIe, von welcher alie Bewegungen 
und Schaltungen ausgehen, ausgefiihrt (Fig. 47). Vermindert sich die 

r-: ... 

Anzahl der Operationen noch weiter, so tritt an Stelle des Revolver­
kopfes nur eine einfache Stange fUr ein Werkzeug (Fig. 14). Sind nur 
Queroperationen erforderlich, so faUt auch dieses Werkzeug fort und die 
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Maschine wird doppelt, d. h. mit 2 Arbeitsspindeln ausgefiihrt. Es ar­
beiten nur die Quersupporte (Fig. 15). Ein Arbeitsbeispiel zeigt 
Fig. 16 in der Herstellung eines Knopfes mit einem hinteren 
Zapfen. Die Materialstange wird in der linken Spannpatrone ge-

halten und von dem vorderen Quersupport der vordere runde Kopf 
bearbeitet, hierauf wird das Material vorgeschoben, von der rechten 
Spannpatrone gefaBt und von dem hinteren Quersupport der hintere 
Zapfen bearbeitet und abgestochen. 

2* 
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4. Das System Gridley. 
Die weitere Entwicklung fiihrte zum System Gridley. Dasselbe 

weist wiederum die, unter der Maschine liegende Steuerwelle auf 
von welcher aIle Bewegungen und SchaItungen betatigt werden mit 

Fig. 19. Der Wuttig-Schraubenautomat. 

Ausnahme der Revolverkopfschaltung, welche gesondert vom Decken­
vorgelege aus erfolgt. Der Revolverkopf selbst ist durchaus eigen­
artig. Er besteht aus einem vierseitigen prismatischen Korper, welcher 
nur eine drehende Schaltbewegung ausfiihrt. Die vier Seiten sind 
mit Fiihrungen versehen, in denen als eigentliche Werkzeugtrager 
vier Schieber gleiten und den Vor- und Riicklauf ausfiihren. Es 
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verschiebt sich nur der, gerade in Arbeitsstellung befindliche Schieber, 
wahrend die iibrigen in der Anfangsstellung stehen bleiben. 

Fig. 20. Der Hau-Schraubenautomat. 

Fig. 21. Der Hau-Schraubenautomat (Aufsicht). 

Die Vorteile dieser Anordnung sind in den betreffenden Kapiteln 
eingehend erliiutert. Fig. 17 zeigt die Ausfiihrung der Firma Gebr. 
Bohringer, Goppingen. Die Maschine wird ferner noch gebaut von der 
Firma: Hasse & Wrede, Berlin. 
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5. Die Schraubenautomaten. 
Fiir besondere Zwecke, hauptsachlich zur Fabrikation von 

Schrauben und ahnlichen Teilen sind eine Anzahl Automaten ent-

Fig. 22. Der Samson-Schraubenautomat. 

standen, die kein einheitliches System darstellen. Sie sind fur 
Stangenarbeit bestimmt und es ist ihnen gemeinsam das Vorhanden-
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sein einer Arbeitsspindel und einer Anzahl von Werkzeugen, die 
sich teils in der Langsrichtungder Arbeitsspindel, teils senkrecht 

Fig. 23. Der Index-Automat. 

zu dieser bewegen. Die hauptsachlichsten sind in den Fig. 18-23 
dargestellt und weiter hinten an geeigneter Stelle beschrieben. 

II. Mehrspindlige Stangenautomaten. 

1. Das System Acme. 

U m die Leistung zu erh6hen, entstanden aus den einspindligen 
Automaten die mehrspindligen Automaten. Der Unterschied dieser 
Maschinen gegeniiber den einspindligen ist bereits im ersten Kapitel 
kurz erlautert (siehe .Fig..1-2). Der erste, etwa Anfang del' 90 er Jahre 
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entstandene mehrspindlige Automat ist der Acme-Automat der National 
Acme Manufacturing Co in Cleveland. Er stent die Weiterentwicklung 

Fig. 24. Sechsspindelautomat (Gildemeister). 

einer schwedischen, jedoch nicht recht in die Praxis gelangten Konstruk­
tion dar. Er hat vier Arbeitsspindeln, denen vier Werkzeugspindeln 

Fig. 25. Riickansicht zu Fig. 24. 

gegeniiberstehen. Die Schaltung wird von den Arbeitsspindeln aus­
gefiihrt, wahrend die Werkzeugspindeln nach jeder Schaltung gleich-
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zeitig vor- und zuriickgehen. Der Arbeitsspindelstock und der Werk­
zeugspindelschlitten sind getrennt gefiihrt. Die SteuerweIle, von der 
aIle Bewegungen und Schaltungen betatigt werden, liegt mitten unter 
Spindelstock und Werkzeugschlitten. 

Fig. 24 und 25 zeigen die Ausfiihrung der Firma Gildemeister & Co. 
A. G., Fig. 26 diejenige der Firma Alfred H. Schiitte. Fig. 27 zeigt 
den neuen amerikanischen Acme-Automaten. Es ist dabei bemerkenswert, 
daB bei dieser Maschine der friiher vorhandene Werkzeugschlitten in 
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Wegfall gekommen und durch einen Werkzeugkopf nach dem System 
Gridley (Fig. 33) ersetzt worden ist, dessen Vorteile unter Kapitel E 
naher erliiutert sind. Weiterhin ist die Maschine mit 5 Arbeitsspindeln 
ausgerustet. Die Anordnung . und 
Fuhrung desWerkzeugkopfes geht aus 
Fig. 28 hervor. Die Verschiebung des 
Kopfes a, der durch Fuhrungsarm e 
gegen Verdrehung gesichert ist, er­
folgt durch Stange b, Rollenhalter c 
und Kurventrommel d. 
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Weitere amerikanische Ausfiihrungen dieses Systems sind in 
den Fig. 29-32 dargestellt. Sie zeigen keine wesentliche Weiter­
entwicklung, sind jedoch durch Einzelheiten bemerkenswert. Bei 
der Maschine Fig. 29 ist die Steuerwelle oberhalb von Spindel­
und WerkzeugscWitten angeordnet, wodur.ch zweifellos cine gute 
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Obersicht und Zuganglichkeit derselben beim Einrichten der Ma­
schine erreicht, die Beobachtung der Werkz8uge jedoch erschwert 
ist. Die Maschine Fig. 30 hat statt der iiblichen auf der Steuer­
welle rotierenden Rundkurven Flachschieber fiir die Schlitten­
bewegungen. Sie ist mit 5 Arbeitsspindeln versehen. Bei der Ma­
schine Fig. 31 ist die axiale Verschiebung in den Arbeitsspindel­
schlitt en verlegt. 

Eine endgiiltige Beurteilung dieser meines Wissens in Deutsch­
land bis jetzt nicht vorhandenen Maschinen kann spater erst erfoigen, 

Fig. 29. Amerikanischer Vierspindelautomat mit obenliegender Steuer welle. 

doch ist schon jetzt zu ersehen, daB auch in den letzten Jahren eine 
Oberholung des deutschen Automatenbaues durch den amerikanischen 
nicht stattgefunden hat. 

Es bestatigt dies die Ansicht des Verfassers, daB es dem 
deutschen Konstrukteur bei Beachtung des in der Einleitung Ge­
sagten gelingen wird, selbstandige, den amerikanischen mindestens 
gleichwertige Maschinen auf den Markt zu bringen. Aus Fig. 32, 
welche einen mehrspindligen Stangenautomaten von 100 mm 
MaterialdurchlaB zeigt, ist ersichtlich , daB durch kriiftige Aus­
fiihrung die Arbeitsgrenze dieser Maschine nach oben zu er­
weitern ist. 

Die Maschine ist eine Acme-Maschine mit einem Gridley­
Revolverkopf. 
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Fig. 30. Amerikanischer Vierspindelautomat. 

Fig. 31. Amerikanischer Vierspindelautomat. 
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2. Das System Gridley 
hat ebenfalls vier Arbeitsspindeln. Auf einer schaftartigen Verlange­
rung der Spindeltrommel verschiebt sich ein prismatischer Korper, 
ahnlich dem Revolverkopf des einspindlichen Gridley-Automaten. 
Auf den Flachen dieses Korpers werden die Werkzeuge befestigt. 
Diese Anordnung, welche weiter hinten naher erlautert ist, hat den 
Vorteil einer guten Unterstiitzung der Werkzeuge. Sie bietet ferner 
eine bessere Gewahr fiir dauernd zentrische SteHung der Werkzeuge 
zu den Arbeitsspindeln, als der auf getrennter Fiihrung gleitende 
Werkzeugschlitten des Acme-Automaten. Fig. 33 zeigt die Aus­
fiihrung der Firma Carl Hasse & Wrede, Berlin. 

Fig. 32. Schwerer amerikanisoher Vierspindelautomat 
(100 mm MaterialdurohlaB). 

3. Das System Davenport 
zeigt die neueste Entwicklung der Mehrspindler. Wahrend bei 
Acme und Gridley samtliche Werkzeuge gemeinsam vorgeschoben 
werden und daher aIle den, fiir die langste Operation erforderlichen 
Arbeitsweg zuriicklegen miissen, wird bei Davenport jede Werkzeug­
spindel unabhangig durch eine besondere, dem Arbeitsweg des be­
treffenden Werkzeuges angepa13te Kurve verschoben. Der bei Acme 
und Gridley entstehende Zeitverlust, welcher sich darin auBert, daB 
diese 4spindligen Automaten nicht das 4fache, sondern nur das 21/2 
bis 3 fache eines 1 spindligen Automaten leisten, wird bei Davenport 



30 Die verschiedenen Automatensysteme. 

wesentlich vermindert. Ferner arbeitet die letztgenannte Maschine 
nach dem Prinzip der schon bei Brown & Sharpe angewendeten, 

a 

b 
Fig. 33. Vierspindelautomat (Hasse & Wrede). a Vordero , b Riickansicht. 

schnellrotierenden Hilfssteuerwelle, wodurch auch die Schaltungen 
wahrend der Totzeit auf ein Minimum reduziert werden. Die Mao 
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schine hat 5 Arbeitsspindeln, 5 Werkzeugspindeln und wie bei Acme 
auBerdem 4 Seitenwerkzeuge auf Querschlitten und Schwinghebeln. 

Fig. 34. Der New Britain·Sechsspindelautomat. 

4. Das System New Britain 

ist ahnIich dem Arme-System. Der in Fig. 34 dargestellte Automat 
hat jedoch 6 Arbeitsspindeln, was natiirlich die Anzahl der gleichzeitig 
vorzunehmenden Arbeitsoperationen erhoht. 

5. Das System Lester 
der Davis Sewing Machine Co., Dayton, U.S.A., hat 3 Arbeitsspindeln 
und 6 Werkzeugspindeln (Fig. 35). Die Arbeitsspindeln konnen ent­
weder 1/6 = 60° oder lis = 120 0 weitergeschaltet werden, wodurch 
sie entweder von einem Werkzeug zum nachsten geschaltet werden, 
oder jedesmal ein Werkzeug iiberspringen. Das erstere ist der Fall 
bei komplizierten Teilen, deren Bearbeitung viele Werkzeuge erfordert, 
das letztere bei einfachen Teilen, wie Schrauben u. dgl. 

Es konnen ferner mehrere, bis zu 3 gleiche Arbeitsstiicke gleich­
zeitig bearbeitet werden, indem die 3 Arbeitsspindeln vorgehen, nach 
erfolgtem Riicklauf um 1/6 weiterschaIten und wieder vorgehen. Auf 
diese Weise kann jedes der 3 Arbeitsstiicke durch 2 Werkzeuge mitteIst 
einer Schrupp- und einer Schlichtoperation bearbeitet werden. Es 
stehen ferner zum Fassonieren und Abstechen 3 Querschlitten zur 
Verfiigung. 



32 Die verschiedenen Automatensysteme. 

Das besondere Kennzeichen der Maschine ist also die Moglich­
keit vielfacher Kombinationen in der Bearbeitungsweise der Ar­
beitsstiicke. 

Es sind folgende Kombinationen moglich: 

A. Gleichzeitige Bearbeitungsweise. 

1. Ein fertiges Stuck wird von jeder der drei Materialstangen 
gleichzeitig abgestochen, nachdem dasselbe in einer Stel-
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lung bearbeitet worden ist (Spindeltrommel steht fest). Die 
drei Stiicke konnen gleich oder verschieden sein. 

2. Ein £ertiges Stiick wird von jeder der drei Materialstangen 
gleicbzeitig abgestocben, nachdem dasselbe in zwei Stel­
lungen bearbeitet worden ist (Spindeltrommel schaltet urn 
1/6 Umdrehung weiter). 

B. Fortschreitende Bearbeitungsweise. 

3. Ein fertigcs Stiick wird von jeder Materialstange na<;lhein­
ander abgestochen, nachdem dasselbe in drei Stellungen 
bearbeitet worden ist (Spindeltrommel schaltet urn l/S Um­
drehung weiter). 

4. Ein fertiges Stiick wird von jeder Materialstange nachein­
ander abgestochen, nachdem dasselbe in sechs Stellungen 
bearbeitet worden ist (Spindeltrommel schaltet urn 1/6 U m­
drehung weiter). 

Bei anderen mehrspindligen Stangenautomaten ist nur die Be­
arbeitungsweise unter 3. moglich. 

Der Lester-Automat ist daher auch fiir kleinere und mittlere 
Stiickzahlen geeignet, vorausgeseszt, daB die Form des Arbeitsstiiekes 
nicht die Anfertigung teurer Sonderwerkzeuge erforderlich macht. 

B. Halbantomaten. 

I. Einspindlige Halbautomaten. 

Die Halbautomaten dienen zur Ausfiihrung von Futterarbeiten. 
Ais Arbeitsstiicke kommen in der Hauptsache gegossene oder ge­
schmiedete Teile in Frage, deren Form und GroBe ein Einspannen 
in das Spannfutter von Hand erforderlich macht. Da diese Teile 
haufig erhebliche Unterschiede im Drehdurchmesser aufweisen, so sind 
die Halbautomaten mit einer groBeren Anzahl von Spindel- und Vor­
schubgeschwindigkeiten ausgestattet, die wiihrend des Arbeitens 
selbsttatig gesteuert werden. Die Maschinen sind entsprechend ihrem 
Arbeitszweck erheblich kraftiger gebaut wie die fiir Stangenarbeit 
bestimmten Vollautomaten. Insbesondere ist der Revolverkopf fiir 
schwerere Werkzeuge bestimmt, daher sehr solide gelagert und viel­
fach noch durch einen Fiihrungsarm oben abgestiitzt. Fiir kleinere 
und mittlere Arbeitsstiicke lassen sich jedoch unter Benutzung einer 
Ausriickvorrichtung verwenden die 

K elI e, Automaten. 2. Aun. 3 
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Halbautomaten. 

1. Stangenautomaten mit selbsttatiger Stillsetzung. 

2. Das System Potter & Johnston 

35 

ist eines der liJtesten Systeme. Fig. 36 zeigt die Ausfiihrung der 
Leipziger Werkzeugmaschinenfabrik Pittler. 

Der Spindelstock hat Einscheibenantrieb, der Vorschub des 
Revolverschlittens wird durch einen Raderkasten fiir zahlreiche Vor­
schiibe eingeleitet. Alle Spindelgeschwindigkeiten und Vorschiibe 

Fig. 37. Der Potter & Johnston-Halbautomat. 

erfolgen zwanglaufig. Ferner sind zwei unabhangig voneinander 
arbeitende Querschlitten vorhanden. Die Maschine wird auBerdem 
von den Firmen Schroers, Crefeld; Alfr. Herbert, Coventry; Magde­
burger Werkzeugmaschinenfabrik und einigen anderen gebaut. 

Das amerikanische Original zeigt Fig. 37. 

3. Das System Fay 
stellt einen Halbautomaten fiir Arbeiten zwischen den Spitzen dar. 
Der Automat ist gewissermaBen eine selbsttatige Spitzendrehbank, 
die zu bearbeitenden Bolzen werden nach dem Einspannen von Hand 
durch eine groBere Anzahl von Werkzeugen, welche in einem vorderen 
und einem hinteren Support eingespannt sind, bearbeitet. Die Werk­
zeuge konnen sowohl selbsttatige Langsbewegung als auch Quer­
bewegung ausfiihren, es kann ferner konisch gedreht werden. Fig. 38 
zeigt die amerikanische Originalmaschine. Aus dem liJteren Fay-Halb­
automaten sind weiterhin entwickelt worden der Pratt & Withney-

3* 
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Halbautomat (Fig. 39) und der Le Blond-Halbautom:'tt 
(Fig. 40). 

Fig. 38. Der Fay-Halbautomat. 

Fig. 39. Der Pratt & Withney-Halbautomat. 
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Beide sind fiir Spitzenarbeiten bestimmt, bei Pratt & Withney 
kann die Maschine durch Anwendung eines Magazins fiir die Werk­
stiicke auch voUautomatisch benutzt werden. Der Le Blond-Halb­
automat steUt in seiner Konstruktion und besonders in der Anordnung 
der Werkzeugschlitten eine Automatisierung der in den letzten J ahren 
aufgetauchten Vielstahlbanke (Multicuts) dar. 

Fig. 40. Der Le Blond-Halbautomat. 

Arbeitsstiicke von kleiner und mittlerer GroBe konnen auf mehr­
spindligen Halbautomaten bearbeitet werden. 

II. Mehrspindlige Halbautomaten. 

1. Das System Prentice 
der Firma Prentice & Compo in New Haven, U.S.A., wird einseitig und 
doppelseitig ausgefiihrt. Fig. 41 zeigt die doppelseitige Ausfiihrung 
des Originals, Fig. 42 die deutsche einseitige Ausfiihrung der Firma 
Carl Hasse & Wrede. 

Einer Anzahl rotierender Werkzeugspindeln steht ein Revolverkopf 
gegeniiber, des sen Flachen Aufspannvorrichtungen aufnehmen, deren 
Zahl um eine groBer ist, wie die Zahl der Werkzeugspindeln. Sind z. B. 
4 Werkzeugspindeln vorhanden, so ist der Revolverkopf 5teilig. Vier 
der irn Revolverkopf eingespannten Arbeitsstiicke stehen den 4 Werk­
zeugspindeln gegeniiber, die 5. Aufspannvorrichtung dient zurn Aus­
wechseln der Arbeitsstiicke von Hand. Bei der doppelseitigen Aus-
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fiihrung steht der Revolverkopf bei dem Arbeiten fest, wahrend sich 
die Werkzeugspindeln von beiden Seiten axial vorschieben. 

Bei der einseitigen Ausfiihrung stehen die Werkzeugspindeln fest 
und der Revolverkopf schiebt sich axial gegen die ersteren. 

Die letztere Ausfiihrung verdient den Vorzug, wei! sich dabei 
die Spindeln nicht in ihren Lagern verschieben und ein genaueres 
Arbeiten gewahrleisten. Nach jedem Vor- und Riicklauf wird der 
Revolverkopf weitergeschaltet, so daB jedes Arbeitsstiick nacheinander 

Fig. 41. DoppeIseitiger Prentice-Halbautomat. 

vor alle Werkzeugspindeln gebracht wird. Das Auswechscln der 
Arbeitsstiicke wird laufend wahrend des Bearbeitens der iibrigen 
Stiicke in der jewcils freien Aufspannvorrichtung vorgenommen, wo­
durch die Zeit fiir das Auswechseln die Leistung der Maschine nicht 
beeinfluBt. 

Nach dem gleichen Prinzip arbeitet der New Britain Futter­
automat (Fig. 43). Bemerkenswert ist dabei, daB die Spannfutter 
des Revolverkopfes nicht von Hand, sondern durch PreBluft geoffnet 
und geschlossen werden. In Fig. 44 ist der Revolverkopf F mit den 
4 Spannfuttern, der PreBluftzylinder G und das Schaltkreuz Her­
sichtlich. 

Der groBere, in Fig.45 dargestellte New Britain Futterautomaili 
arbeitet zwar auch nach dem gleichen Prinzip, jedoch ist ein Unter­
schied gegenuber den vorbeschriebenen Maschinen vorhanden dadurch, 
daB nicht die Werkzeuge, sondern die Arbeitsstiicke rotieren. Er naher1j 
sich also der Acme-Konstruktion, die Spindeln sind jedoch nicht fur 
Stangenvorschub, sondern zur Aufnahme von Spannfuttern eingerichtet. 
Es stehen 6 Arbeitsspindeln mit Werkstucken 5 Werkzeugspindeln 
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Fig. 43. Der New Britain-Futter-Automat 

Fig. 44. Revolverkopf mit PreBluftzylinder des 
New Britain -Futter-Automaten. 

Fig. 45. Der New Britain-Futter-Automat mit rotierenden Arbeitsstiicken. 



Halbautomaten. 41 

gegeniiber. Hat ein Arbeitsstiick die vordere, als Ladestelle zu betrach­
tende Spindelstellung erreicht, so kann das Spannfutter durch PreB­
luft betatigt werden. 

Die Konstruktion hat zweifellos den Vorteil, daB man nicht· nur 
axial arbeitende Werkzeuge, sondern auch Quersupporte anwenden 
und damit die Vielseitigkeit der Operationen erhohen kann, was bei 
rotierenden Werkzeugen natiirlich nicht moglich ist. 

2. Das System Wanner 

ist wesentlich abweichend von allen anderen Automatensystemen. 
Die Maschine ist vertikal angeordnet und hat 8 Arbeitsspindeln, 
welche um eine Saule angeordnet sind 
und sich gleich Bohrspindeln vertikal 
verschieben zur V ornahme von Bohr­
operationen. Jedoch konnen die einzel­
nen Spindeln bei Planarbeiten auch 
wagerecht und zwar auf einem Kreis­
bogen um den Mittelpunkt der Saule 
verschoben werden. 

Unter den 8 Werkzeugspindeln, 
welche nicht rotieren, befinden sich 8 
Spannfutter zur Aufnahme der Arbeits­
stiicke. Diese werden von einem Zentral­
antrieb aus in Umdrehung versetzt. Sie 
k6nnen ferner gemeinschaftlich horizontal 
im Kreise weitergeschaltet werden, so 
daB jedes Arbeitsstiick nacheinander samt­
lichen Werkzeugen zugefiihrt werden kann. 

Die Maschine ist mit einer groBen 
Zahl von Schnitt- und Vorschubgeschwin-
digkeiten ausgeriistet und konstruktiv Fig. 46. Der Bullard-Halb-

automat. 
gut durchgearbeitet. AHe Vorschiibe und 
Schaltungen erfolgen hydraulisch. 

Obwohl die zum erst en Male auf der Weltausstellung in Briissel 
vorgefiihrte Maschine dort im Betrieb einwandfreie Arbeit lieferte, 
hat man seit dieser Zeit fast nichts mehr von ihr gehort. Es ist 
daher fraglich, ob sie sich bewahrt hat und es liegt die Vermutung 
nahe, daB ihre Konstruktion bereits iiber die Grenze hinausgeht, 
welche die Praxis durch ihre Forderung der Einfachheit und Betriebs­
sicherheit eines Automaten dem Konstrukteur vorschreibt. 
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3. Das System Bullard 

(Fig. 46) ist fiir groBere Arbeitsstiicke nach dem gleichen Prinzip 
gebaut. 

Zum SchluB dieses Kapitels sei bemerkt, daB in demselben zu­
nachst eine kurze Vbersicht und Charakterisierung der einzelnen 
Automatensysteme gegeben ist. Die einzelnen Mechanismen der be­
schriebenen Maschinen sind in den nachstehenden Kapiteln eingehend 
erlautert. Sie sind gruppiert nach der im nachsten Kapitel an­
gegebenen Einteilung der Konstruktionselemente. 

Auf Grund vorstehcnder Vbersicht laBt sich nachstehende Ein­
teilung der verschiedenen Automatensysteme vornehmen: 

Einteilung del' Automaten-Systeme. 
A. V ollautomaten_ 

I. Einspindlige Stangenautomaten. 

1. Das System Spencer, fiir kleine und mittlere Arbeits­
stiicke. 
a) Selbsttatige Fassondrehbanke fUr klein ere einfache 

Arbeitsstiicke. 
b) Selbsttatige Revolverbanke fiir mittlere Arbeits­

stiicke. 

2. Das System Brown & Sharpe, fiir kleinere Arbeitsstiicke 
(schnell arbeitend). 

3. Das System Cleveland, fiir mittlere und groBe Arbeits­
stiicke. 

4. Das System Gridley, fUr mittlere und groBe Arbeitsstiicke 
(starke Spanabnahme). 

5. Schraubenautomaten, fiir Schrauben u. dgl. 

II. Mehrspindlige Stangenautomaten. 

1. Das System Acme, fiir mittlere Arbeitsstiicke (geeignet fiir 
Sonderapparate ). 

2. Das System Gridley, fiir mittlere Arbeitsstiicke. 
3. Das System Davenport, fiir kleinere Arbeitsstiicke. 
4. Das System New Britain, fUr mittlere Arbeitsstiicke. 
5. Das System Lester, fUr mittlere Arbeitsstiicke (auch kleine 

Stiickzahlen ). 

III. Magazinautomaten, fUr kleine und mittlere Arbeitsstiicke. 
1. Die meisten der unter I genannten Maschinen bei Anwendung 

eines Magazins. 
2. Magazinautomaten fUr Sonderzwecke. 
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B. Halbautomaten. 

I. Einspindlige Halbautomaten. 

1. Fiir kleinere und mittlere Arbeitsstiicke, die unter 
A I genannten Systeme Spencer, Cleveland, Gridley, ein­
gerichtet als Halbautomaten mit selbsttatiger Stillsetzung. 

2. Das System Potter & Johnston, fiir mittlere ~d groBere 
Arbeitsstiicke. 

3. Das System Fay, fiir mittlere Spitzenarbeiten. 

II. Mehrspindlige Halbautomaten. 

1. Das System Prentice, fUr kleinere und mittlere Arbeits­
stucke. 

2. Das System Wanner, fiir kleine und mittlere Arbeitsetiicke. 
3. Das System Bullard, fUr groJ3ere Arbeitsstiicke. 



Drittes Kapitel. 

Die Konstruktionselemente 
des Automaten. 

Da, wie schon erwahnt, Automaten selbsttatige Revolverbanke 
sind, ahneln sie denselben im Aufbau und in den einzelnenKonstruktions­
elementen. Sie lehnen sich sogar in der Mehrzahl der langjahrig 
bewahrten Form der gewohnlichen Drehbanke an, d. h. sie besitzen 
ein Untergestell (Bett), auf welchem in der Regel links ein 
Spindelstock mit der Arbeitsspindel fest und rechts ein 
Werkzeugschlitten verschiebbar angeordnet ist. Zwischen beiden 
befinden sich meistens ein oder mehrere Querschlitten zur Auf­
nahme weiterer Werkzeuge. 

Die Arbeitsspindel ist meistens, bei Stangenautomaten stets hohl. 
Auf dem vorderen Ende derselben sitzt das Spannfutter, welchel! 
teils von diesem vorderen Ende aus, teils yom hinteren Ende durch 
die hohle Arbeitsspindel hindurch betatigt wird. Auf dem hinteren 
E'nde sitzt ferner die Materialvorschubeinrichtung. 

Die Arbeitsspindel wird angetrieben entweder direkt oder durch 
Vermittlung von Radervorgelegen und zwar so, daB sie die notigen 
Geschwindigkeiten sowohl fUr Rechts- als auch fiir Linkslauf erhalt, 
Diese verschiedenen Geschwindigkeiten und Drehungsrichtungen 
miissen selbsttatig geschaltet werden konnen. 

In oder auf dem Werkzeugschlitten ist der Revol verkopf ge­
lagert. Derselbe erhalt einen Vorlauf und einen Riicklauf Bowie 
eine am Ende des RiicklaufeB eintretende Schaltung (Drehung) 
um seine Achse. Der Vorlauf muB teils langsam, teils schnell, der 
ganze Riicklauf Bowie die Schaltung Bchnell ausgefUhrt werden konnen. 
Der Vbergang vom langsamen Vorlauf bzw. Riicklauf muB selbBt­
tatig erfolgen. DaB gleiche gilt fiir den V or- und Riicklauf der 
Querschlitten. 

DaB wichtigste Element iBt der Steuerungaantrieb. Deraelbe 
besteht in der Regel aua einer oder auch mehreren Steuerwellen, 
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welche mit verschiedenen Geschwindigkeiten angetrieben werden. 
Diese Geschwindigkeiten miissen selbsttatig geschaltet werden konnen. 

Auf del' Steuerwelle sitzt das K urvensystem, bestehend aus Kurven­
stiicken, Nocken, Daumen, Anschlagen und ahnlichen Elementen, 
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mittelst welcher sowohl die, wii.hrend der eigentlichen Bearbeitungs­
zeit erforderlichen Werkzeugbewegungen, als auch die, in die Totzeit 
fallenden Schaltungen ausgefiihrt werden. 

Insbesondere aus letzterem geht hervor, daB von der Konstruktion 
der Steuerung und des Kurvensystems in erster Linie die Leistungs­
fiiliigkeit des Automaten abhangt (siehe Einleitung). 

Es lassen sich daher die Konstruktionselemente eines Automaten 
gruppieren wie folgt: 

A. Del' Hauptantrieb~ 
B. Die Materialspannung. 
C. Die Materialzufiihrung. 
D. Del' Steuerungsantrieb und das" Kurvensystem. 
E. Del' Revolverkopf und seine Schaltung. 
F. Die Querschlitten. 

Es solI der besseren V'bersicht wegen diese Gruppierung ein­
gehalten werden, wobei jedoch aus weiter oben angefiihrten Griinden 
Abweichungen nicht immer zu vermeiden sind. In Fig. 47, welche 
die Aufsicht auf einen einspindligen Vollautomaten del' Firma 
Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig darstellt, ist der Zusammenhang 
der einzelnen Konstruktionselemente des Automaten veranschaulicht. 
Die Buchstaben in del' Figur entsprechen der obigen Gruppierung 
del' Konstruktionselemente. 

A. Der Hauptantrieb. 
Del' Hauptantrieb hat die Aufgabe, der Arbeitsspindel, welche 

das zu bearbeitende Stiick aufnimmt, die zur Bearbeitung erforder­
lichen Drehgeschwindigkeiten zu erteilen. 

I. Die Anzabl der Spindelgescbwindigkeiten 
ist dabei abhangig von dem Arbeitsbereich del' Maschine. Unter 
dem Arbeitsbereich ist· zu verstehen del' Unterschied zwischen dem 
kleinsten und groBten Drehdurchmesser, sowie ferner dem Material, 
del' Harte und Festigkeit del' zu bearbeitenden Stiicke. Je nach­
dem diesel' Unterschied kleiner oder groBer ist, geniigt eine Spindel­
geschwindigkeit oder es miissen deren mehrere vorhanden sein. Es 
muB jedoch bemerkt werden, daB man diese Angelegenheit nicht yom 
Gesichtspunkte del' gewohnlichen Drehbank aus, welche eine Uni­
versalmaschine ist, ansehen dad. Dies wiirde fiir einen Automaten 
zu kompIizierten Antriebmechanismen fiihren. Verlangt werden muB, 
daB die fiir das augenblicklich zu bearbeitende Stiick notwendigen 
Geschwindigkeiten eingestellt werden konnen. 
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Daraus folgt, daB bei Stangenautomaten, bei denen der Unter­
schied des Drehdurchmessers durch die Bohrung der Arbeitsspindel 
begrenzt ist, nur wenig Spindelgeschwindigkeiten erforderlich sind. 
In der Regel sind bei dies en Maschinen nur eine oder zwei Ge­
schwindigkeiten vorhanden. 

Bei Magazinautomaten, oder gar bei Halbautomaten, bei welch en 
die GroBe der von Hand im Futter einzuspannenden Arbeitsstiicke 
sehr verschieden sein kann, ist daher eine groBere Zahl von Spindel­
geschwindigkeiten am Platze, urn so mehr als die Drehdurchmesser an 
einem Arbeitsstiick (Bohrung und AuBendurchmesser) sehr verschieden 
sein konnen. 

II. Der Drehungssinn der Arbeitsspindel. 
Fiir Dreharbeiten ist im allgemeinen, wie bei der gewohnlichen 

Drehbank, ein Rechtslauf der Arbeitsspindel erforderlich, da normaler­
weise die Schneidwerkzeuge rechtsschneidend sind, d. h. sich ge­
wohnlich vor dem Arbeitsstiick befinden und von oben schneiden 
(Fig. 48). 1m Falle sich die Werkzeuge bei rechtslaufendem Arbeits-

Fig. 48. Arbeitsstiick: Rechtslauf schnell. 
Werkzeuge: vorn oben a, hinten unten b. 

Fig. 49. Arbeitsstiick: Linkslavf schnell. 
Werkzeuge: vorn unten a, hinten oben b. 

stiick hinter demselben befinden, miissen sie naturgemiiB von unten 
schneiden (Fig. 49). Bei linkslaufendem Arbeitsstiick ist es natiir­
lich umgekehrt. 

Da der Drehungssinn des Arbeitsstiickes und die Stellung und 
Schnittrichtung der Werkzeuge eine wesentliche Rolle im Automaten­
betrieb spielen, so seien hier fUr alle vorkommenden FaIle die auch 
in der Praxis meist iiblichen Bezeichnungen festgelegt: Bei rech ts­
laufendem Arbeitsstiick ist die Stellung und Schnittrichtung der 
Werkzeuge: vorne oben oder hinten unten, bei linkslaufendem 
Arbeitsstiick dagegen: vorne unten oder hinten oben. Hier­
bei kennzeichnet das erste Wort z. B. "vorne" die Stellung des Werk­
zeuges zum Arbeitsstiick, das zweite Wort z. B. "oben" die Lage der 
Schneide am Werkzeug. 

Ob die Arbeitsspindel auch Linkslauf haben muB, hangt davon 
ab, ob und auf welche Weise auf dem Automaten Gewinde geschnitten 
werden soIl. 
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In den Fig. 60-61 sind die vorkommenden Gewindeschneid­
operationen dargestellt und es ist nachstehend erlautert, welche Ge­
schwindigkeiten und welcher Drehungssinn fiir die verschiedenen 
FaIle fur die Arbeitsspindel in Frage kommen. 

1. Beim Drehen 
ist nur ein (oder auch mehrere) Rechtslaufe erforderlich, und zwar 
schnell (d. h. mit Schnittgeschwindigkeit zum Drehen) (Fig. 48). Es 
ist immer moglich, die Werkzeuge wie in Fig. 48 zu stellen, so daB 
der in Fig. 49 dargestellte Fall fiir reine Drehoperationen wohl nie 
notwendig ist. 

2. Beim Gewindeschneiden 

sind die Falle Fig. 60-61 moglich. In den Fallen Fig. 60-52 
kommt man noch mit einem schnellen Rechtslauf der Spindel aus. 

a) Mit laufendem selbstoffnendem Schneidkopf: Wenn sich 
die Arbeitsspindel schnell rechts dreht, so muB sich der Schneid­
kopf ebenfalls rechts drehen, aber etwas langsamer als die Arbeits­
spindel (Fig. 50). Es entsteht dann zwischen Schneidkopf und 
Arbeitsspindel eine Relativbewegung im Sinne des punktierten 
Pfeiles. Der Schneidkopf schraubt sich mit Rechtsgewinde auf. Der 

Fig. 50. Arbeitsstiick: Rechtslauf Bclmell. 
Schneidkopf: Rechtslauf etwas lang­

samer. 

jj:-1i:!t¥B-
se/bsfiij"nender Schneldkop'/ 

Fig. 51. Arbeitsstiick: Rechtslauf schnell. 
Sclmeidkopf: Rechtslauf etwas 

sclmeller. 

Unterschied oder die Differenz der beiden Geschwindigkeiten ergibt 
die Schnittgeschwindigkeit beim Gewindeschneiden. Diese Art des 
Gewindeschneidens wird daher als D iff eren ti alschneiden oder 
Schneiden mit Dberholung oder Nacheilung bezeichnet. Nach 
dem Offnen des Schneidkopfes ist ein Ablaufen desselben und daher 
einLinkslauf der Arbeitsspindel nicht erforderlich. 

Dementsprechend ist beim Schneiden von Rechtsgewinde (Fig. 50) 
eine N acheilung, beim Schneiden von Linksgewinde (Fig. 61) eine 
Dberholung des Schneidkopfes erforderlich. 

b) Mit laufendem Schneideisen oder Gewindebohrer la.6t sich 
ebenfalls Gewinde schneiden mit nur schnellem Rechtslauf der 
Arbeitsspindel. Der Schneideisenhalter erhalt jedoch zwei verschiedene 
Geschwindigkeiten. Beim Schneiden von Rechtsgewinde (Fig. 52) ist 
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beirn Vorlauf eine Nacheilung, beirn Riicklauf eine Dberholung des 
Schneideisens erforderlich. Beirn Schneid en von Linksgewinde da­
gegen (Fig. 53) tritt beirn VorIauf eine Dberholung, beirn Riicklauf 
eine Nacheilung ein. In Fig. 54-55 liiuft das Schneideisen beirn 
VorIauf mit Nacheilung, beirn Riicklauf steht es still, wiihrend das 
Arbeitsstiick entgegengesetzt rotiert. In Fig. 56-57 liiuft das 

Fig. 52. Arbeitsstiick: Rechtslauf schnell. 
Schneideisen: Rechtslauf etwas lang­
samer (Vorlauf), Rechtslauf etwas 

schneller (Riicklauf). 

=:te±Ftfih .--D Rechtsge~ 
Schneideisen 

Fig. 54. Arbeitsstiick: Rechtslaufschnell 
(Vorlauf), Linkslauf schnell (Riicklauf). 
Schneideisen: Rechtslauf etwas lang­
samer (Varlauf), Riicklauf stillstehend. 

Fig. 56. Arbeitsstiick: Linkslauf schnell. 
Schneideisen: Linkslauf etwas schneller 

(VarIauf), Riicklauf stillstehend. 

jj=:t-:t-l7J1lh 
Linksgew.~ 

Schne/de/sen 

. Fig. 53. Arbeitsstiick: Rechtslauf schnell. 
Schneideisen : Rechtslauf etwas schneller 
(VarIauf), Rechtslauf etwas langsamer 

(Riicklauf). 

] c.~ -- ·B-}-~ -
Linksgew. 

Schneideisen 

Fig. 55. Arbeitsstiick: Linkslauf schnell 
(VorIauf), Rechtslauf schnell (Riicklauf). 
Schneideisen: Linkslauf etwas lang­
samer (VorIauf), Riicklauf stillstehend. 

Fig. 57. Arbeitsstiick: Rechtslauf schnell. 
Schneideisen : Rechtslauf etwas schneller 

(Vorlauf), Riicklauf stillstehend. 

Schneideisen mit Dberholung beirn VorIauf, beirn Riicklauf steht es 
still, wiihrend das Arbeitsstiick in gleicher Richtung weiterliiuft. 

Tritt zu dern schnell en Rechtslauf der Arbeitsspindel noch ein 
langsarner Rechtslauf derselben, so vereinfacht sich die Sache in be­
zug auf das Werkzeug. Dasselbe kann stillstehen. 

c) Mit stehendem selbstoffnendem Schneidkopf: Die Arbeits­
spindel Iauft beirn Schneid en von Rechtsgewinde mit langsarnern 
Rechtslauf (Fig. 58), beirn Schneiden von Linksgewinde mit langsarnern 
Linkslauf (Fig. 59). 

Kel\e, Automaten. 2. Auf!. 4 
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In letzterem Falle ist also auBerdem ein langsamer Linkslauf 
erforderlich. 

Hat die Spindel ferner noch einen schnellen Linkslauf, so laBt 
sich auch Gewinde mit feststehendem Schneideisen schneiden. 

d) Mit stehendem Schneideisen: Die Arbeitsspindel erhiilt beim 
Schneiden von Rechtsgewinde: langsamen Rechtslauf beim Vorlauf 
und schnell en Linkslauf beim Riicklauf (Fig. 60), beim Schneiden 
von Linksgewinde: langsamen Linkslauf behn Vorlauf und schnellen 
Rechtslauf beim Rucklauf (Fig. 61). 

Aus diesen moglichen Fallen ist ersichtlich, daB man, wenl} 
notig, zum Drehen und Gewindeschneiden mit einem schnellen 
Rechtslauf der Arbeitsspindel auskommt (Fig. 50-53). Bedingung 

jj-1itBk 
.selbstbffnender Schneldkol?f 

Fig. 58 . .Arbeitsstiick: Rechtslauf lang­
sam. Schneidkopf: stillstehend. 

Fig. 60 . .Arbeitsstiick: Rechtslauf lang­
sam (VorIauf), Linkslauf schnell (Riick­

lauf). Schneideisen: stiIlstehend. 

I't-;tFfj:PJ-J) Linksgew. ~ 
selbstoffnertder Sclmeldkopf 

Fig. 59. .Arbeitsstiick: Linkslauf lang­
sam. Schneidkopf: stillstehend. 

-l'alFdJl ~ Lli7ksgew. L,J--D 
Sclmeideisen 

Fig. 61. .Arbeitsstiick: Linkslauf lang. 
sam (Vorlauf), Rechtslauf schnell (Riick­

lauf). Schneideisen: stillstehend. 

ist jedoch in diesem Falle ein rotierendes Werkzeug, welches in der 
Regel in einem besonderen Gewindeschneidapparat befestigt ist~ 

Diese Apparate sind in dem Kapitel "Sondereinrichtungen" behandelt. 
Normalerweise arbeiten aber die Automaten mit stillstehenden 
Werkzeugen (Fig. 58-61). Schaltet man die FaIle fUr Links­
gewinde (Fig. 59 u. 61) aus, wei! seltener vorkommend, so bleibell' 
die FaIle fur Rechtsgewinde (Fig. 58 u. 60). Fur diese ist erforder­
Hch ein langsamer Rechtslauf und ein schneller Linkslauf der Ar­
beitsspindel. 

Um mit diesen beiden Geschwindigkeiten auszukommen, wirei' 
daher bei Automaten meistens mit linksschneidenden Drehwerkzeugen 
gearbeitet (Fig. 49) und es wird der schnelle Linkslauf zum Drehen 
und zum Gewinderucklauf, der langsame Rechtslauf zum Gewinde­
vorlauf benutzt. 
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III. Das Schalten der Spindelgeschwindigkeiten. 
Da der Automat selbsttiitig arbeiten soll, so muB natiirlich der 

Dbergang von einer Geschwindigkeit zur anderen oder von einem 
Drehungssinn zum anderen selbsttatig erfolgen. 

Dieser Dbergang muB stoJ3frei erfolgen, er wird daher entweder 
durch Verschiebung des Antriebriemens oder durch Reibungskupp­
lungen bewirkt. Da er auJ3erdem genau arbeiten muB, insbesondere 
beim Dbergang vom Gewindevorlauf zum Riicklauf, weiI davon die 
genaue Lange des Gewindes abhangt, so ist den Reibungskupplungen 
der V orzug zu geben. 

IV. Die Ausfiihrung des Hauptantriebes. 

1. Einspindlige V ollautomaten. 
a) Mit einfachem Rechtslauf. Bei kleineren Maschinen (Stangen­

automaten), bei denen der Materialdurchmesser nicht sehr verschieden 
ist, ist in der Regel nur ein schneller Rechtslauf der Arbeitsspindel 
erforderlich. Die Maschinen arbeiten mit rechtsschneidenden Dreh­
werkzeugen. Das Gewindeschneiden erfolgt mit rotierendem Werk­
zeug (Fig. 50-57) mittelstbesonderer Apparate. So zeigt Fig. 62 
den Antrieb einer selbsttatigen Fassondrehbank durch eine einfache 
Riemscheibe vom Deckenvorgelege. Eine Veranderung fiir verschie­
dene Arbeitsstiicke und Materialien ist moglich durch eine auf dem 
Deckenvorgelege befindliche Stufenscheibe, welcher eine Stufenscheibe 
auf der Transmission entspricht. Diese Anordnung bedingt eine 
geteiIte Ausfiihrung der letzteren Stufenscheibe, auch ist eine Aus­
riickung des Deckenvorgeleges ohne Anwendung eines Zwischen­
vorgeleges nicht moglich. Weitgehender ist die Ausfiihrung Fig. 63 
durch Anwendung von drei Los- und Festscheiben auf dem Decken­
vorgelege, oder die Anwendung einer Stufenscheibe mit Reibungs­
kupplung (Fig. 64). 

Ein Deckenvorgelege, bei welchem z'wei verschiedene Geschwin­
digkeiten durch Rader und Reibungskupplung erzielt werden, ist 
in Fig.65-66 dargestellt. Die Fest- und Losscheiben Fund L 
werden von der Transmission oder von einem Elektromotor an­
getrieben. Von Welle I erfolgt die Dbertragung durch Rader a, b auf 
Welle II und von dieser durch Rader c-d und e-f auf Welle III. 
Zwischen d und f sitzt eine Reibungskupplung. AIle Wellen und 
losen Scheiben laufen in Kugellagern und in 01, da das ganze Ge­
bause geschlossen ist. Die beiden Scheib en A, B treiben die Arbeits­
spindel der Maschine. Den Deckenvorgelegen im allgemeinen soIl 

4* 
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Fig. 62. Antrieb einer selbsttatigen Fassondrehbank (Loewe). 

b 
elb~ttiitjgen F ondrehbank (Pittler). 
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bei Automaten erhohte Sorgfalt schon in der Konstruktion zugewendet 
werden. Es ist richtig, sie stets mit Kugellagern und kleinerem 
Durchmesser der Losscheibe zum Zwecke der Riemenentspannung 
auszufiihren, wie z. B. in Fig. 67. 

Bei groBeren Spindelbohrungen fiir starkeres Material ist die 
Ausfiihrung am Platze, bei welcher die Arbeitsspindel durch eine 
Stufenscheibe mit Radervorgelege angetrieben wird. Hierdurch wird 
gleichzeitig eine Erhohung der Durchzugskraft des Antriebes erreicht. 

Ein mehrfach veranderlicher Rechtslauf wird ebenfalls erzielt 
durch die Anbringung einer Stufenscheibe direkt auf der Arbeits­
spindel (Fig. 11). 

Bei dem Fay-Automaten, bei welchem eine groBe Anzahl von 
Stahlen gleichzeitig schneiden, erfolgt der Antrieb zur Erzielung der 

Fig. 64. Antriebsstufenscheibe mit Reibungskupplung. 

erforderlichen Durchzugskraft durch eine schnellaufende Stufenscheibe 
und ein Schneckengetriebe (Fig. 38). 

Ein Schalten der Geschwindigkeit wahrend des Arbeitens ist bei 
den vorstehend beschriebenen Antrieben nicht moglich. 

b) Mit mehrfachem Rechtslauf oder mit Rechts- und Linkslauf. 
a) Schaltung durch Riemen verschie bung. Sind die Dreh­
durchmesser eines Arbeitsstiickes schon wesentlich verschieden, so 
sind mehrere wahrend des Arbeitens schaltbare Rechtslaufe erforder­
Hch zur Erzielung der passenden Schnittgeschwindigkeit. SolI ferner 
mit feststehenden Gewindewerkzeugen gearbeitet werden, so mull auch 
der Drehungssinn des Antriebes selbsttatig wahrend des Arbeitens 
geschaltet werden konnen. Eine sehr einfache Schaltung des Rechts­
laufes erfolgt durch die Verschiebung des Antriebriemens auf einer 
konischen Trommel (Fig. 19). Zwei gleiche Geschwindigkeiten konnen 
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geschaltet werden durch die Anordnung einer festen und zwei doppelt­
breiten losen Riemscheiben nach Fig. 7. Es sind dazu zwei Riemen, 
von denen der eine offen und der andere gekreuzt laufen, und zwei 
von der Steuerwelle geschaltete Riemgabeln erforderlich. Die beiden 
Geschwindigkeiten sind gleich fiir Rechts- und Linkslauf. Werden 
die Riemscheiben getrennt angeordnet, wie in Fig. 20, so konnen 
zwei verschiedene Geschwindigkeiten erzielt werden, die entweder 
beide fiir Rechtslauf, oder die eine fUr Rechts-, die andere fiir 
Linkslauf benutzt werden konnen. 

Fig. 68. Antrieb beim Cleveland-System. 

Konstruktiver durchgearbeitet ist der Antrieb und die Riemen­
schaltung des Cleveland· Systems (Fig. 12). Auf der Arbeitsspindel 
sitzen zwei Stirnrader (Fig. 68) 1, 2 von verschiedener GroBe, welche 
angetrieben werden durch z~ei auf einer Vorgelegewelle sitzende 
Rader 3, 4, und zwar 1 von 3 direkt mit Rechtslauf und 2 von 4 
iiber ein Zwischenrad mit Linkslauf. Mit 3 ist fest verbunden die 
Riemscheibe 5, mit 4 die Riemscheibe 6, wahrend die Riemscheibe 7 
lose auf der Welle lauft. Vom Deckenvorgelege treibt nur ein 
Riemen entweder iiber Scheibe 5, Rad 3 auf Rad 1 oder iiber 
Scheibe 6, Rad 4, Zwischenrad, auf Rad 2. Die Verschiebung des 
Riemens erfolgt durch eine Riemgabel 8 (Fig. 69) auf folgende Weise: 
Auf der Steuerwelle sitzen die Nocken 9, welche abwechselnd zu­
nachst die Federbolzen D (Fig. 70) spannen und durch die festen 
Bolzen 0 die Gabel drehen. Dabei hebt sich der Federbolzen A 
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aus der Rastenplatte B und schnappt nach erfoJgter Drehung in 
die nachste Raste ein. Durchdiese Anordnung wird also ein lang­
samer Rechtslauf und ein schneller Linkslauf der Arbeitsspindel ge­
schaltet. Lauft der Riemen auf der mittleren Scheibe 7, so steht 
die Arbeitsspindel still (Fig. 68). 

Zum Schneiden von Gewinde mit groBe-
rem Durchmesser und starker Steigung ist 
hii.ufig die An wendung eines zweiten noch 
langsameren Rechtslaufes erwiinscht. Eine 

Fig. 69. Riemenschaltung beim 
Cleveland· System. 

v, 

Fig. iO. Riemgabel beim 
Cleveland·System. 

Losung dieser Aufgabe zeigt Fig. 71. In die mittlere Scheibe 7 ist 
ein Umlaufgetriehe eingebaut. Von den beiden Zentralradern ist 
Rad 10 fest mit Rad 3 verbunden, wahrend Rad 11 lose auf der 
Welle 12 lauft. Die Umlaufrader 13, 14 sind in der Scheibe 7 
geJagert. Wenn der Riemen auf 5 lauft, erfolgt der normale lang­
same Rechtslauf, wenn der Riemen auf 6 lauft der schnelle Links­
lauf der Arheitsspindel. In diesen heiden Fallen lauft das Umlauf­
getriehe einfluBlos mit, da die Scheibe 7 durch die Bremsbolzen 15 
von Scheibe 5 mitgenommen wird. Die fest auf Welle 12 sitzende 
Kupplung 16 witd durch eineu Bolzen 17 nach links geschoben, und 
zwar von einer auf der Steuerwelle sitzenden Kurvenscheibe 18. 

SoIl das Umlaufgetriebe in Tatigkeit treten, so wird der Riemen 
auf Scheibe 7 geschaltet. Gleichzeitig wird infolge eines Ausschnittes 
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in der Kurvenscheibe der Bolzen 17 frei und dadurch die Kupp­
lung 16 mittelst einer Spiralfeder 19 nach rechts in das Rad 11 

6 

Fig. 71. Antrieb durch Umlaufgetriebe. 

geschoben. Dasselbe wirkt jetzt als feststehendes Zentralrad, auf 
welchem die Rader 13 abrollen und durch die Rader 14 dem Rad 10 
und damit tiber die Rader 3, 1 der Arbeitsspindeln eine ganz lang­
samen Rechtslauf erteilen. Vnter Benutzung dieser· Einrichtung, 

Bild a. Fig. 72. Bild b. 
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sowie verschiedener Riemen, Riemgabeln und Scheiben auf dem 
Deckenvorgelege lassen sich die mannigfachsten Kombinationen fur 
die Spindelgeschwindigkeiten entsprechend den verschiedenen zu be­
arbeitenden Teilen und Materia1ien ausfiihren (siehe Fig. 72). 

~L--
, ' . 

, 

'" 
Bild c. Bild. d. 

Fig. 72. 

Bild a: 1 Riemen, 2 Radervorgelege ohne Zwischenrad. 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtslauf, Riemen auf B 
1 schneller Rechtslauf, Riemen auf A. 

Bild b: 2 Riemen, 2 Radervorgelege ohne Zwischenrad. 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtslauf, Riemen auf B und Mittelscheibe, 
1 schneller Rechtslauf, Riemen auf A und Mittelscheibe. 
(Die Geschwindigkeitsgrenzen sind durch verschieden groBe 

Scheiben auf dem Deckenvorgelege erweitert). 

Bild c: 1 Riemen, 1 Radervorgelege ohne Zwischenrad, 
1 Radervorgelege mit Zwischenrad. 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtslauf, Riemen auf B, 
1 schnener Linkslauf, Riemen auf A. 
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Bild. . 

Bild. f. Bild g. 
Fig. 73. 

Bild d: 2 Riemen, 1 Radervorgelege ohne Zwischenrad, 
1 Radervorgelege mit Wendeherz. 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtslauf, Riemen auf B und Mittelscheibe, 
1 schneller Rechts- oder Linkslauf, Riemen auf A und 

Mittelscheibe. 
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Bild e: 1 Riemen, 2 Radervorgelege ohne Zwischenrad, 
1 Umlaufgetriebe in der Mittelscheibe (Fig. 71). 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtslauf, Riemen auf E, 
1 schneller Rechtslauf, Riemen auf A, 
1 ganz langsamer Rechtslauf, Riemen auf Mittelscheibe 0, 

Bild f: 1 Riemen, 1 Radervorgelege ohne Zwischenrad. 
1 Radervorgelege mit Zwischenrad, 1 Umlauf­
getriebe in der Mittelscheibe. 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtslauf, Riemen auf E, 
1 schneller Linkslauf, Riemen auf ..4, 
1 ganz langsamer Rechtslauf, Riemen auf Mittelscheibe 0, 

Bild g: 1 Riemen, 1 Radervorgelege ohne Zwischenrad, 
1 Radervorgelege mit Wendeherz, 1 Umlauf­
getriebe in der Mittelscheibe. 

Es ist moglich: 

1 langsamer Rechtsiauf, Riemen auf E, 
1 schneller Rechts- oder Linkslauf, Riemen auf A, 
1 ganz langsamer Rechtslauf, Riemen auf Mittelscheibe O. 

f3) Schaltung durch Kupplung. Eine neuere Konstruktion 
dieses Systems, bei der vor allen Dingen die verschiedenen Riemen 
fortfallen, zeigen Fig. 74 u. 75. Das Wesentliche dabei ist, daB sowohl 

'der Antrieb der Arbeitsspindel, als auch der Vorschubantrieb von 
einer gemeinsamen Antriebsscheibe aus erfolgt; der Antrieb wird 
ubersichtlicher und einfacher und gestattet, den elektrischen Antrieb 
ohne Schwierigkeiten anzuwenden. 

Ferner erfolgt der Drehgang der Arbeitsspindel unabhangig yom 
Gewindegang und umgekehrt. Es sind sechs verschiedene Umlauf­
zahlen fiir den Drehgang und funf verschiedene Umlaufzahlen fiir den 
Gewindegang in geometrischer Reihe nacheinander schaltbar. 

Nach dem Getriebeschema Fig. 76 erfolgt der Hauptantrieb yom 
Deckenvorgelege oder Elektromotor aus auf die Hauptantriebscheibe 2 
der Welle 1. Auf der Welle 1 sind fliegend gelagert die Antrie bscheiben 3 
und 4. Scheibe 3 vermittelt den Antrieb des Gewindeganges, wahrend 
von der Stufenscheibe 4 der Drehgang eingeleitet wird. 

Von Stufenscheibe 4 erfolgt der Antrieb Inittels Riemen auf 
Stufenscheibe 5, die im FuB des Gestelles fliegend auf der FuBwelle 6 
gelagert ist. Auf dieser Welle ist ferner das Stirnrad 7 angeordllet, 
das auf Stirnrad 8 treibt. Die beiden Rader 7 und 8 konnen vertauscht 
werden, so daB eine Verdoppelung der Umlaufzahlen erreicht wird. 
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Mit Stirnrad 8 sitzt auf Welle 9 die Riemenscheibe 10. Von Scheibe 10 
erfolgt der Antrieb auf Scheibe 11 auf der Drehspindel 12. 

---

I I 
I J 

I L . 

. ~ ... 
:p 

Der Antrieb des Gewindeganges erfolgt von Riemenscheibe 3 
auf Riemenscheibe 13 auf Welle 14. Von hier geht der Antrieb iiber die 
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Zwischenrader 15, 16, 17, 18 auf die WechseIrader 19 und 20, die vier­
mal umgewechselt werden konnen. Wechselrad 20 ist auf der FuBwelle 21 
angeordnet, auf der die Riemenscheibe 22 fliegend gelagert ist, von der 

Zo. Z'f 

I 1 
ZiZ Z" 

der Antrieb mittels Riemen auf Scheibe 23 erfolgt. Die Scheiben 11 
und 23 sind als Doppel.Kegelreibkupplungen ausgebildet und konnen 
wechselseitig mit der Kupplungsmuffe 24 in Eingriff gebracht werden. 
Die Betatigung der Muffe 24 erfolgt selbsttatig durch Nocken. Zur 
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Spannung der beiden Antriebsriemen fiir den Dreh- und Gewindegang 
sind Spannrollen 49 und 50 angeordnet. 

Die einzelnen Umlaufe der Antriebsspindel beim Drehgang und 
Gewindegang sind aus folgenden Tabellen zu ersehen. 

Umlaufe der Arbeitsspindel fur Drehgang. 

600·150·33·380 
n1 = 280.46.180 = 490 ; Wechselrader 33: 46 

600·175·33·380 
n 2 = 255.46.180--=625; 33:46 

600·200·33·380 
n3 = -230· 46:-i80- = 790; 33:46 

600·150·46· 380 
n4 = 280.33.180 =950; 46:33 

= 600·175·46·380 = 1210. 
ns 255.33.180 ' 46:33 

600·200·46·380 
n6= 230.33.180 = 1530; 46:33 

Umlaufe der Arbeitsspindel fur Gewindeschneiden. 

600·175·25·25·250 
n1 = 260.45.75.180 = 104; Wechselrader 25:75 

600·175·25·40·250 
n2 = 260.45.60.180 =208; " 

40:60 

600·175·25·50·250 
n3 = 260.45.50.180 = 312; " 

50:50 

600·175·25·60·250 
n4 = 260.45.40.180 =466; " 

60:40 

600·175·25·66·250 
ns = 260.45.34.180 = 604; 66:3ZI, 

Bei der in Fig. 77 dargestellten selbsttatigen Revolverbank erfolgt 
die Schaltung ebenfalls durch Reibungskupplung. 

Der Antrieb erfolgt durch zwei auf der Arbeitsspindel lose 
laufende Riemscheiben, denen zwei Riemscheiben von verschie­
denem Durchmesser auf dem Deckenvorgelege entsprechen. Die 
Scheib en haben verschiedene Durchmesser zur Erzielung verschiedener 
Spindelgeschwindigkeiten. Fur zwei Rechtslaufe laufen beide Riemen 
offen, soIl auBerdem ein Linkslauf erzielt werden, so lauft der eine 
Riemen gekreuzt. Der Antrieb ist in Fig. 78-80 im Schnitt 
dargestellt. Zwischen den beiden Riemscheiben a und b befindet 
sich fest auf der Arbeitsspindel eine Kupplung mit zwei Reib­
kegeln, welche in bekannter Weise durch Verschiebung einer Muffe 
iiber zwei Spannhebel in a oder b ein- und ausgeriickt wird. 
Die Verschiebung der Muffe erfolgt durch einen Hebel k von der 
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Steuerwelle aus, indem die Noeken b1 , welche auf der Scheibe B 
einstellbar sind, auf eine Rolle c1 des Hebels 11, wirken. Diese An­
ordnung gewahrleistet ein stoBfreies und ziemlich genaues Schalten, 

was insbesondere bei dem Dbergang vom Gewindevorlauf (langsam 
rechts) zum Riicklauf (schnell links) von Wichtigkeit ist. Durch zwei 
neb en den Riemscheiben befindliche Muttern kann ein VerschleiB 
der Spannhebel und Kegelflachen der Kupplung ausgeglicben werden. 
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Die Veranderlichkeit der Geschwindigkeit fiir verschiedene Arbeits­
stUcke und Materialien wird durch eine Stufenscheibe auf dem Decken­
vorgelege und eine Gegenscheibe auf der Transmission ermoglicht. 

Der Antrieb der Maschine (Fig. 6) ist in Fig. 81 dargestellt 
Derselbe erfolgt durch dreifache Stufenscheiben vom Deckenvorgelege 
auf eine hinter der Arbeitsspindel liegende V orgelegewelle. Von dieser 
Vorgelegewelle erfolgt der Antrieb durch zwei Stirnraderiibersetzungen 
auf die Arbeitsspindel. Der langsame Rechtsgang zum Gewinde­
schneiden wird bewirkt durch die Rader 3, 4, der schnelle Links­
gang zum Drehen und Gewinderiicklauf durch die Rader 5, 6 unter 
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Vermittelung eines Zwischenrades. Zwischen den Radern 4 und 6 
liegt eine Reibungskupplung 2, welche von der Steuerwelle 14 aus 
durch die Anschlage 7 betii.tigt wird. 

1') Einscheibenantrieb. Ein ahnlicher Antrieb ist in Fig. 82 
gezeigt. Der Riemen treibt eine auf der Vorgelegewelle 99 sitzende 
Einscheibe 75, wodurch die Welle eine stets gleichbleibende Ge­
schwindigkeit erhalt und wodurch ferner ein einfacher Elektromotor 
zum Antrieb benutzt werden kann. Die Welle 99 treibt durch 

Fig. 82. Einscheibenantrieb (Loewe). 

auswechselbare Stirnrader 77 die Welle 76. Die Rader 77 ersetzen 
die Stufenscheibe und ermoglichen verschiedene Geschwindigkeiten 
fur verschiedene Arbeitsstucke und Materialien. Von der Welle 76 
wird der Antrieb durch 2 Stirnraderubersetzungen auf die Arbeits­
spindel geleitet. Die Stirnrader sind in den Raderschwingen 78, 79 
gelagert, ahnlich dem sog. Wendeherz bei Drehbanken. Man kann 
also mittelst derselben der Arbeitsspindel 4 verschiedene Geschwindig­
keiten, je 2 fUr Rechts- und Linkslauf erteilen. Zwischen den Radern 
auf der Arbeitsspindel sitzt eine Reibungskupplung, welche in gleicher 
Weise, wie weiter oben beschrieben, betatigt wird. 

Einen ebenfalls konstanten Antrieb durch Einscheibe besitzt 
5* 
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der in Fig. 8 dargestellte Brown & Sharpe-Automat. Die Antrieb­
scheibe A (Fig. 83) lauft lose auf Kugellagern auf der Vorgelegewelle 
G. Sie kann durch eine Reibungskupplung W mittelst des Gabel­
hebels Y mit dem Stirnrad B verbunden werden. Diese Kupplung 
ermoglicht mithin jederzeit ein stoBfreies Ein- und Ausrucken der 
ganzen Maschine. Das Stirnrad B treibt in eingerucktem Zustande 
das Stirnrad a und damit die Welle D. Von Welle D aus wird 
die Welle G angetrieben und zwar durch die auswechselbaren Rader 
E, F mit 6 verschiedenen Geschwindigkeiten. Diese Rader ermoglichen 
also den Geschwindigkeitsausgleich fur verschiedene Arbeitsstiicke 
und Materialien. Auf Welle G sitzt fest die Reibungskupplung U 

Fig. 83 u. 84. Einscheibenantrieb des Automaten (Fig. 8). 

mit den beiden Kupplungskegeln. Die Kupplung kann eingeruckt 
werden wechselseitig in die beiden Rader J und K. Das Rad J 
treibt das Rad R und das Rad K treibt das Rad O. Die beiden 
Rader R, 0 bilden eine gemeinsame, lose auf der Welle D laufende 
Hulse. Fest auf dieser HUlse sitzt das Kettenrad P. Mit dem 
Rad Kist das Kettenrad L fest verbunden. 

Es ist aus dieser Anordnung ersichtlich, daB sich die beiden 
Kettenrader P, L in entgegengesetzter Richtung drehen und zwar 
langsam, d. h. mit der Geschwindigkeit der Welle G, wenn die Kupplung 
U in Rad K eingeriickt ist, da die beiden Rader K, 0 gleich gron 
sind. 1st dagegen U in J eingeriickt, so drehen sich die Ketten­
rader schnell im Dbersetzungsverhaltnis der Rader J , R. 
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Auf der Arbeitsspindel Iaufen lose auf Kugellagern die beiden 
Kettenrader Q, N, sie konnen wechselseitig durch die Reibungskupplung 
V mit der Arbeitsspindel gekuppelt werden. Um die Dbertragungs­
ketten zu entlasten und die Umschaltung bei der hohen Umdrehungs­
geschwindigkeit der Arbeitsspindel stoBfrei zu gestalten, sind die 
Kettenrader Q, N mit Schwungscheiben X, Z versehen. Es ergibt 
sich aus dieser Anordnung, daB die Arbeitsspindel 4 verschiedene Ge­
schwindigkeiten erhalt, je 2 links und rechts. Die Kupplung U 
dient zum Schalten der Geschwindigkeit (schnell oder la,ngsam), die 
Kupplung V zum Schalten des Drehungssinnes (rechts oder links). 
Beide Kupplungen werden wahrend des Arbeitens selbsttatig ge­
steuert, durch Hebel und Anschliige von der Steuerwelle aus und 
zwar in folgender Weise. 

Der Automat von Brown & Sharpe hat eine Steuerwelle und 
eine Hilfssteuerwelle. Auf der Steuerwelle A (Fig. 85) sitzt die 
Kurvenscheibe B, auf 
welcher die Knaggen 0 
einstellbar sind. Diese 
Knaggen berUhren den 
Daumen D auf dem He­
bel E, dessen hinteres 
Ende die Schraube F 
tragt; ihre zylindrische 
Spitze tritt in eine Kur­
vennut der Kupplung G, 
die lose auf der Hilfs­
steuerwell e H sitzt. Wenn 
der Zapfen F durch den 
Knaggen 0 aus der Nut 
gehoben wird, so druckt Fig. 85. Schaltung des Automaten (Fig. 8). 
die Feder N die Kupp-

p 

lung Gin eine fest auf der Welle H sitzende Gegenkupplung. Die Kupp­
lung G dreht sich und zwar so lange, bis eine schrage Stirnflache der 
N ute in G an dem inzwischen wieder eingefallenen Stift F gleitet. 1st 
dies der Fall, so wird infolge dieser schragen Flache die Kupplung G 
wieder ausgeruckt und zwar nach einer halben Umdrehung. Auf G 
sitzt fest die Kurve P. Diese gelangt in Beriihrung mit der Rolle 
Q am Ende des Hebels K. Dadurch wird K verschoben bzw. ge­
gedreht und schaltet die Kupplung V auf der Arbeitsspindel (Fig. 84). 
Eine gleiche Einrichtung ist fur die Schaltung der Kupplung U <" vor­
handen. Da die Welle H im Mittel 120 Umdrehungen in der Minute 
macht, so dauert eine halbe Umdrehung und damit die ganze Schal­
tung nur 1/4 Sekunde. Diese schnellen Schaltungen sind ein beso~deres 
Kennzeichen des Brown & Sharpe-Automaten. Es kann der Fall 
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eintreten, daB bei einer bestimmten Operation die Welle A. und 
damit die Scheibe B nicht schnell genug lauft und den Daumen D 
nicht freigibt, wenn die Kupplung G eine halbe Umdrehung gemacht 
hat. Der Stift F wiirde also nicht friih genug in die Nute von G 
einfallen konnen. Um dies zu vermeiden, ist der Daumen D dreh­
bar befestigt. Er wird zunachst durch die Knagge 0 nach links 
gedreht, bis er anliegt, da die starke Feder J ein Heben des Hebels E 
verhindert. Liegt D links an, so erfolgt die Hebung von E und 
der Beginnder Drehung der Kupplung G. An letzterer befindet 
sich eine Kurve 0, welche den Stift F noch tiefer und den Daumen D 
so hoch driickt, daB er frei iiber 0 hinweggeht, durch die Feder M 
nach rechts geschwenkt wird und sofort wieder hinter der Knagge D 
nach unten fallt. Dies ermoglicht aber auch ein sofortiges Einfallen 
des Stiftes F in die N ute der Kupplung G nach dem Beginn der 
Drehung. 

Die Ausfiihrung der Kupplung W (Fig. 83) ist in Fig. 86 dar­
gestellt, sie ermoglicht eine durchaus stoBfreie Einriickung mit sehr 

geringem Kraftaufwand. Die An­
triebscheibe A tragt einen 2 teiligen 
Reibring 8, 8 1 ; dieser wird expan­
diert durch 2 gehartete Rollen R, 
B 1 , welche in dem Rad B (Fig. 83) 
gelagert sind. Die Rollen gleiten 
auf den geharteten Schuh en U, U1 • 

welche kreisbogenformig gewolbt 
sind. Beim Einriicken werden die Fig. 86 .. Reihungskupplung (W) 

zu Fig. 83. Rollen gegen die Schuhe gedriickt 
bis iiber die Mitte derselben, wo­

durch sie gleichzeitig verriegelt sind. Durch die Schraube W kann 
der Spannring nachgestellt werden. 

Der vorstehend beschriebene Antrieb zeigt eine sehr gute 
konstruktive Durchbildung, er wird allen Anforderungen der Praxis 
gerecht, unerwiinscht ist jedoch die durch die Anordnung des ganzen 
Getriebes im Spindelstock bedingte schwere Ausfiihrung des letzteren, 
welche bei hohen Umdrehungszahlen der vielen Rader Vibrationen 
beim Arbeiten wahrscheinlich erscheinen lii13t. In dieser Beziehung 
vollkommener ist der Antrieb des Automaten Fig. 10. 

Der Antrieb erfolgt auf die Einscheibe am FuB der Maschine 15 
(Fig. 87), weiter tiber Wechselrader 16, 17, ein doppeltes Radervor­
gelege 18, 19, 20, 21 auf Welle 22. Auf Welle 22 sitzen die Riemscheiben 
23, 24, die durch zwei tiber Spannrollen laufende Riemen die Arbeits­
spindel antreiben. Von der Scheibe 24 wird durch gekreuzten Riemen 
der Unksgang (Drehgang), von der Scheibe 23 der Rechtsgang (Gewinde­
schneidgang) abgeleitet. Die Schaltung der Spindelgeschwindigkeiten 
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erfolgt durch die Reibungskupplung 25, die von einer Umschaltkurve 26 
mittels Gestanges gesteuert wird. Beim Einschalten der Rader 20/21 
erhalt man das Ubersetzungsverhaltnis 1 : 5, tur den Gewindeschneid­
gang, bei Einschalten der Rader 18/19 das Verhaltnis 1: 2. Durch den 
Griff 27 wird die Kupplung von Hand betatigt. Das Ein- und Ausriicken 
der Maschine geschieht durch Hebel 28 und Kupplung 29. 

Fig. 87. Einscheiben-Antrieb des Automaten Fig. 10 (Loewe). 

In Fig. 88 ist der Hauptantrieb des in Fig. 90 dargestellten Index­
automaten veranschaulicht. Der Antrieb erfolgt von der Transmission 
oder dem Elektromotor auf die Einscheibe 1, welche durch eine, mittels 
Handhebel 2 betatigte Reibungskupplung die Welle 3 antreibt. Ein 
in der Antriebscheibe sitzender Abscheerstift 4 verhindert eine Uber­
lastung der Maschine. Durch Auswechselung von 8 Wechselradern 5,6, 
von denen jeweils 2 auf die konischen Zapfen der Wellen 3 und 7 auf­
gesteckt werden, konnen der Arbeitsspindel 16 Rechts- und Linkslaufe 
erteilt werden. Durch das Radervorgelege 8, 9, 10, 11 und die Reibungs­
kupplung 12 konnen jeweils 2 Rechts- und 2 Linksgeschwindigkeiten 
wahlweise durch selbsttatige Schaltung eingeriickt werden. Der An-
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trieb der Arbeitsspindel erfolgt durch Ketten, und zwar iiber die Ketten­
rader 13, 14 und 15, 16. 

Fig. 89. Seitenansicht zu Fig. 88. 

Einen Einscheibenantrieb besitzt femer der in Fig. 286 darge­
stellte Automat (System Gridley) der Firma Carl Hasse & Wrede, 
Berlin. Die Konstruktion desselben ist aus Fig. 91 ersichtlich. Von 
der Einscheibe 1 wird zunachst die Welle I angetrieben und von 
dieser iiber die Rader 2, 5 oder 3, 6 oder 4, 7 die Welle II. Von 
Welle II wird der Antrieb auf Welle III geleitet, und zwar entweder 
mit langsamem Rechtslauf durch die Rader 6, 8 oder mit schnellem 
Rechtslauf durch die Rader 9,10 oder mit schnell em Linkslauf durch die 
Rader 9, 10 unter Vermittlung eines dariiber liegenden (in der Figur nicht 
sichtbaren) schwenkbaren Zwischenrades. Von Welle III geht der An­
trieb iiber die Rader 11, 12 auf die Arbeitsspindel IV. Del' letzteren 
konnen also 9 Geschwindigkeiten, 6 fUr Rechtslauf und 3 fiir Links­
Iauf erteilt werden fUr die verschiedenen Arbeitsstiicke und Materialien. 
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Zwei von diesen Geschwindigkeiten, und zwar entweder 2 RechtsHiufe 
oder 1 Rechtslauf und 1 Linkslauf, konnen innerhalb eines Arbeits­
stiickes automatisch geschaltet werden. Zu diesem Zwecke ist zwischen 
den Radern 8, 10 eine Reibungskupplung eingebaut, welche von der 
Steuerwelle geschaltet wird. 

Fig. 90. Der Index-Automat (Hahn & Kolb). 

Diese Reibungskupplung liegt nicht, wie bei den vorbeschriebenen 
Antrieben, auf der Arbeitsspindel, sondern auf der Welle III, d. h. 
vor dem Radervorgelege 11, 12. Es ist daher eine hohe Durch·· 
zugskraft und groBe Spanleistung gewahrleistet, was bei diesem 
Automaten, welcherStangenmaterial bis zu 110 mm verarbeitet, erforder­
lich ist. 

Einen bezuglich der Anzahr der Spindelgeschwindigkeiten weiter­
gehenderen Antrieb zeigt Fig. 92. 

Die Einscheibe 1 treibt die Welle 2, durch 4 Raderpaare die Welle 15 
und durch 2 weitere Rader die Arbeitsspindel 16. Durch Schalten 
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Fig. 91. Einscheibenantrieb des Automaten Fig. 286 (Hasse & Wrede). 

Fig. 92. Ein cheibena.ntrieb de Automaten Fig. 17 
(Bohrin er). 

75 
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der Reibungskupplungen 17, 18, 19 konnen automatisch 4 Rechts­
und 4 Linkslii.ufe fiir die Arbeitsspindel eingestellt werden. Es ergeben 
sich folgende "Obertragungswege: 

1. Rader 3--4-8-13, Kupplung 17 links, Kupplung 19 links, Kupplung 18 Mitte 
2. ,,5-6-8-13, 17 rechts, 19 " 18 " 
3. " 7-8-13, 17 Mitte, 19 " 18 links 
4. 9-10-8-13, 17 Mitte, 19 18 rechts 

Dieselben Geschwindigkeiten ergeben sich als Linkslaufe, wenn 
Kupplung 19 nach rechts geschaltet ist. 

Falls ein Linkslauf nicht benutzt werden soIl, kann Zwischenrad 12 
durch Verschieben auBer Eingriff gebracht werden. 

Die beiden Kettenrader 20, 21 dienen zum Antrieb der Steuerung. 
Diese groBere Anzahl automatisch einstellbarer Spindelgeschwindig­

keiten hat zweifellos den Vorteil, daB jedes Werkzeug mit der moglichst 
richtigen Schnittgeschwindigkeit arbeiten kann, wodurch die Arbeits­
zeit giinstigbeeinfluBt wird. 

2. Mehrspindlige Vollautomaten. 
Bei den mehrspindligen Stangenautomaten sind die Arbeits­

spindeln im Kreise angeordnet; es ist daher gegeben, daB der An-

Fig. 93 u. 94. Antrieb bei Mehrspindelautomaten. 

trieb durch eine, im Mittelpunkt dieses Kreises liegende Zentralwelle 
erfolgt, welche durch ein gemeinsames Zentralrad die auf den Arbeits­
spindeln sitzenden Rader antreibt (Fig. 93). Die Antriebwelle lii.Bt 
sich jedoch auch nach auBen verlegen, in diesem FaIle werden die 
Arbeitsspindeln durch einen auBen und innen verzahnten Zahnkranz 
angetrieben (Fig. 94). Beziiglich der Wirkung, welche der Stahl·· 
widerstand der Werkzeuge ausiibt, liefert die erstgenannte Ausfiihrung 
giinstigere Ergebnisse. Eine Untersuchung dariiber ist von Hermann 
Fischer in Werkstattstechnik 1912 vom 15. August veroffentlicht" 
welche des Zusammenhanges wegen hier auszugsweise erHiutert ist. 
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"Wahrend des Schaltens, wenn nicht gearbeitet wird, bestehen die 
von dem Zahndruck zu iiberwindenden Widerstande lediglich in der 
Reibung der Spindeln in ihren Lagern, und dieser Zahndruck P 1 iet 
die einzige Kraft, welche als Zapfendruck P die Spindeltrommel mit 
dem Moment M = p. a zu drehen versucht. Gleiche Spindeln und 
gleiche Durchmesser der angetriebenen Rader vorausgesetzt, ist dieses 
Moment p. a bei beiden Antriebsarten das gleiche; es kann also bei 
beiden in gleicher Weise fur das Schalten der Spindeltrommel ver­
wendet werden, wenn man beachtet, daB dieses Schalten die Richtung 
des treibenden Rades hat. 

Es treten aber Unterschiede auf, sobald einseitig angreifende 
Werkzeuge arbeiten. Hat z. B. ein Drehwerkzeug die in Fig. 94,1 
angedeutete Lage, so ist, wenn S den am Halbmesser r l wirkenden 
Stichelwiderstand, d den Drehdurchmesser und M jenes von Reibungs­
widerstanden herriihrende Moment bezeichnet: Pl·r=M -S·rl' und 
da die Lage des Stichelwiderstandes S gegen den zugehorigen Werk-

d 
stlickhalbmesser etwa 45° betragt: r l = 0,7. 2 , sonach P= PI - S 

11 ( d ) =-a- 0,35.;+1 S. 

Es kann sonach P positiv oder negativ ausfallen, d. h. es liegt 
die Gefahr vor, daB versucht wird, die Spindeltrommel zeitweise in 
dem einen, zeitweise in dem entgegengesetzten Sinne zu drehen. Bei 
der SticheIlage Fig. 94,2 liefert Skein Drehmoment flir die Spindel­
trommel. Aus Fig. 94, 3 geht ohne weiteres hervor, daB, da der auf 
den Lagerkorper drehend wirkende Zweig von S dem von PI her­
ruhrenden Moment entgegengesetzt wirkt, ahnliche Unsicherheit vor­
liegt, wie bei dem durch Fig. 94, 1 dargestellten Fall. Das gleiche 
ist liber die in Fig. 94, 4 gezeichnete Stichellage zu sagen. 

Die andere Antriebsart, Fig. 93, liefert bei den gleichen Stichel­
lagen, wie aus der Fig. ohne weiteres erkannt werden kann, flir das 
Beanspruchen der Spindeltrommel bzw. ihres Riegels in demselben 
Sinne wie der antreibende Zahndruck P l weit gunstigere Ergebnisse. 
Hierbei muB bemerkt werden, daB bei beiden Antriebsarten andere 
Stichellagen teilweise andere Wirkungen hervorbringen. So findet 
man bei Ausdehnung jener Untersuchungen, daB der Antrieb von 
auBen, d. h. mittelst eines verzahnten Ringes, bei innen liegenden 
Werkzeugen zu ahnlicher Riegelbeanspruchung fiihrt, wie bei dem 
Antrieb von innen, wenn die Werkzeuge auBen liegen. 

Derselbe SchluB geht iibrigens aus einer einfachen Uberlegung 
hervor: Greifen die Krafte PI uud S entgegengesetzt liegende Punkte 
der Spindeln an, so entspricht dem Druok auf das Spindellager die 
Summe von PI + S; liegen dagegen die Angriffspunkte auf derselben 
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Seite, so ist dieser Druck gleich dem Unterschiede von P l und S. 
Man soIl demnach beim AuBenantrieb (Fig. 94) die einseitig an­
greifenden Werkzeuge nach innen legen, beim Innenantriebe (Fig. 93) 
dagegen nach auBen, wenn man den Riegel stets in demselben Sinne 
beanspruchen lassen will. 

Verwendet man Werkzeuge, welche nur Drehmomente hervor­
bringen, z. B. Lochbohrer, Gewindeschneidzeuge usw., so ist der Zahn­
druck PI im vorliegenden Sinne allein wirksam, d. h. es wirddie 
Spindeltrommel immer im Drehsinn des Antriebsrades beansprucht. 

Danach bietet jede der beiden Antriebsarten die Moglichkeit 
einer sicheren Verriegelung, indem bei geeigneter Anordnung der 
Werkzeuge der Riegel stets in derselben Richtung gedriickt wird." 

Fig. 95. Antrieb des Blanke-Automaten. 

Da die Spindeln durch das Schalten nacheinander vor die einzelnen 
Werkzeugspindeln gebracht werden, also jede Spindel die verschiedenen 
Arbeitsoperationen durchlauft, so miiBte daher auch jede Spindel die 
fUr diese Operation en notigen Rechts- und Linkslaufe besitzen. Es 
miiBte z. B. (wie bei den Einspindlern) mindestens ein'Rechtslauf fiir 
das Gewindeschneiden und ein (besser mehrere) Linkslaufe fUr das 
Drehen vorhanden sein und diese Geschwindigkeiten miiBten wahrend 
des Arbeitens geschaltet werden konnen. 

Da dieser Mechanismus jedoch fUr jede Spindel vorhanden sein 
miiBte und daher die Maschine sehr wesentlich verteuern wiirde, hat 
man davon abgesehen, den Antrieb so weitgehend wie bei den Ein­
spindlern auszubilden, urn so mehr, als die Vierspindler selten fUr 
Stangenmaterial iiber ca. 60 mm 1> benutzt werden.. Das letztere 
verbietet sich schon aus dem Grunde von selbst, weil 4 oder gar 
5 801che 8chwere Stangen von 2-3 m Lange den Spindelstock beim 
Schalten sehr belasten und eine groBe Beanspruchung der Spindel­
lager und deren vorzeitige Abnutzung verursachen wiirden. 

Die Mehrspindler haben daher fast durchweg nur eine Arbeits­
geschwindigkeit, die allerdings bei stillstehender Maschine durch 
Auswechseln von Wechselradern den verschiedenen zu bearbeitenden 
Durchmessern und Materialien angepaBt werden kann. 
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Eine Ausnahme macht der Automat von Blanke (Fig. 95), bei 
welchem jede Arbeitsspindel mit Rechts- und Linkslauf geschaltet 
werden kann. Die Zentralwelle 1 treibt jede Spindel mit den Radern 2, 3 
direkt und mit 4, 6 durch das Zwischenrad 5. Die zwischen 3 und 6 
liegende Kupplung wird durch einen Hebel geschaltet, dessen konische 
Flachen durch Kurven oder Anschlage gesteuert werden, wenn die 
Spindeltrommel beim Schalten in die betreffende Lage z. B. zum 
Gewindeschneiden gebracht wird. 

AuBer dieser Moglichkeit, beim Gewindeschneiden einen Rechts­
und Linkslauf zu haben, erleichtert diese Einrichtung die Verwendung 
der Maschine als Halbautomat. In diesem FaIle wird die Spindel 
bei der ersten Stellung der Spindeltrommel 'durch Schalten der 
Kupplung auf Mitte stillgesetzt, so daB das Auswechseln der Arbeits­
stiicke von Hand erfolgen kann. 

Die Geschwindigkeit ist meist ein Linkslauf, d. h. es wird bei 
diesen Maschinen mit linksschneidenden Drehwerkzeugen geschnitten. 
Da ein langsamer RechtslaJIf nicht vorhanden ist, so erfolgt das 
Gewindeschneiden mit rotierendem Schneideisen odeI' Schneidkopf 
durch tJberholung odeI' Nacheilung. 

Da zu diesem Zwecke der das Schneideisen tragenden Werkzeug­
spindel haufig eine sehr hohe Geschwindigkeit zufallt, ist der Acme­
Automat mit einer Einrichtung versehen, durch welche die jeweils 
vor dem Schneideisen stehende Spindel wahrend des Auflaufens 
des letzteren automatisch stillgesetzt wird. Beim Ablauf dagegen 
bleibt das Schneideisen stehen und die Arbeitsspindel lauft links 
weiter. 

AuBer der Gewindeschneidspindel wird in der Regel noch eine 
weitere Werkzeugspindel angetrieben, und zwar in entgegengesetzter 
Richtung wie die Arbeitsspindeln. Die Summe der Geschwindigkeiten 
dieser Werkzeugspindel und der Arbeitsspindeln ergibt dann eine 
besonders hohe Schnittgeschwindigkeit fiir kleine Bohroperationen. 

a) Der Hauptantrieb der Arbeitsspindeln. Fig. 96 zeigt einen 
Langsschnitt durch den Gildemeister-Fiinfspindelautomaten 
(Fig. 24-25). Am rechten Ende der Maschine sitzt die abnehmbare und 
durch einen Lagerarm abgestiitzte Einscheibe 1, sie treibt die Welle 2, 
und iiber die Wechselrader 3, 4 die Welle 5. Die letztere geht durch die 
Mitte der Maschine und treibt duich das Zentralrad 6 auf ihrem linken 
Ende die Spindeltriebrader 7. Den Arbeitsspindeln konnen durch die 
Wechselrader nachstehende Umlaufe p. Min. erteilt werden. 

Die Arbeitsspindeln sind in del' Spindeltrommel in vorderen und 
hinteren nachstellbaren Bronzelagern gelagert, vor dem letzteren ist 
ein Kugellager zur Aufnahme des Axialdrucks angeordnet. Eine Ar­
beitsspindel mit ihren einzelnen Teilen zeigt Fig. 97. 
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Rader Umlaufe der 
3 I 4 Spindeln pro Min. 

62 32 533 
56 38 410 
50 44 318 
44 50 246 
38 56 190 
32 62 144 
24 70 100 

Der Antrieb der Gewinde-Werkzeugspindel (patentiert) 
(Fig. 98) erfolgt von der Zentralantriebwelle 1 aus, welche ihrerseits 
durch die Hauptantriebwelle 2 und dieWechselrader 3, 4 angetrieben 
wird. Das Doppelstirnrad 5 treibt die Stirnrader 6 oder 7,. je nach 

Fig. 97. Arbeitsspindel eines Mehrspindlers. 

dem zu schneidenden Gewindedurchmesser mit 1/3 bzw. 1/5 der Um­
drehungszahl der Arbeitsspindeln. Die Kupplung der, auf einer losen 
Biichse 8 sitzenden Rader mit der Zwischenwelle 9 geschieht durch die 
Kupplung 12, welche beim vorhergehenden Arbeitsgang durch den 
zuriickgehenden Werkzeugtrager eingeriickt wurde. Das durch die 
Zwischenwelle 9 mitgenommene Zahnrad 16 treibt iiber Zwischen­
rad 17 das, auf der Gewindespindel 18 sitzende Zahnrad 19. Das 
Gewindespindelrohr 20 ist auf der Gewindespindel 18 aufgekeilt 
und in der Langsrichtung durch Klemmring 21 festgestellt . Durch den 
Nocken 22 wird Gewindehalter 23 von 20 mitgenommen. Das An­
driicken des Gewindeschneidwerkzeuges an das Arbeitsstiick geschieht 
durch Stange 24 mit Gabel 25 und verstellbarem Anschlagbolzen 26, 
der durch Hebel 13 vorgedriickt wird, und zwar mittels Kurve 15 auf 
Kurvenscheibe 14 der Hauptsteuerwelle, bis der durch die Gewinde­
steigung vorgezogene Halter 23 von Nocken 22 abgelaufen ist. Beim 
Riicklauf wird die Zwischenwelle 9 nach AuslOsen der Kupplung 12 
aus Biichse 8 mit dem auf der Zahnradbiichse 28 sitzenden Zahnrad 11 
gekuppelt, das seinen Antrieb durch Wechselrad 10 erhalt. Die Gewinde­
spindel andert dadurch ihre vorherige Umlaufzahl, und zwar lauft sie 
bei Rechtsgewinde langsamer, bei Linksgewinde schneller als die 

Kell e , Automaten. 2. Aun. 6 
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Arbeit~spindel, wodurch das Gewinde~chneidwerkzeug infolge der 
Gewindegange vom Arbeitsstuck ablii.itft. 

Beim Ruckgang des Werkzeugtragers bringt derselbe die Kupp­
lung 12 mit den Radern 6 oder 7 wieder fur den nachsten Arbeitsgang 
in Eingriff. . 

Der Antrieb der Werkzeugspindeln erfolgt durch Zentral-

~---------------------- 120---------

'13 

Fig. 98. Gewindeschneid-Einrichtung des Gildemeister-Mehrspindlers. 

rad 8 (Fig. 96) auf die Antriebrader 9. Es konnen demnach aile 4 Werk­
zeugspindeln angetrieben und als Schneilbohrspindeln benutzt werden. 
Sie erhalten eine, den Arbeitsspindeln entgegengesetzte Drehrichtung 
zur Erzielung einer, auch fur kleinere Locher genugenden Schnitt­
geschwindigkeit. 

b) Der in dasselbe System gehOrige Schutte-Vierspindler hat einen 
ahnlichen Hauptantrieb, er ist in Fig_ 99-100 dargestellt. Die Ein-
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scheibe 1 lauft auf einer Flanschbtichse 2 und treibt durch Mit­
nehmerscheibe 3 die Welle 4. Auf der letzteren sitzt Wechselrad 5, 
welches tiber die Rader 6, 7 auf Welle 8 das Rad 9 auf der durch dit 
Mitte der Maschine hindurchgehenden Hauptantriebwelle 10 antreibt. 
Es ergeben sich folgende Umlaufe. 

Fig. 99. Antrieb des Mehrspindiers Fig. 26 (Schutte). 

Wechselriider Umlame der 

I 
Umlame der 

I I I 
.Arbeitsspindein Schnellbohr-

5 6 7 9 pro Min. einrichtung 

21 63 24 60 53 53 
24 60 24 60 64 64 
28 56 24 60 80 80 
34 50 24 60 110 106 
34 50 28 56 135 133 
42 42 24 60 160 160 
42 42 28 56 200 200 
50 34 24 60 235 240 
50 34 28 56 295 300 
56 28 24 60 320 320 

c) Der Antrieb des amerikanischen Acme-Automaten ist aus Fig .. \01 
ersichtlich, die Antriebrader der Arbeitsspindeln liegen zwischen den 
beiden Spindellagern im Gehause und sind zur Erzielung gerauschlosnn 
Laufes mit schragen Zahnen versehen. 

d) Der Hauptantrieb des Hasse & Wrede-Vierspindel-Auto· 
maten. Die Konstruktion des Antriebes ist die gleiche, wie bei dem 

6* 
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Fig. 101. Antrieb des Acme-Automaten. 

Fig. 102. Antrieb des Davenport-Fiinfspindelautomaten. 
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vorstehend beschriebenen Automaten. Die an dem rechten Maschinen­
ende (Fig. 33) befindliche Riemscheibe treibt durch auswechselbare 
Rader (Fig. 313) eine lange Welle, welche mitten durch die ganze 
Maschine, d. h. durch die Mitte des Revolverschlittens und des 
Spindelzylinders geht und auf ihrem linken Ende ein Zentralrad tragt. 
Dieses Zentralrad treibt die im Kreise angeordneten Antriebrader 
der Arbeitsspindeln. 

e) Der Hauptantrieb des Davenport · Fiinfspindel.Automaten 
erfolgt durch ein auBen und innen verzahntes Rad. Die Ma­
schine hat Einscheibenantrieb und es wird zunachst die auf der 
hinter der Maschine liegenden Welle 1. sitzende Scheibe 2 angetrieben 

Fig. 103. Antrieb des Davenport·Fiinfspindelautomaten. 

(Fig. 102). Von dieser Welle aus wird der Antrieb durch die Wechsel­
rader 3 auf die kurze Welle 4 und durch die Rader 5, 6 auf die 
Arbeitsspindeln iibertragen (Fig. 103). Das Rad 6 ist auIlen und 
innen verzahnt und greift sowahl in das Rad 5 als auch in die auf 
den Arbeitsspindeln sitzenden Rader 7. Auf den Naben dieser Rader 
lii.uft es wie auf einem Rollenlager. Die Arbeitsspindeln haben also 
nur einen Rechtslauf, welcher bei Stillstand der Maschine durch die 
Wechselrii.der 3 dem Durchmesser und Material des betrefi'enden 
Arbeitsstiickes angepaBt werden kann. 

Das Gewindeschneiden muD daher, da auch keine Einrichtung 
zum Stillsetzen der Arbeitsspindeln vorhanden ist, mit laufendem 
Schneidzeug erfolgen. Es liegt der in Fig. 52 erlii.uterte Fall vor, 
d. h. die Gewindeschneidspindel mit dem Werkzeug lii.uft in gleicher 
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Richtung wie die Arbeitsspindel, jedoch .etwas langsamer wie diese 
beim Auflaufen und etwas schneller beim Ablaufen. Der Antrieb 
der Gewindeschneidspindel erfolgt von der Welle 4 aus durch die 
Wechselrader 8 auf die Welle 9. Auf dieser sitzt die Doppelkegel­
Reibungskupplung 10, welche wechselseitig mit den Radern 11,12 in 
Eingriff gebracht wird. Die Rader 11, 12 treiben durch 2 Gegenrader 
die Gewindeschneidspindel (Fig. 102). 

Die Schaltung der Kupplung erfolgt durch einen Hebel von 
der Steuerwelle aus. 

Eine im Prinzip gleiche Ausfiihrung zeigt Fig. 104-105. Der 
Spindelstock ist jedoch axial verschiebbar, d. h. er fiibrt die Vorschub­
bewegung aus, wahrend der Werkzeugschlitten fest steht. Auf der 

Fig. 104-105. Antrieb eines Mehrspindelautomaten. 

Antriebwelle 1 sitzt das Ritzel 2 fest, dessen Lange der Vorschub­
lange angepaBt ist. Dasselbe kammt mit dem auBen und innen ver­
zahnten Rad 4, welches wieder mit den auf den Arbeitsspindeln 
sitzenden Radern I) in Eingriff steht. An dem Spindelstock 3 be­
findet sich das Gehause 6, welches sich iiber das Ritzel 2 schiebt. In 
diesem Gehiiuse ist auch das Rad 7 gelagert, welches sich mit dem 
Gehause verschiebt und mit dem auf dem Spindelzylinder sitzenden 
Rade 8 in Eingriff bleibt. Dieses Raderpaar bewirkt das Schalten 
des Spindelzylinders. 

3. Einspindlige Halbautomaten. 
Der Hauptantrieb bei Halbautomaten muB von wesentlich an· 

deren Gesichtspunkten aus entworfen und betrachtet werden, wie 
derjenige der V ollautomaten. Wahrend bei Letzteren ein geringer 
Unters.chied der DrehdtH;chmesser vorhanden ist (Stangenmaterial) 
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und ferner fast stets die gleiche Materialart verarbeitet wird, ist bei 
Halbautamaten zu beriicksichtigen, daB die Arbeitsstiicke von erheb­
Hch schwankendem Durchmesser und sehr verschiedenem Material 
sind. Es kommt hier sowohl weiches GuBeisen und Messing als 
auch harter Stahl zur Verarbeitung und es ist klar, daB die Maschine 
diesen Punkten Rechnung tragen muB, indem eine erheblich groBere 
Anzahl von Spindelgeschwindigkeiten (Schnittgeschwindigkeiten) vor­
handen sein muE. 

6 

8 7 

Fig. 106-107. Automatische Ausriickung bei Halbautomaten. 

Da ferner an ein und demselben Arbeitsstiick diese Schwan­
kungen fast stets vorkommen dadurch, daB sowahl die kleine Boh­
rung, als auch der groBe AuBendurchmesser bearbeitet werden miissen, 
so folgt, daB eine groBere Anzahl dieser Geschwindigkeiten wahrend 
des Arbeitens automatisch geschaltet werden miissen. Diese Schaltung 
fiihrt logischerweise zum Einscheibenantrieb. 

a) Vollautomaten mit automatischer Stillsetzung. Fiir kleine 
und mittlere Arbeitsstiicke konnen Vollautomaten, eigentlich bestimmt 
fiir Stangenarbeit, eingerichtet werden. Der Materialvorschub, sowie 
die selbsttatige Materialspannung fallen dann fort und es wird auf 
das vordere Ende der Arbeitsspindel ein Spannfutter aufgesetzt, in 
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welchem die Arbeitsstiicke von Hand ausgewechselt werden konnen. 
Zu diesem Zweck muB natiirlich nach erfolgter Bearbeitung eines 
Stiickes die automatische Stillsetzung der Maschine erfolgen. 

Dieselbe kann abgeleitet werden von der Steuerwelle. Auf der­
selben sitzt der Daumen 1 (Fig. 106), welcher nach Beendigung 
einer Arbeitsperiode, d. h. also bei jeder Umdrehung der Steuerwelle 
die, mit der Rolle 2 versehene Stange 3 hebt. Die letztere fiihrt 
zum Deckenvorgelege und ist oben an den Hebel 4 angelenkt, wel­
chen sie um den Punkt 5 dreht. Dadurch gibt der Hebel 4, der 
segmentartig um die Riemenstange 6 greift, die Letztere frei, worauf 
dieselbe durch eine Feder nach links geworfen wird. Die auf der 

Fig. 108. Automatische Ausriickung bei Halbautomaten. 

Stange sitzenden Riemgabeln bewirken dabei ein Verschieben des 
Riemens von der Festscheibe 7 auf die Losscheibe 8. 

Eine ahnliche Einrichtung ist in Fig. 108 dargestellt. 
Ein auf der Steuerscheibe 1 eingestellter Anschlag zieht mittelst 

des Hebels 2, der Stange 3 und des Hebels 4, die mit dem Decken­
vorgelege in Verbinrlung stehende Stange 5 nach unten und bewirkt 
dadurch die Verschiebung des Antriebriemens. Gleichzeitig wird 
durch die Stange 6 der Hebel 7 betatigt, welcher durch Anschlagen 
an eine Glocke dem Arbeiter die Beendigung der Arbeitsoperation 
anzeigt. 

Eine weitere Einrichtung zeigt Fig. 109. 
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Auch mehrspindlige Stangenautomaten konnen durch eine ent­
sprechende Einrichtung als Halbautomaten eingerichtet werden. In 
Fig. 1l0-112 ist eine solche Einrichtung des Schiitte-Vierspindlers 
Fig. 26 dargestellt. Es wird hier nicht der Antrieb der Maschine, 
sondern nur die von den vier Arbeitsspindeln stillgesetzt, an der das 
Auswechseln der Werkstiicke nach jedem Arbeitsgang erfolgt. Auf 
jede der vier Arbeitsspindeln (Fig. 1l0) ist eine Biichse 1 gesteckt und 
durch einen Keil4 mit der Spindel verbunden. Das Zahnrad 2, dessen 
rechte Seite 21 die Halite einer Spreizringkupplung bildet, lauft lose auf 
der Biichse 1 und kammt mit Ritzel 3, das auf der Antriebwelle 5 sitzt. 
Der Schlullring 10 dient gleichzeitig als zweite Lagerstelle des Rades2. 
Mit der Biichse 1 ist die axial verschiebbare Muffe 9, die den Spannkeil8 

Fig. 109. Automatische Ausriickung bei Halbautomaten. 

tragt, durch Keil verbunden. Am Ausriickhebel 14 ist der federnd ge­
lagerte Fangstift 16 befestigt. 

Wird nun die Schiebemuffe 9 durch den Hebel 14 am Handgriff 
oder selbsttatig durch Kurve nach rechts bewegt, verlallt der Spann­
keil 8 die Spreizungskupplung, der Spannring 6 wird entspannt und die 
Spindel ausgeriickt. Fig. 110 zeigt diese SteHung. Beim Verschieben 
der Muffe 9 gleitet der Fangstift 16 iiber den Kegel des Fangringes 12, 
die Feder 15 wird gespannt und driickt den Stift auf den hOchsten 
Punkt des Kegels in eine, der in Ring 12 eingefrasten Nuten. Anzahl 
und Lage der Nuten entsprechen den Schliisselstellen des auf dem 
vorderen Ende der Arbeitsspindel sitzenden Spannfutters, so daB das 
letztere zum Bedienen zuganglich ist. 
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Beim Wiedereinriicken der Spindel wird Muffe 9 nach links bewegt, 
der Spannkeil 8 spreizt die Finger und diese den Ring 6. Die Spindel 
ist wieder mit dem Antrieb gekuppelt und die Spindeltrommel kann 
weitergeschaltet werden. 

Sollen kleinere, glatte Arbeitsstiicke gespannt werden, so geschieht 
dies am besten in Spannpatronen. 

Am Bettende des Automaten wird der Lagerbock I befestigt 
(Fig. 111), in dem die Muffe 4 drehbar und axial verschiebbar gelagert 
ist. Die Kupplungswelle 8 ist durch Keil von Muffe 4 mitgenoIIlmen. 
Die Lagerbiichse 5, auf der Handrad 2 verkeilt ist, wird durch Keil 
mit der Muffe 4 verbunden. In dem Bock 3 ist der Gabelhebel 7, der 
Muffe 4 verschiebt, doppelt gelagert. Von diesem Gabelhebel geht ein 

Fig. llO--lll. Einriohtung eines Mehrspindlers als Halbautomat (Sohiitte). 

Gestange zum Ausriickhebel 21. Die in den 4 Spindelenden sitzenden 
Kupplungsschrauben 9 driicken gegen eine Platte 10, die sich gegen das 
Spannpatronenrohr legt. 

Wird nun durch Kurve oder Handbetatigung die oben erwahnte 
Spreizringkupplung 21 und 9 (Fig. 110) gelOst, so bewegt sich Hebel 21 
nach rechts und die Muffe 4 mit der Kupplungswelle 8 durch den 
Gabelhebel 7 und das Gestange niLCh links. SchlieBlich trifft die Kupp­
lungsweUe 8 auf die Kupplungsschraube 9, die Feder 13 wird gespannt 
und, da die Schraube 9 mit der Spindel nach Losen der Spreizringkupp­
lung infolge der Schwungkraft nicht augenblicklich stillsteht, kommen 
die Kupplungszahne in Eingriff. Die Spindel steht still und das Arbeits­
stiick kann in die Spannpatrone gesteckt und diese durch Drehen des 
Handrades 2 gespannt werden. Riickt die Spreizringkupplung selbst· 
tatig wieder ein, wird Hebel 21 nach links bewegt und der Gabelhebel7 
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bringt die Kupplungszahne auBer Eingriff. Nach Fertigstellung jedes 
Werkstiickes wiederholt sich der gleiche V organg. 

Damit der Arbeiter ohne Gefahrdung die Werkstiicke auswechseln 
kann, d. h. ohne Gefahr zu laufen, von den wieder vorgehenden Werk­
zeugspindeln behindert zu werden, empfiehlt es sich, die Steuerwelle 
automatisch stillzusetzen (Fig. 112). 

Der Lagerbock 1 ist an der vorderen Bettwange der Maschine 
befestigt, der Hebel 2 ist drehbar in 1 gelagert, der eine Schenkel des 
Hebels 2 ist gabelformig und an der Stange 7 angelenkt. Auf der Aus­
riickstange ist zwischen Gabelhebel 2 und Ausriickhebel 6 eine Spiral­
feder 5 angeordnet. 1m Innern der Kurventrommel ist die Kurve 8 
befestigt, die so eingestellt ist, daB der Auflauf der an dem Hebel 2 

ig. 1l~. 

befestigten Rolle beginnt, wenn der Werkzeugschlitten seine riick­
wartige Endstellung erreicht hat. Hierbei wird Feder 5 gespannt. 
Durch den Druck, den sie auf den Ausriickhebel ausiibt, wird Kupp­
lung 4 auBer Eingriff gebracht. Die Kurventrommel steht augen­
blicklich still. Zum Wiedereinriicken wird Hebel 10 herausgezogen, 
wobei unter Vberwindung des Druckes der Feder 5 die Kupplung 4 
eingeriickt wird. Die Rolle verlaBt Kurve 8 und durch den Druck der 
Feder 5 wird der Gabelhebel in seine Anfangsstellung gebracht. 

b) Der Hanptantrieb des Schroers-Halbantomaten ist in Fig. 113 
bis 115 dargestellt. 

Der Antrieb erfolgt von der am linken FuBende der Maschine 
gelagerten Einscheibe aus (Fig. 113-115). Die Scheibe treibt zu­
nachst die untere Antriebwelle und von dieser durch 2 Stirnradiiber­
setzungen die untere Zwischen welle mit zwei Geschwindigkeiten im 
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Verhaltnis 1: 2. Diese beiden Geschwindigkeiten werden durch eine 
Reibungskupplung mittels Hebel 10 wechselseitig eingeschaltet. 

Die untere Zwischenwelle treibt die Kuppiungswelle durch 3 Rader­
paare an mit 3 Geschwindigkeiten. Auf der Kupplungswelle sitzt 
eine Kniehebel-Reibkupplung, welche durch Hebel 12 gesteuert wird. 
AuBerdem ist Hebel 12 durch eine Stange mit einem zweiten Hebel 
verbunden, welcher automatisch von der Steuerwelle aus betatigt 
werden kann. Fiir die dritte, langsamste Geschwindigkeit ist links 
neben der Reibungskupplung eine FreiIaufkupplung vorhanden, 
welche leer lauft, solange die Kupplungswelle schneller lauft wie 
das Antriebrad, aber automatisch in Tatigkeit tritt, wenn die 
Kupplungswelle steht, d. h. wenn die Reibkupplung ausgeriickt wird. 
Die Kupplungswelle treibt die obere Zwischenwelle mit weiteren 
2 Raderpaaren und einer Kupplung, welche durch Hebel 13 ge­
steuert wird. 

Von dieser Welle endlich wird der Antrieb weiter geleitet auf 
die Spindelantriebswelle und von da auf die Arbeitsspindel. Der 
Letzteren konnen also insgesamt 2 X 3 X 2 = 12 Geschwindigkeiten 
erteiIt werden, von denen 3 wahrend des Arbeitens automatisch ge­
schaItet werden konnen. 

Der Spindelstock, in wclchem die Arbeitsspindel gelagert ist, kann 
auf dem Bett verschoben werden fiir kurze und lange Arbeitsstiicke. 
Das Antriebrad 5 auf der Arbeitsspindel lauft lose, es kann durch 
eine Reibungskupplung 1 mit derselben verbunden werden. Zur 
Sicherung sind ferner die Mitnehmestifte 3 vorhanden, welche beim 
Gleiten der Kupplung in einen mit 8 Lochern versehenen Stahlring 6' 
einschnappen. 

Auf diese Weise erfolgt sowohl zunachst ein stoBfreies Anlaufen 
der Arbeitsspindel, als auch eine siehere Mitnahme derselben bei 
starker Beanspruchung. 

Wird die Kupplung ausgeriickt, d. h. nach links geschoben, so 
erfolgt ein schneller Stillstand der Arbeitsspindel dadurch, daB sieh 
die Kupplung in den Konus 7 legt und die Spindel bremst. 

e) Der Hanptantrieb des Pittler-Halbantomaten, Fig. 36, hat 
einen im Prinzip ahnlich aufgebauten Hauptantrieb. Derselbe ist 
jedoch konstruktiver durchgearbeitet. Der Antrieb erfolgt ebenfalls 
durch eine Einscheibe E (Fig. 116) zunachst auf die Welle lund 
von dieser iiber die Umsteckrader RI R2 auf die Welle II (siehe das 
Schema Big. 117). Von Welle II wird der Antrieb durch eine Norton­
schwinge mit 4 Geschwindigkeiten iiber die Rader Ra R4 Rfl R6 R7 auf 
die Welle III und von dieser durch 3 weitere Geschwindigkeitswechsel 
iiber die Rader Rs R9 RIO auf die Welle IV geleitet. Zwischen den 
Radern R9 RIO ist eine Reibkupplung kl eingebaut, wahrend das 



Der Hauptantrieb. 95 

Rad Rs als Klemmrollenkupplung ausgebildet ist. Von Welle IV 
endlich wird durch Ru R12 die Arbeitsspindel D angetrieben. Der 
letzteren werden demnach 4 X 3 = 12 Geschwindigkeiten erteilt, 
welche durch Umstecken d(jr Rader Rl R2 auf 24 erhoht werden 
konnen. 

Drei von diesen Geschwindigkeiten konnen automatisch wahrend 
des Arbeitens geschaltet werden durch Steuerung der Kupplung kl 
von der Steuerwelle aus. 

Die Kupplung kl kann in Rad Ro oder RIO oder auf Mittel­
stellung gebracht werden. In letzterem FaIle schaltet sich automa-

R 

Fig. 116. Antrieb des Pittler-Halb­
automaten. 

tisch die Klemmrollenkupplung 
des Rades Rs ein. Dieselbe ist 
in Fig. 118 dargestellt. Das Rad 
Rs lauft lose auf der fest auf 
Welle IV verkeilten Nabe b und 

lJ ' 

-;::~-::--..... 1$ 

,,-
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'~ . ~ 
Fig. 117. Schema des Antriebes 

Fig. 116. 

tragt die Klemmbacken X. 1st die Kupplung kl in Rad Ro oder 
RIO eingeriickt, so lauft die Welle IV mit Nabe b schneller als Rad 
Rs' Die Klemmrollen R werden demnach mitgenommen und legen 
sich in die groBere Ecke der durch die Klemmbacken X gebildeten 
keilformigen Aussparung, das Rad Rs lauft lose. Steht die Kupp­
lung kl jedoch auf Mitte, so steht die Welle IV mit Nabe b still 
das Rad Rs driickt mit den Klemmbacken die Rollen fest gegen 
die Nabe b und nimmt die Welle IV mit. 

Die 3 schaltbaren Dbersetzungen erzeugen die Schnittgeschwindig­
keiten zum Drehen, Bohren, Aufreiben und Gewindeschneiden, 
wahrend durch die Nortonschwinge die Geschwindigkeiten fur die 
verschiedenen Arbeitsstiicke und Materialien eingestellt werden 
konnen. 
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Um die Arbeitsspindel wahrend des Arbeitens stillsetzen zu 
konnen, lauft Rad R12 lose und wird durch eine Kupplung mit der 
Arbeitsspindel verbunden. In eingeriickter SteUung wird die Kupp-

__ lung durch eine Feder ge-
.5 -~-"""- halten, in ausgeriickter Stel-

\,;;--...---;-- ---..... lung kann sie durch einenHe-
~-........ -- bel und eine Falle festge­

\ 

stellt werden. 

d) Der Hauptantrieb des 
Magdeburger Halbautomaten 
ist in den Fig. 119-120 in 
V order- und Hinteransicht 
dargestellt. Er ist beziig­
lich der Anzahl der Arbeits­
spindel- und Vorschubge­
schwindigkeiten besonders 
weitgehend durchgebildet. 

Der Antrieb erfolgt auf 
Fig. 118. Klemmrollenkupplung zum Antrieb die Einscheibe 1, Fig. 121, 

Fig. 116. welche, um Erschiitterungen 
zu vermeiden, nahe am 

FuBe des Bettes gelagert ist. Sie sitzt fest auf Welle 2 und treibt 
durch Stirnriider 3-6, 4-7, 5-8 die Welle 9. Zwischen den Radern 
7, 8 sitzt die Kupplung 10, wahrend das Rad 6 als Klemmrollen­
kupplung ausgebildet ' ist. Sie wird iiberholt, wenn die Kupplung 10 
im Eingriff ist und tritt automatisch in Wirksamkeit, wenn die Kupp­
lung 10 in Mittelstellung steht. 

Der Welle 9 konnen mithin 3 verschiedene Geschwindigkeiten 
erteilt werden, welche durch die Wechselrader 11 auf die Welle 12 
weitergeleitet werden. Die Wechselrader 11 ermoglichen 5 ver­
schiedene Dbersetzungen, so daB die Anzahl der fUr Welle 12 mog­
lichen Geschwindigkeiten auf 15 erhoht wird. Auf Welle 12 sitzt die 
Kupplungsscheibe 13 und auf der mit 13 in gleicher Achse gelagerten 
Welle 14 die HUlse 15 fest. Auf 15 ist die Kupplung 16 verschieb­
bar, die links als Reibungskegel und rechts als Stirnrad mit Lochern 
und Biichsen 17 ausgebildet ist. In 16. sind ferner die Spannhebel 
18 gelagert, iiber welche sich die Muffe 19 schiebt und dadurch eine 
Verschiebung von 16 bewirkt. Die Verschiebung erfolgt durch den 
Hebel 20. Wird die Muffe nach rechts geschoben, so legt sich zu­
nachst 16 gegen 13 und bewirkt eine leichte Mitnahme. Bei er­
hohtem Widerstand werden die Bolzen 21 durch Federn in die Mit­
nehmerlocher 22 gedriickt und bewirken die zwanglaufige Mitnahme, 
welche auf diese Weise moglichst stoBfrei erfolgt. Der Antrieb wird 
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dann auf Welle 14 iibertragen. Wird dagegen die Muffe 19 nach 
links geschoben, so wird · die Mitnahme aufgeb.oben und gleichzeitig 
die Kupplung 16 mit ihrem Konus in den Gegenkonus 23 gedriickt, 
welcher fest auf einer Nabe des Gehauses sitzt und durch die Mutter 
24 eingestellt werden kann. Die Welle 14 und damit die Arbeits­
spindel wird dadurch in ihrer Lage festgehalten. Von der Welle 14 
wird der Antrieb durch die Stirnrader 25, 26 auf die Nutwelle 27 
geleitet, von welcher durch die Stirnrader 28-30 oder 29-31 die 

d 
Fig. 121. Antrieb des Magdeburger Halbautomaten. 

Arbeitsspindel 33 angetrieben wird (Fig. 122). Der Antrieb fUr Rechts­
gang erfolgt direkt, der Antrieb fUr Linksgang durch VermittIung des 
Zwischenrades 32. Die Arbeitsspindel kann also mit 3 X 5 = 15 ver­
schiedenen Geschwindigkeiten angetrieben werden, und zwar sowohl 
als Rechtsgang, als auch mit 11/ ~ erh5hter Geschwindigkeit als Links­
gang. Diese Einrichtung ermi:iglicht es, kleinere Gewinde mit nor­
malen Werkzeugen (Schneideisen, Gewindebohrer) ohne weiteres zu 
schneiden. Die zwischen den Radern 30, 31 sitzende Reibungskupp­
lung kann von Hand durch den Hebel 35 betatigt werden, welcher 
durch die FaIle 36 festgestellt werden kann. 

7* 
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100 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

Der Spindelstock 37 kann durch die Ritzelwelle 38 axial ver­
stellt und dadurch die Entfernung zwischen Arbeitsstiick und Werk­
zeugen entsprechend der Lange des Ersteren eingestellt werden. 

., 
.... E c ..., 

fE- e @t 

Die Kupplung 10 kann automatisch gesteYert und dadurch 
von den 15 Geschwindigkeiten 3 wahrend des Arbeitens verandert 
werden. 
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4. Mehrspindlige Halbautomaten. 
a) Der Hauptantrieb des Gildemeister· Vierspindel.Halbautomaten. 

Bei dieser Maschine sind 4 Werkzeugspindeln im Kreise angeordnet, 
welche rotieren. Die Arbeitsstiicke dagegen stehen still und wandern 
von einer Spindel zur anderen, bis sie zu ihrem Ausgangspunkt zu­
riickgekehrt sind. Dort findet die Auswechselung von Hand statt, 
und zwar wahrend des Arbeitens der Maschine. Die Letztere wird 

Fig. 126-127. Gildemeister-Halbautomat. 

also nicht, wie die einspindligen Halbautomaten, zu dies em Zweck 
stillgesetzt. Das Auswechseln der Arbeitsstiicke beeinfluBt die Lei­
stung der Maschine nicht. 

Von den 4 WerkzeugspindeIn dienen 3 zum Drehen, Bohren 
und Fasen, erhalten also Rechtslauf, die vierte dient zum Gewinde­
schneiden und erhalt daher automatisch schaltbaren Rechts- und 
Linkslauf. 

Die Anordnung der 4 Werkzeugspindeln und der, diesen gegen­
iiberstehenden Spannfutter fiir die Werkstiicke ist aus den Fig. 126-127 
ersichtlich. 

b) Der Bauptantrieb des Wanner.Achtspindel.Halbautomaten. Diese 
Maschine weicht Bowohl in der Banart, als auch in der Konstruktion 
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von den sonst iiblichen Automatensystemen abo In der ersteren in­
sofem, als sie mit vertikal gelagerten Arbeitsspindeln versehen ist, 
'in der letzteren dadurch, daB die Einleitung der Bewegungen nicht 
auf rein mechanischem Wege, sondem zum Teil hydraulisch erfolgt. 

Der Hauptantrieb wird den Arbeitsstiicken erteilt, wahrend die 
Werkzeuge nicht rotieren. 

Er ist dadurch bemerkenswert und weitgehender, als andere 
Automatenantriebe, daB er zwar in der iiblichen Weise zentral auf 
die im Kreise gelagerten Aufspannspindeln erfolgt, im iibrigen aber 
ermogIicht, innerhalb eines Arbeitsstiickes die Geschwindigkeit der 
einzelnen Aufspannspindeln unabhangig zu andem und der jeweils 
auszufiihrenden Operation anzupassen. 

Die Konstruktion geht aus der schematischen Zeichnung Fig. 128 
(Tafel I) hervor. 

Die 8 Aufspannspindeln sind vertikal im Kreise im unteren 
Maschinengestell gelagert. Der Antrieb erfoJgt zunachst durch die 
Einscheibe a auf die Welle I und von dieser iiber die Stimrader be, 
de, fg, hi auf die Welle II mit 4 verschiedenen Geschwindigkeiten. 
Von Welle II wird der Antrieb durch Rader kl oder im auf Welle III 
geleitet und durch Schnecke n, Schneckenrad 0 auf die senkrechte 
Zentralwelle IV. Auf dieser sitzt das Zentralantriebrad p, welches 
mithin mit 8 verschiedenen, fiir aIle 8 Spindeln giiltigen Geschwindig­
keiten rotiert. Vom Zentralrad p wird der Antrieb fiir jede Spindel, 
also 8 mal weitergeleitet iiber Rader qr auf die Wellen V und von 
diesen iiber die Rader 8, t - uv - wx auf die Aufspannspindeln VI. 
Die letzteren besitzen also 8 X 3 = 24 Geschwindigkeiten, von 
denen 8 fiir aIle Spindeln innerha,lb einer Arbeitsperiode gleich sind 
und nur beim Stillstand der Maschine fUr verschiedene Arbeitsstiicke 
und Materialien gewechselt werden konnen, wahrend 3 fiir jede 
Spindel antomatisch unabhiingig wahrend des Arbeitens geschaltet 
werden konnen. 

c) Der Bullard-Mehrspindler ist fUr groBere Arbeitsstiicke ein­
gerichtet nnd in der Bauart dem vorbeschriebenen Wanner-Auto­
maten ahnlich (Fig. 46). Es rotieren gleichfalls die Arbeitsstiicke, 
welche in vertikalgelagerten Aufspannspindeln gehalten werden .. 

5. Der elektrische Antrieb. 

Aus den in vorstehendem Kapitel erlautertenAntriebskonstruktionen 
geht hervor, daB die fUr eine absolut richtige und passende Schnitt­
geschwindigkeit und VorschubgroBe erforderlichen Veranderungs­
moglichkeiten der Geschwindigkeiten nicht immer vorhanden sind. 

Diese Geschwindigkeiten geIten allerdings nur fiir die Ver­
anderungen innerhalb eines Arbeitsstiickes, wahrend fiir verschiedene 
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Arbeitsstiicke und Matcrialien meist noch eine geniigende Veranderung 
durch Wechselrader u. dgl. bei stillstehender Maschine vorgesehen ist. 

Es erscheint indessen dem Konstrukteur zuweilen wiinschenswert, 
auch innerhalb eines Arbeitsstiickes eine groBere Regelbarkeit vor­
zusehen. Sie wiirde zweifellos die Leistung der Maschine steigern 
durch weitgehende Anpassung der Umdrehungszahl fiir jeden Durch­
messer und jedes Werkzeug, als auch die Genauigkeit des Arbeits­
produktes erhohen durch besseren Schnitt der Werkzeuge. 

Diese Forderung bedeutet zuniichst den Einbau von Raderkiisten 
und Schaltgetrieben und es ist sehr fragIich, ob abgesehen von der 
dadurch bedingten Verteuerung der Maschine die erreichten Vorteile im 
Betriebe nicht illusorisch gemacht werden durch die groBere Moglichkeit 
von Betriebsstorungen, welche bei weitgehenden Getrieben dieser Art 
nicht ausgeschlossen sind. Es ist ferner das bereits in der Ein­
leitung Gesagte zu beriicksichtigen, namlich daB ein Automat keine 
Universalmaschine sein soIl, sondern daB seine beste Ausnutzung 
nach den Ergebnissen der Praxis in solchen Betriebcn stattfindet, 
in welch en eine Maschine monate- ja jahrelang auf ein Arbeitsstiick 
eingestellt ist. Dabei finden die geringsten Storungen natiirlich 
dann statt, wenn die Maschine mit den einfachsten Mitteln nur fUr 
die, dem betrefIenden Arbeitsstiick dienenden Zwecke eingerichtet ist. 

Es hat sich daher auch die andere Moglichkeit der Regelbarkeit 
durch regelbare Elektromotoren noch nicht wesentlich eingebiirgert. 
Dieselbe ist zwar vielfach erortert worden, doch es muB hetont 
werden, daB gerade die Werkstatt diese Fordp,rung am wenigsten 
erhebt. 

Denn diese Antriebsart erfordert vorlaufig noch groBe und 
teure Motore und es eignet sich ferner nicht jede Strom art gut 
dazu, sondern hauptsiichlich nul' Gleichstrom. 

Will man ferner die Geschwindigkeit des Motors andern, 
z. B. durch Anderung del' Spannung odeI' del' Feldstarke, so ge­
horen dazu automatisch von der Steuerwelle zu betiitigende Mecha­
nismen, z. B. Schaltwalzen odeI' gar besondere elektrische Steuer­
aggregate. 

Es ist nicht jeder Einrichter in der Lage, diese Einstellungen 
genau vorzunehmen odeI' gar Storungen an dem elektrischen Teil 
der Maschine zu hehehen. 

Wenn auch in groBeren Betrieben dazu geeignete Krafte vor­
hand en sein werden, so diirften kleineren Betriehen solche Storungen 
oft unangenehm sein. Bei Mehrspindelautomaten kommt diese 
Regelbarkeit vorliiufig iiberhaupt nicht in Frage, da Geschwindig­
keit und V orschub stets einer Operation angepaBt werden und fiir 
aIle anderen Operationen ebenfalls benutzt werden muB. 
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Wenn daher beim Kauf eines Automaten elektrischer Antrieb 
verlangt wird, so geschieht dies fast nie mit der gleichzeitigen 
Forderung groBerer Regelbarkeit, sondern deshalb, urn durch Einzel­
antrieb den Wegfall der vielen Riemen und Deckenvorgelege zu er­
zielen. 

Fig. 129. Elektrischer Betrieb (Acme). 

Die Forderung des Praktikers, der mit der Maschine arbeitet, 
iHt daher meistens die folgende: 

"Ausreichende, jedoch nicht zu weitgehende Regelbarkeit von 
Schnittgesch windigkeit und V orschub, Antrieb der Maschine durch 
einen einzigen Riemen vom Deckenvorgelege oder einfachen Elektro­
motor." 

In den Fig. 129-135 sind verschiedene elektrische Antriebe dar­
gestellt. Fig. 129 zeigt den Acme-Automaten. 
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Durch eine einfache Riideriibersetzung wird die Antriebwelle an­
getrieben, ungiinstig ist jedoch die Stellung des Motors auf dem Rahmen 
der Maschine. Durch diese Anordnung sind Erschiitterungen kaum zu 
vermeiden. Eine Stellung des Motors am FuBe der Maschine wiirde 
rich tiger sein. 

In Fig. 130 erfolgt der Antrieb eines Cleveland - Automaten 
durch 2 getrennte Motore fiir Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit. 
Der erstere ist ein Regel motor, die Steuerung erfolgt durch eine auf 
der Steuerwelle sitzende Steuerwalze. 

Fig. 130. Elektrischer Antrieb (Cleveland). 

Der in Fig. 131-132 dargestellte Gridley-Automat hat ebenfalls 
zwei getrennte Antriebmotore. Sie sind beide regelbar. Die beiden 
Anlasser werden durch Zahnsegmente von der mittleren Steuertrommel 
geschaltet. 

Bei dem Brown und Sharpe-Automaten Fig. 133-134 erfolgt der 
Antrieb durch einen im FuB der Maschine montierten Regelmotor, 
dessen Steuerung durch eine auf der Steuerwelle sitzende Kurven­
scheibe A unter Vermittlung eines Segments B automatisch be­
tatigt wird. 

:qie Kurvenscheibe zeigt deutlich die einzelnen Geschwindig­
keitsstufen fUr die verschiedenen Operationen. 

Einen guten konstruktiven Antrieb zeigt Fig. 135, hier ist der 
angeflanschte regelbare Motor mit der Maschine zu einem organischen 
Gamen verbunden. 
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Eine andere Art der Regelbarkeit der Spindelgeschwindigkeiten 
stellen die Flussigkeitsgetriebe dar, die zwar nicht neu sind, mit denen 
aber erst in den letzten Jahren eingehende Versuche angestellt wurden. 

Diese Versuche berechtigen zwar noch nicht zu einem abschlieBen­
den' Urteil, doch haben sie erwiesen, daB die Flussigkeitsgetriebe bei 

Fig. 131 u. 132. Elektrischer Antrieb (Gridley). 

erreichter Genauigkeit und Dauerhaftigkeit der Ausfiihrung alE! Regel­
getriebe zweifellos in Frage kommen. Es sei daher an dieser Stelle 
schon jetzt darauf hingewiesen, daB diese Getriebe unter Umstanden 
berufen sind, gerade beim Antrieb von Automaten eine Rolle zu spielen, 
da sie die Regelung mit weit einfacheren Mitteln bewirken, als es die 
jetzt notigen, aus vielen Teilen bestehenden Rader- und Kupplungs­
getriebe vermogen. Es solI damit wiederholt zum Ausdruck gebracht 
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werden, daB bei automatischen Maschinen groBte Einfachheit der 
Mechanismen anzustreben ist. 

Aus den verschiedenen schon vorhandenen Konstruktionen ist 
das Sturm-Getriebe herausgegriffen, welches sich nach eigener Beob­
achtung des Verfassers bereits in zweijahrigem Dauerbetrieb bewahrt hat. 

Das Getriebe (Fig. 136-138) besteht aus zwei Drehkolbenpumpen, 
von denen die eine' als Fliissigkeitspumpe (Fig. 136), die andere als 
Fliissigkeitsmotor (Fig. 137) wirkt. Als Treibmittel wird Maschinenol 

Fig. 135. Index·Automat mit Flanschmotor. 

verwendet, das gleichzeitig die bewegten Teile schmiert. Beide Pumpen 
sind in einem gemeinsamen, zylindrisch ausgebohrten Gehause unter­
gebracht, welches als Olbehalter dient. 

Die Regelung der Umlaufzahl der getriebenen Welle erfolgt durch 
gleichzeitige, aber entgegengesetzte Anderung der Fordermenge der 
treibenden und der getriebenen Pumpe. Durch Versuche ist festgestellt, 
daB der zweckmaBigste Regelbereich eine fibersetzungsstufe von 1: 8 
umfaBt, weitere "Obersetzungen konnen dann durch Radervorgelege 
erzielt werden. Die Wirkungsweise ist folgende: 

Die Fliissigkeitspumpe b (Fig. 136) ist mit der Antriebscheibe d 
(Fig. 138) gekuppelt, wahrend der Fliissigkeitsmotor c (Fig. 137) 
mit der Hohlwelle e verbunden ist, von der aus unmittelbar oder durch 
Radervorgelege f g die Arbeitsspindel h angetrieben wird. Die Pumpen 
haben verstellbare Forderraume, indem ihre Laufgehause unterteilt 
sind und die Laufgehausehalften i bzw. k gegen die Rollentrommel der 
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Pumpen verstelltwerden. Die Laufgehauseteile sind zwischen Segment­
stiicken 1 bzw. m gelagert. Diese enthalten die nberstromkanale. 1m 

Fig. 136. Fig. 137. 

Fig. 138. 

Fig. 136-138. Regelbares Fliissigkeitsgetriebe (Sturm-Getriebe). 

Segment m des Fliissigkeitsmotors c ist der Umsteuerschieber n ein­
gebaut. Die Verstellung der Laufgehause erfolgt durch eine Stell­
spindel 0 gegenlaufig zueinander; p ist der Einfiillbehalter, q 'ein Wind­
kessel urn etwaige StoBe· aufzufangen. 
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B. Die Materialspannung. 
Wahrend bei den Halbautomaten die Matelialspannung von 

Hand in einem Backenfutter oder auch in einem dem Arbeitsstiick 
angepaBten Sonderfutter erfolgt, muB bei den V ollautomaten das 
Offnen und SchlieBen des Futters automatisch geschehen. Zwischen 
diesen beiden Funktionen muB die Zufiihrung des Materials liegen. 

AIs einfache und sichere Losung dieser Aufgabe ist bei den 
Vollautomaten die Spannpatrone allgemein gebrauchlich. Sie besteht 
aus einer geschIitzten, daher federnden HUlse mit konischem Ende, 
welch letzteres in einen Innenkonus gedriickt wird. Dadurch wird 
ein Zusammenfedern (SchlieBen) der Patrone bewirkt und die senk­
recht zur Materialachse Iiegende Bewegung des SchlieBens in eine 
parallel dazu liegende verwandelt. 

Es handelt sich also in der Hauptsache darum, die Spannpatrone 
selbst oder den sie umschlieBenden Innenkonus axial in der ArbeitB­
spindel-Richtung automatisch zu verschieben. Dabei sind folgende 
Forderungen zu erfiillen: 

1. Das Material muB fest und sicher sowohl gegen Verdrehung 
als auch gegen Verschiebung gehalten sein. 

2. Die Spannung muI3 Toleranzen des zu spannenden Materials 
und zwar bei blankgezogenem Material bis ca. 0,3 mm, bei roh­
gewalztem Material bis ca. 0,5 mm zulassen. 

3. Der Grad der Spannung muB einstellbar sein. 
4. Die Spannung darf keine axiale Verschiebung des Materials 

hervorrufen. 
5. Nach der Spannung muB das Spannfutter gegen Losen ge-

sichert sein. 
6. Das Spannen und Losen muD in moglichst kurzer Zeit erfolgen. 
Es geht aus diesen Forderungen hervor: 
Zu 1: DaB ein einfaches Verschieben der Patrone oder des 

Innenkonus nicht geniigt, daB dies vielmehr unter Anwendung einer 
Ubersetzung, sei es durch Keil, Konus oder Hebel, erfolgen muB. 

Zu 2: In den Spannmechanismus muB eine federnde Sicherung 
eingebaut sein, welche den Material-Toleranzen Rechnung trii.gt. 

Zu 3: Die angewendete Ubersetzung muI3 veranderlich sein. 
IZU 4: Eine axiale Verschiebung des Materials lii.Bt sich am 

einfachsten durch Verschiebung des Innenkonus vermeiden. 
Zu 5: Nach erfolgter Spannung muB sich das Obersetzungs­

element (Keil, Hebel) auf einer geraden Flache (toter Punkt) befinden. 
Zu ~: Die Spannung muB durch moglichst schnell laufende 

Kurven oder Anschlage bewirkt werden. 
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Die nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiele lassen die verschiedenen 
Mittel zur Erreichung dieses Zieles, sowie die ganze oder teilweise 
Erfiillung dieser Forderungen erkennen. 

I. Patronenspannfutter mit Spannrohr. 
Um das Spannfutter am vorderen Ende der Arbeitsspindel mag­

lichst kurz zu halten und die Arbeitsstelle der Werkzeuge moglichst 
nahe an das Spindellager zu verlegen, ist es vielfach iiblich, vorne 
nur die Spannpatrone selbst anzubringen, den Spannmechanismus 
dagegen auf das hintere Ende der Arbeitsspindel zu verlegen. Man 

Fig. 139. Spannung am hinteren Spindelende (Loewe). 

muB diesen Vorteil jedoch erkaufen durch Anbringung eines langen, 
durch die hoWe Arbeitsspindel hindurchgehenden Spannrohres, welches 
die Spindelbohrung und damit den MaterialdurcWaB verkleinert. 

Eine solche Ausfiihrung zeigt Fig. 139. Auf dem vorderen 
Spindelzapfen ist der Innenkonus 94 aufgeschraubt, in welchen sich 
die Spannpatrone 90 legt. Hinter der Spannpatrone liegt das Spann­
rohr 89 und hinter dies em die Muffe 93~ Auf dem hinteren Spindel 
ende sitzt verschiebbar der Spannkonus 91, welcher von einer Gabel 
des Schiebers 88 umfaBt wird. Ferner sitzt auf der Spindel fest 
die Muffe 98, in welcher die beiden Spannhebel 92 gelagert sind. 
Die letzteren Hegen mit ihren kurzen Schenkeln hinter der Muffe 93, 
mit ihren langen Schenkeln gleiten sie auf dem Spannkonus 91. Der 
Schieber 88 und damit der Spannkonus 91 wird durch die Kurven 95, 



112 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

96 und Rolle 97 nach links oder rechts verschoben. Bei Verschiebung 
nach 'links werden die Spannhebel nach auBen und mit ihren kurzen 
Schenkeln nach vorne gedriickt. Sie driicken die Spannpatrone 
mittelst Muffe 93 und Spannrohr 89 ebenfalls nach vorne in den 
Innenkonus 94. Die Patrone schlieBt sich. 

Die Regulierung erfolgt durch Einstellung der Muffe 98 mittelst 
der Mutter 99. Durch den Hebel 98 kann das Spannfutter von 
Hand betatigt werden. 

Fig. 140. Spannung am hinteren Spindelende. 

Die in Fig. 140 dargestellte Konstruktion ist im Prinzip ahnlich, 
hat jedoch den Vorteil einer kiirzeren Baulange. Auf dem hinteren 
Spindelende sitzt die Muffe 1, in welcher die Spannhebel 2 gelagert 
sind. Dber die Muffe 1 schiebt sich der Spannkonus 3, welcher 
beim Verschieben nach links mit seinem Innenkonus die Spannhebel 
nach innen driickt. Da diesel ben sich mit ihren kurzen Schenkeln 
gegen die Muffe 1 abstiitzen, so driicken sie die Muffe 10 und damit 
Spannrohr und Spannpatrone nach vorn. Die Verschiebung der 
Muffe 3 erfolgt von Hand durch den Hebel 6 und automatisch 
durch Kurven 8, 9 und Rolle 7. 

Die Regulierung erfolgt durch axiale Einstellung der Muffe 3 
mittelst Mutter 4 und Gegenmutter 5. 



Die Materialspannung. 113 

II. Patronenspannfutter ohne Spannrohr. 

Urn den Nachteil des Spannrohrs, welches den Materialdurch­
laB nicht unwesentlich verkleinert, besonders da nooh das Vor­
sohubrohr hinzukornrnt, zu verrneiden, ist in Fig. 141 der Spann-

Fig; 141. Spannung am vorderen Spindelende (Loewe). 

rnechanisrnus an das vordere Spindelende verlegt, wodurch s'ich 
aber, wie schon erwahnt, die Baulange des Spannfutters ver­
groBert. Auf der Spindel ist die Kappe 72 fest aufgeschraubt. 
Gegen einen geharteten Ring 68 dieser Kappe legt sich die 3teilige 
Spannpatrone 69 und iiber dieser ist der Spannkonus 67 verschieb­
bar. Auf der Spindel sitzt feruer die Muffe 64, in welcher die 
Spannhebel 65 gelagert sind. Die Muffe 64 wird durch die Kurven 
61, 62 auf der Steuerscheibe 60 nach links und rechts bewegt. 
Bei Verschiebung nach links werden die Spannhebel naoh innen ge-

Kelle. Automaten. 2. Auf! . 8 
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driickt und driicken, da sie sich mit ihren kurzen Schenkeln an den 
Ring 66 abstiitzen, den Konus 67 nach vorne .iiber die Spannpatrone, 
wodurch sich die letztere schlieBt. Eine axiale Verschiebung der 
Spannpatrone und damit des Materials kann nicht stattfinden, da die 

.® 
Fig. 142-144. Patronen-Spannfutter. 

Patrone gegen den Ring 68 liegt. Beim Offnen des Futters wird der 
Sparinkonus 67 durch die Federh 70 nach links gedriickt. 

Fig. 145. Keilspannfutter. 

Eine in ihrer Wirkung entgegengesetzte Konstruktion zeigt 
Fig. 142-144. Durch Verschiebung der Muffe 1 werden die Spannhebel 2 
nach innen gedriickt. Sie stiitzen sich dabei mit ihren kurzen 
Schenkeln ab gegen den, fest auf die Spindel aufgeschraubten Spann­
konus 3 und bewirken daher, da sie mit Bolzen 4 an die Muffe 5 
angelenkt sind, eine Verschiebung dieser letzteren nach links. Die 
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mit 5 verschraubte Kappe 6 druckt dabei die Spannpatrone 7 in 
einen doppelten Innenkonus von 3. Die Regulierung erfolgt durch 
Einstellung der geschlitzten mit AuBengewinde versehenen Kappe 6 in 
der Muffe 5. Beirn Offnen des Futters wird die Muffe 5 durch die 
Federn 8 wieder nach rechts geschoben. 

In Fig. 145 ist das Keilspannfutter dargesteIlt, das sich bei alier­
dings etwas langem Spannweg durch besondere Spannkraft infolge 
seiner Keilwirkung auszeichnet. 

Durch den Hebel a von Hand oder durch Kurvenbetatigung von 
der Steuerwelle aus wird durch Ritzel b und Zahnstange c die Spann­
muffe d verschoben. Beim Verschieben 
der Muffe nach rechts verschiebt sich 
der Spannkeil e senkrecht zur Futter­
achse, druckt den Spannkegel f vor 
und schlieBt dadurch die dreiteilige 
Spannpatrone g. Eine einstellbare 
Ringmutter h in dem Futtergehause i 
reguliert die Spannkraft. Fur die ver­
schiedenen Materialdurchmesser wird 
die Spannpatrone mit Einsatzbacken 
k versehen. 

Fur groBere Maschinen und be­
sonders starke Spannung ist das Knie­
hebelfutter Fig. 146 bestimmt. Auf der 
Arbeitsspindel ist mittelst eines Flan­
sches der Futterkorper 1 befestigt, in 
welchem die Schieber 2 radial ver- Fig. 146. Kniehebel-Spannfutter. 
schiebbar sind. Dber den Futter-
k6rper schiebt sich die Muffe 3. Beim Verschieben nach links 
nirnmt sie die Hebel mit, welche mit ihrem unteren Schenkel 5 die 
Bolzen 6 nach rechts drucken. Dadurch stellen sich die beiden 
Hebel 7, 8 senkrecht und bewirken eine radiale Verschiebung der 
Schieber 2 nach innen. An 2 sind mit Zapfen die auswechselbaren 
Spannbacken eingesetzt. 

Die Regidierung erfolgt durch den Gewindebolzen 9, gegen den 
sich der Hebel 7 abstiitzt. Beim Offnen des Futters werden die 
Schieber 2 durch die Federn 10 wieder nach auBen gedriickt. 

Beide Vorteile, namlich den Fortfall des Spannrohrs und eine 
kurze Baulange des Futters vereinigt die Konstruktion Fig. 147. 
Der Spannmechanismus ist dicht hinter dem vorderen Spindellager 
eingebaut, wodurch sich (besonders in Fig. 147) statt des langen 
Spannrohres nur eine kurze HUlse erforderlich macht, welche, als 
Innenkonus ausgebildet, sich iiber die Spannpatrone schiebt. Die 

8* 
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letztere ist zuweilen als Doppelkonus ausgebildet, verschiebt siGh 
dabei aber beim Spannen. Dies ist bei Fig. 147 nicht der Fall. 

Bei der Konstruktion Fig. 148 ist ebenfalls nur eine kurze 
Hiilse 1 vorhanden, welche sich gegen einen Ansatz der Spindel ab­
stiitzt. Beim Verschieben des Spannkonus 2 nach rechts ziehen die 

Fig. 147. Patronen-Spannfutter. 

kurzen Schenkel der Spannhebel 3 den Spannkonus 4 nach hinten 
iiber die Spannpatrone 5. Ein Verschieben derselben und damit 
der Materialstange kann mithin nicht eintreten. 

Um bei Spannfuttern im allgemeinen die Material-Toleranzen 

Fig. 148. Patronen·Spannfutter. 

auszugleichen, empfiehlt sich der Ein­
bau einer federnden Sicherung, welche 
entweder z. B. in einer Anzahl Spiral-

Fig. 149-150. Sicherungsfedern. 

federn (Fig. 149) oder 2 gewolbten Tellerfedern (Fig. 150) bestehen 
kann. 

Diese Federn ermoglichen beim Spannen von dickeren Material­
stellen ein Zuriickfedern der Spannmuffe mit den Spannhebeln, wo­
durch einem Zerbrechen der Letzteren vorgebeugt wird. 

Eine Spannvorrichtung, wie sie bei den sog. Schraubenautomaten 
gebrauchlich ist, zeigen Fig. 151-152. 

Auf dem vorderen Spindelende sitzt der Futterkopf 1, in welchem 
vier Spannbacken 2 nebst den Spannhebeln 3 gelagert sind. Die 
letzteren werden in bekannter Weise durch Ven;chieben der Spann­
muffe 4 betatigt. 
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Die Einrichtung baut sich zwar sehr lang und ist £.iir groBere 
Maschinen daher nicht empfehlenswert, sie hat den Vorteil, daB nicht 
nur das Spannrohr, sondern auch die Spannzangen in Fortfall kommen, 
da sich die Spannbacken mittelst der Schrauben 5 in den Spann­
hebeln fiir verschiedene Materialdurchmesser einstellen lassen. 

6 

Fig. 151-152. Spannfutter fur Schraubenautomaten. 

Eine ebenfalls in der Regel bei Schraubenautomaten fUr leichtes 
Material gebrauchliche Spannvorrichtung zeigt Fig. 153. Das 
Spannrohr 1 mit der Spannpatrone 2 wird kurz vor dem Vorschieben 
des Materials durch eine Kurve 3 unter Vermittlung des Gabel­
schiebers 4 nach varn geschoben. Dadurch lost sich die Patrone 
aua dem Futterkopf 5 und gibt das Material frei. N ach beendigtem 
Vorschub wird die Rolle von der Kurve 3 freigegeben, die starke 
Feder 6 driickt die Patrone wieder in den Futterkopf. 

'l!mSt::. 
19' 

Fig. 153. Spannfutter fUr leichte Schraubenautomaten. 

III. Spannung bei mehrspindligen Automaten. 
In der Regel weicht die Spannung der mehrspindligen Automaten 

von dem Prinzip der Spannung der einspindligen Maschinen nicht 
ab, da nur das Spannfutter betatigt wird, welches sich jeweils in 
der ersten Arbeitsstellung befindet. Es gibt jedoch Automaten (z. B. 
der Lester-Automat, Fig. 35), bei denen wahlweise entweder ein oder 
ane Spannfutter gleichzeitig betiitigt werden konnen. Eine Losung 
dieser Aufgabe zeigt Fig. 154-155. 
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Auf den Arbeitsspindeln 1 sitzen die Spannkonen 2, welche 
durch die Spannhebel3 die Spannfutter in der mehrfach beschriebenen 
Weise betatigen. Urn die Arbeitsspindel faBt das Gehause 4 mit 
der inneren Kreisnut 5. In letztere fassen die Segmente 6, welche 
mit der N abe 7 verbunden sind. In den Segmenten 6 sind die 
Rollen 8 gelagert und diese greifen in die Nut der Spann­
konen 2. 

Wenn das Gehause 4 mit den 

5 

9 

Fig. 154-155. Gleichzeitige Spannung bei 
Mehrspindelautomaten. 

Segmenten 6 verschoben wird, 
so verschieben sich samtliche 
Spannkonen 2 und samtliche 
Spannfutter werden betatigt. 
Die Verschiebung des Gehauses 
erfolgt durch eine auf der 
Steuerwelle sitzende Kurven­
trommel 9, welche einen 
Schieber 10 beeinfiuBt. In 
diesen Schieber ist das Ge­
hause bei 11 eingelassen. Da­
mit beim Verschieben kein 
Ecken des Gehauses eintreten 
kann, wird dasselbe an drei 
Punkten gefaBt, indem· del' 
Schieber 10 mit Zahnen 12 
versehen ist, welche unter Ver­

mittlung der Ritzel 13, 14 die an dem Gehause 4 befestigten Zahn­
stangen 15 bewegen. 

Die Spindeltrommel wird in diesem FaIle nicht geschaltet (siehe 
S. 31). 1st dies jedoch der Fall und soll nur das jeweils in der ersten 
Arbeitsstellung befindliche Spannfutter betatigt werden, so werden 
die Segmente 6 entfernt. Statt dessen wird in das Gehause 4 ein 
Segment 16 (strichpunktiert) fest eingeschraubt. In dieses Segment 
gleitet beim Schalten der Spindeltrommel je ein Spannkonus 2 mit 
seiner N ute und wird bei der Verschiebung des Gehauses 4 mit­
genommen. 

IV. Spannfutter fUr die zweite Aufspannung. 

Es kommt haufig vor, daB ein von der Stange hergestelltes Teil 
in der ersten Aufspannung (der Stange) nicht ganz fertig bearbeitet 
werden kann, weil auf der den Werkzeugen entgegengesetzten Seite 
des Arbeitsstiickes Operationen auszufiihren sind. Es ist eine zweite 
Aufspannung erforderlich, welche entweder automatisch durch ein 
Magazin oder von Hand erfolgen kann.· 
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Da bei dieser Aufspannung die Bearbeitung der zweiten (vorher 
hinteren) Seite des Arbeitsstiickes erfolgt, so werden dabei auch die 
endgiiltigen LangenmaBe desselben festgelegt und es ist daher erforder­
lich, das Arbeitsstiick gegen einen festen nicht an der Spannpatrone 
sondern am festen Futterk6rper sitzenden Anschlag zu schieben. Es 
muB gegen diesen Anschlag diejenige in der ersten Aufspannung 
bereits bearbeitete Flache liegen, welche in einem bestimmten ge-

Fig. 156. Fig. 157. 

Fig. 158-159. 

Fig. 160. 

Fig. 156-160. Spannfutter fiir die zweite Aufspannung. 

nauen Abstande von den in der zweiten Aufspannung zu bearbeitenden 
Flachen liegen solI. 

Einige Ausfiihrungsbeispiele zeigen die Fig. 156-160. 
Die Spannpatrone muB nach innen gezogen werden, damit sie beim 

Spannen das Arbeitsstiick ebenfalls nach innen, und zwar gegen den 
vorerwahnten festen Anschlag zieht. Zu diesem Zwecke wird die 
normale Spannvorrichtung fiir Stangenmaterial in folgender Weise 
umgebaut: 
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Daa normale Spannrohr, ebenso das Vorschubrohr werden aus 
der Spindel entfernt, statt dessen werden Biichse 1 (Fig. 161): und 
Stange 2 mit Biichse 3 eingesetzt. 

Wird jetzt in normaler Weise die M ufIe 4 nach links geschoben, 
so stiitzen sich die kurzen Schenkel der Spannhebel 5 an der Biichse 1 
ab und die ganze MufIe 6 bewegt sich nach links. Biichse 3, Stange 2 
und die am vorderen Ende der letzteren verschraubte Spannpatrone 
werden mitgenommen. 

Das in Fig. 156 gezeichnete Arbeitsstiick solI in der zweiten 
Aufspannung ein genau gleichmaBiges MaB d ergeben. Es ist des­
halb der feste Anschlagbolzen 1, gegen den sich die Bodenflache der 
Bohrung legt, durch einen Stift 2 mit dem Futterkorper 3 verstiftet. 
Die Spannpatrone 4 schiebt sich beirn SchlieBen iiber das Arbeits­
stiick nach innen und driickt dasselbe fest gegen den Anschlag­
bolzen 1. 

Dasselbe ist der Fall in Fig. 157. Hier legt sich die vorher 
bearbeitete Seite des Arbeitsstiickes gegen die in den Futterkorper 1 
eingeschraubten Anschlagstifte 2, um eine gleichmaBige Starke d zu 
erreichen. 

In Fig. 158-159 ist das Arbeitsstiick, eine gezogene Blechkappe 
innen roh, sie solI in der zweiten Aufspannung am Boden plangedreht 
werden.· Zur Erzielung einer gleichmaBigen Bodenstarke legt sich die 
innere rohe Seite gegen die festen Anschlagstifte 1. Die Spann­
patrone 2 wird durch den auf die Stange aufgeschraubten Teil 3 und 
den mit dies em verbundenen Teil 4 nach innen gezogen. Die Stifte 1 
ragen durch Locher des Teiles 4 hindurch. 

Die ebenfalls gezogene HUlse (Fig. 160) solI die gleichmaBige 
Bodenstarke d erhalten. Der innere, rohe Boden legt sich gegen die 
Hiilse 1, welche durch Schrauben 2 im Futterkorper 3 befestigt ist. 

Die Schrauben fassen in Ansatze der Hiilse 1, 
6 welche durch die Schlitze der Spannpatrone 

hindurchragen. 
Bei Arbeitsstiicken, welche in der ersten 

Aufspannung mit Innen- oder AuJ3engewinde 
versehen sind, kann dieses zum Einschrauben 
bei der zweiten Aufspannung benutzt wer-

Fig. 161. Spannung den, welche in diesem Falle natiirIich bei 
der Futter Fig. 156-160. stillstehender Arbeitsspindel erfolgen muB. 

Wiirden die Stiicke auf einen festen Dorn 
geschraubt werden, so ware ein Abschrauben schwierig, weil sich 
das Stiick bei der Bearbeitung unter dem Spandruck sehr fest ge­
zogen hatte. 

In Fig. 162 wird das Arbeitsstiick 1 in den Futterkorper 2 und 
gegen den vorgeschobenen Anschlag 3 geschraubt. Der letztere wird 
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durch die normal en Spannhebel auf dem hinter en Spindelende ver­
schoben. Nach erfolgter Bearbeitung wird der Anschlag 3 wieder 
zuriickgezogen und das Arbeitsstiick laBt sich leicht von dem Ge­
winde losen. 

In Fig. 163 bildet die Hiilse 1 den Anschlag, welche durch 
einen Stift mit der Stange verbunden ist. 

Teile mit fertig bearbeiteter Bohrung konnen auf einen Spreiz­
dorn von innen gespannt werden (Fig. 164). 

Der auf die Spindel aufgeschraubte Dorn 1 ist an seinem vorderen 
Ende geschlitzt und wird durch den konischen Bolzen 2 auseinander­
gespreizt. 

FIg. 162. }'Ig. 169. 

FIg. 16t. 

Fig. 162-164. Spannfutter fUr die zweite Aufspannung. 

C. Die Materialzufiihrnng. 

Je nach der Form und GroBe der Arbeitsstiicke ist die Art der 
Materialzufiihrung eine verschiedene. In der Hauptsache sind drei 
Arten zu unterscheiden: 

I. Stangenzufiihrung bei Arbeitsstiicken, deren Form und 
GroBe ein Abarbeiten von einer Materialstange gestattet. Die Zu­
fiihrung besteht in einem periodischen Vorschieben der Stange durch 
die hohle Arbeitsspindel, und zwar· um die Lange des Arbeitsstiickes. 

II. Magazinzufiihrung bei Arbeitsstiicken, deren Form und 
GroBe ein Einfiillen in ein Magazin gestattet. Die Zufiihrung besteht 
in dem automatischen Erfassen eines Arbeitsstiickes aus dem Magazin 
und dessen Einschieben in das Spannfutter. 

III. Handzufiihrung bei Arbeitsstiicken, deren Form und GroBe 
nur ein Aus- und Einspannen von Hand in einem stillstehenden oder 
auch laufenden Spannfutter gestattet. 



122 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

I. Stangenzufiihrung. 

Das Vorschieben der Materialstange bzw. das Erfassen derselben 
kann sowohl am vorderen als auch am hinteren Ende der Arbeits­
spindel erfolgen. In allen Fallen wird das Material durch eine Patrone 
oder Backe oder einen hinter der Stange wirkenden Anschlag vor­
geschoben. Dabei kann die Verschiebung entweder zwanglaufig durch 
Kurven oder durch den Werkzeugschlitten oder nicht zwanglaufig 
durch Feder- oder Gewichtsdruck erfolgen. 

1. Vorschub am hinteren Spindelende. 
a) Mit Vorschubrohr. a) Patronenvorschub durch Kurven. 

Eine federnde, geschlitzte Patrone umfa13t das Material. Sie wird 
wahrend del' Bearbeitung, d. h. bei geschlossenem Spannfutter nach 
hinten gezogen, wobei sie iiber das Material schleift. 1m Moment 
zwischen Ofl'nen und Schlie13en des Spannfutters wird sie nach vorne 
geschoben und nimmt das Material mit bis gegen einen Anschlag, 
worauf sich das Spannfutter schlieBt. Die Forderung ist also die 
periodische Vor- und Riickschiebung der Vorschubpatrone. 

Urn das Material bis auf einen kleinen Stangenrest verarbeiten 
zu konnen, muB die Vorschubpatrone dicht hinter del' Spannpatrone 
sitzen. Sie ist auf ein Rohr aufgeschraubt, welches sich in dem 
Spannrohr verschiebt und an seinem hinteren, aus del' Spindel heraus­
ragenden Ende eme Mufl'e tragt. In Fig. 139 ist 82 die Vorschuh­
patrone, 81 das Vorschubrohr und 100 die MUfl'e. Die letztere wird 
von einer Gabel des Schiebel's 80 umfaBt und diesel' mittelst del' auf 
del' Steuertrommel 85 befestigten Kurven 86, 87 und del' Rolle 84 
vor- und zuriickhewegt. Da die Mufl'e 100 dauernd rotiert, so muB 
die heiderseitige Reibung zwischen Mufl'e und Gabel durch RotguB­
oder Fibrescheiben (Fig. 139) odeI' hessel' dureh Kugellager ver­
mindert werden. 

Bei diesel' Konstruktion erfolgt Vor- und Riickzug zwangIaufig 
durch die Kurven. 

Aus Fig. 17 ist ersichtlich, daB nur del' Riickzug des Vorschub­
rohres zwanglaufig durch eine Kurve, dagegen das Vorschiehen durch 
ein an einem Drahtseil befestigtes Gewicht erfolgt. Das Drahtseil 
ist an del' Mufl'e befestigt und in del' Figur ersichtlich. Man ist in 
del' Lage, den Druck durchAuswechseln einzelner Gewichtsscheiben 
zu andel'll und dem Gewicht del' Materialstange anzupassen. 

In Fig. 140 erfolgt derVorschub durch eine lange Spiralfeder 11. 
Handelt es sich urn das Vorschieben kleiner und mittlerer Langen, 

so laBt sich del' Materialvorschuh mit del' Verschiebung del' Spann­
mufl'e fiir das Spannfutter verbinden. 
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Ein Beispiel zeigt Fig. 165. 
Das auf dem vorderen Spindelende sitzende Spannfutter 1 wird 

durch Linksschiebung der Muffe 2 ge6ffnet und durch Rechtsschiebung 
gespannt. Die Verschiebung erfolgt durch Kurven 3 auf der Steuer­
trommel unter Vermittlung des Hebels 4. An dem Hebel 4 ist die 
Stange 5 angelenkt, welche den Hebel 6 betatigt. Der ietztere um­
faBt die Muffe des Vorschubrohres 7. 

Wird das Spannfutter ge6ffnet, so wird das Material durch die 
Vorschubpatrone 8 vorgeschoben; wird das Spannfutter geschlossen, 
so schiebt sich die Vorschubpatrone iiber das festgespannte Material 
wieder zuriick. In dem Hebelmechanismus muB an einer Stelle, 
z. B. an den Gelenken oder an der Verbindungsstelle von Hebel 6 

Fig. 165. Gleichzeitige Spannung und Materialvorschub. 

und Rohr 7, ein Spielraum eingeschaltet sein, damit einerseits das 
V orschubrohr erst dann vorgeschoben wird, wenn das Spannfutter 
geniigend ge6ffnet ist und andererseits die R iickbewegung des V or­
schubrohres erst dann beginnt, wenn das Material geniigend fest­
gespannt ist. 

Durch Schlitze in den Hebeln kann die Stange verstellt und die 
V orschublange geandert werden. 

fJ) EinsteUung der Vorschublange. Aus Fig. 141 ist er­
sichtlich, daB die Kurven 86, 87 fUr die graBte Vorschublange, d. h. 
die gr6Bte Arbeitslange der betreffenden Maschine eingerichtet sein 
miissen. Bei kiirzeren Arbeitsstiicken ist es daher von Nachteil, daB 
die Vorschubpatrone stets den langsten Weg iiber die Materialstange 
gleiten muB, besonders beim Vorschub. Die Patrone wird, nachdem 
das Material gegen den Materialanschlag gelangt ist, von der Kurve 
86 noch weitergeschoben, wobei sich die Vorschubpatrone vorzeitig 
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abnutzt. Dieser Nachteil kann durch die Ausfiihrung Fig. 166-167 
beseitigt werden. 

Die Rolle 3 ist nicht direkt mit dem Vorschubschieber 5 a fest 
verbunden, sondern in einem Zwischenschieber 5 gelagert. Die Be­
wegung dieses letzteren kann durch einen verstellbaren Anschlag 7 
begrenzt werden. Wahrend also der Schieber 5 stets den ganzen 
durch die Kurven 2 bedingten Weg zuriicklegt, wird der Schieber 5a 
fruher oder spater mitgenommen, legt also einen gro13eren oder kleineren 
Weg zuruck, je nachdem der Anschlag 7 mehr oder weniger nach 

1 

Fig. 166-167. Einstellung der 
Vorschublange (Loewe). 

links gestellt wird. Die Vorschub­
patrone legt also stets nur den Weg zu­
ruck, welcher der jeweiligen Lange des 
Arbeitsstiickes entspricht. Eine Plat­
te lOdes Anschlages ist mit einem Strich 
versehen, welcher diesen jeweiligen I)a­
tronenweg an einerSkala des Schiebers· 
Sa anzeigt (D.R.P. 226739, L. Lowe). 

Fig. 168. Einstellung der Vorschub­
lange (Hasse & Wrede). 

Erfolgt der Vorschub nicht zwanglaufig, sondern durch Gewicht 
oder Feder (Fig. 168), so geniigt eine einfache Verstellung der Rolle 
im Vorschubschieber. Der Stellung a wurde der Vorschubweg a, der 
Stellung b der Rolle der Vorschubweg b entsprechen (D. R. G. M 
Hasse & Wrede). 

y) Auslosung des Vorschubes. 1st die Materialstange auf­
gearbeitet bis auf einen kleinen Rest, welcher kurzer ist als der 
Weg der Patrone, so gleitet die letztere beirn Riickzuge von der 
Materialstange herunter. Beim nachsten Vorschube wird dann der 
Stangenrest aus dem Spannfutter herausgeschoben und es konnen Be­
schadigungen der Werkzeuge eintreten. Diesern Dbelstand kann durch 
die Konstruktion (Fig. 169-171) abgeholfen werden (D.R.P. 222253, 
L. Lowe). 
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Die Vorschubkurve 9 ist mit einem federnden Ansatz 9 a ver­
sehen. Solange die Vorschubpatrone auf dem Material gleitet, ist 
die Reibung zwischen diesem und der federnden Patrone stark 
genug, um beim Gleiten der Rolle 8 iiber den Ansatz 9a ein Zuriick­
federn desselben zu bewirken. Derselbe kommt also gar nicht zur 
Wirkung und die Rolle gleitet auf die Flache 13 der Vorschubkurve 10, 

10 
Fig. 170. 

Fig, 169. 

F·lg. 171. 

Fig. 169-171. Automatische Auslosung des Materialvorschubes (Loewe). 

welche das Wiedervorschieben der Patrone veranlaBt. 1st jedoch die 
Vorschubpatrone von dem Material abgerutscht, so ist keine Reibung 
mehr vorhanden, die Rolle 8 gleitet an dem Ansatz 9 a hinauf und 
gelangt infolgedessen auf die Flache 14 der Kurve 10. Diese be­
wirkt ein weiteres Zuriickschieben der Rolle und des Schiebers 4. 
Dabei staBt der Ansatz 15 des Schiebers 4 an den Hebel 16 und 
betatigt eine Kupplung, welche in geeigneter Weise den Antrieb der 
Maschine stillsetzt. 

.J 



126 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

Dieselbe Einrichtung kann auch auf das Deckenvorgelege ein­
wirken in der Weise, daB der vorerwahnte Hebel 16 mit einem 
anderen Hebel verbunden ist, welcher sich nach oben bewegen 
kann. Dieser Hebel ist durch ein Sell mit einem Hebel des Decken-

Fig. 173. 

Fig. 172-173. Automatische AuslOsung des Material vOfschubes (Samson). 

vorgeleges, welcher durch Einwirkung eines Gewichts faUt und die 
Riemgabelstange verschiebt, verbunden (Fig. 106-109). 

Eine weitere Einrichtung dieser Art zeigen Fig. 172-173. Sie 
ist fiir Maschinen bestimmt, bei denen nicht die Vorschubpatrone, 
sondern die Arbeitsspindel die Vor- und Riickwartsbewegung aus­
fiihrt (D.R.P. 279703, Samsonwerk). (Siehe Fig. 22.) 
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N ach dem Offnen des Spannfutters bewegt sich der Spindel stock 1 
mit der Arbeitsspindel 2 und dem Spannfutter 5 nach riickwarts (in 
der Abbildung nach links); dabei schiebt sich das in der feststehen­
den Vorschubpatrone 7 gehaltene Material durch die Spannpatrone 
hindurch. Nach erfolgtem Riickwartsgang des Spindelstockes schlieBt 
sich das Spannfutter, nimmt bei der jetzt einsetzenden Vorwarts­
bewegung (in der Figur nach rechts) des Spindelstockes das Material 
mit und schiebt es durch die Biichse 10, hinter welcher die Werk­
zeuge angeordnet sind. Auf der Vorschubhiilse 6 sitzt ein Bund 13, 
in dessen Ringnut ein senkrecht bewegIicher Riegel 14 faBt, und eine 
Verschiebung der Hiilse 6 verhindert. Am Ende der Vorwarts­
bewegung des Spindelstockes stoBt jedoch ein Stift 15 am Schnecken­
rad 16, welches auf der Steuerwelle 12 sitzt, gegen die Rolle 17. Da­
durch wird die Hiilse 18 und der mit ihr verbundene Riegel 14 nach 
unten gezogen und die Vorschubhiilse 6 wird frei. 

Solange nun die Vorschubpatrone auf der Materialstange durch 
ihre Klemmung festgehalten wird, tritt eine axiale Verschiebung der 
Vorschubhiilse 6 nicht ein. 1st die Materialstange jedoch verarbeitet 
und die Patrone hat die Materialstange verlassen, so wirft die Feder 8 
die Vorschubhiilse nach links; dabei bewegt sich der Hebel 19 eben­
falls nach links und tritt mit seinem Ansatz 22 in einen Schlitz des 
Riegels 14. 

Bei der Abwartsbewegung von 14 wird 19 mitgenommen und 
driickt mit dem Zapfen 21 die Stange 23 nach unten. Die letztere 
bewegt den Hebel 24, welcher nunmehr die Stange 25 freigibt, so 
daB sich Hebel 27 und Stange 29 nach links bewegen konnen. Dies 
geschieht unter dem Druck der Feder 30, wobei die Kupplung 31 
aus der Antriebscheibe 32 herausgezogen und der Antrieb der Steuer­
welle stillgesetzt wird. 

Eine bei Schraubenautomaten gebrauchliche AuslOsung ist aus 
Fig. 151-152 ersichtlich. In dem Futterkopf 1 ist ein Bolzen 6 gelagert, 
welcher unter dem Druck einer Feder sich nach auBen in der Pfeil­
richtung bewegt. Solange die Materialstange den in den Bolzen 6 
eingeschraubten Stift 7 zuriickhalt, kann dies nicht geschehen, wohl 
aber, wenn der letzte Stangenrest den Stift 7 freigegeben hat. Der 
jetzt weiter vorstehende Bolzen 6 betatigt einen Mechanismus, z. B. 
einen Hebel, der mit dem Deckenvorgelege in Verbindung steht und 
die Riemenstange freigibt, z. B. ahnlich wie in Fig. 174. 

Eine ahnliche Einrichtung zeigt Fig. 175-177. In dem Futter­
kopf 1 ist der Doppelhebel 2 gelagert, an welchen an einem Ende 
der Stift 3 angelenkt ist, wahrend sich am anderen Ende das Ge­
wicht 4 befindet. 

Solange sich das Material 5 noch unter dem Stift 3 vorschiebt, 
muB der Hebel die gezeichnete SteHung Fig. 175 einnehmen. 1st 
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jedoch der letzte Stangenrest vorgeschoben, so kann der Stift nach 
innen treten und der Hebel wird infolge der Fliehkraft die Stellung 
Fig. 177 erhalten, dabei stoBt er an einen Winkelhebel 5, dieser gibt 
die Stange 6 frei, welche nach unten fallen kann und in geeigneter 
Weise die Verschiebung des Riemens auf dem Deckenvorgelege be­
wirkt (Fig. 174). 

~) Vorschub von Stangenresten. Bei den vorstehend be­
schriebenen Einrichtungen bleibt bekanntlich ein Rest der Material­
stange iibrig, welcher von der Vorschubpatrone nicht mehr gefaBt 
wird. Urn auch diese kurzen StUcke verarbeiten zu konnen, kann 

Fig. 174. Materialvorschub­
auslosung. 

Fig. 175-177. Materialvorschub­
aus!osung. 

die in Fig. 178-179 dargestellte Einrichtung benutzt werden, welche 
sich ohne Schwierigkeit an jedem Stangenautomaten anbringen lliBt. 

Das normale V orschubrohr wird herausgenommen. Statt dessen 
wird eine Stange 1 in die Spindel eingefiihrt, welche sich hinter das 
zu verarbeitende Stiick legt. Auf die Stange 1 wird die geschlitzte 
Vorschubpatrone 2 gesetzt und diese durch den normalen Schieber 3, 
welcher sonst mit seiner Gabel in die Nut des Vorschubrohres £aBt, 
hin und her bewegt. Bei der normalen Materialstange wird diese in 
dem Spannfutter gehalten, wlihrend die normale Vorschubpatrone 
riickwarts iiber die Stange gleitet. Bei der lose hinter. dem Material 
liegenden Stange 1 jedoch ist eine besondere Einrichtung notig, welche 
nur ein Vorschieben der Stange gestattet, aber ein Riickschieben der­
selben beim Riickschieben der Patrone 2 verhindert. 

Zu dies em Zwecke wird ein, in einem festen Stander verschraubtes 
Gehause 4 angebracht, in welch em die Hebel 5 gelagert sind. Die 
letzteren werden durch Federn mit ihren kurzen Schenkeln stets gegen 
die Stange gedriickt. Der Drehpunkt der Hebel ist so gelegt, daB 
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eine Vor- aber keine Riickschiebung der Stange stattfinden kann. 
1st das letzte Stiick aus dem Futter gestoBen, so driickt der Konus 6 
die Hebel 1) auseinander, damit eine unnotige Reibung der Patrone 2 
auf der Stange vermieden wird. 

Statt der Hebel kann auch die Einrichtung Fig. 179 benutzt 
werden. 

Ein an der Maschine angeschraubter Bock ist als Gehause 1 
auagebildet, auf welchem der Innenkonus 2 aufgeschraubt ist. Die 
Biichse 3 ist auf dem Umfange mit Lochern versehen, in welchen 
die Kugeln 4 Hegen. Durch eiue Feder wird die Biichse 3 und da­
mit die Kugeln in den Konus gedriickt, wobei die letzteren die 
Stange 5 festklemmen, wenn sich dieselbe riickwarta verachieben will. 
Eine Vorschiebung derselben ist jedoch moglich, weil dabei die Kugeln 

Fig. 178-179. VOfschub von Stangenresten. 

von dem Konus abgehoben werden. Driickt man die Biichse 3 nach 
vorne, so kann die Stange von Hand verschoben werden. 

e) Patronenvorschub durch Gewinde. Eine Vorrichtung, 
bei welcher die Verschiebung der Vorschubhiilse nicht durch Kurven 
sondern durch eine Gewindemutter erfolgt, ist in Fig. 180-181 dar­
gestellt (D.R.P. 246002, L. Lowe). Sie arbeitet in der Weise, daB 
die an ihrem hinter en Ende mit AuBengewinde versehene Vorschub­
hiilse von einer Mutter umschlossen ist, welch letztere zeitweise mit 
einer hoheren Umlaufgeschwindigkeit wie die mit der Arbeitsspindel 
rotierende Vorschubhiilse angetrieben wird, zeitweise stillgesetzt wird. 
In ersterem FaIle wird der Riicklauf der Vorschubhiilse, in letzterem 
der schnelle Vorschub derselben bewerksteIligt. 

Die Vorschubhiilse 2, welche von der Drehung der Arbeitsspindel1 
mitgenommen wird, tragt an ihrem hinteren Ende das AuBengewinde 2 a. 
Auf der Spindel 1 ist das Gehause 3 lose gelagert, welches die beiden 
Zahnrader 4, 5 tragt. Auf der Spindel 1 ist auBerdem noch das 

K e lie, AutomateD. 2. Auf!. 9 
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Zahnrad 6 gelagert, das mit dem Rad 4 in Eingriff steht, wahrend 
das Rad 5 mit dem Zahnkranz 7 der Mutter 8, die auf der V or­
schubhiilse 2 gelagert ist, kammt. Das Rad 6 ist mit dem Reibungs­
kegellO versehen, der durch die Federn lOa in einen Hohlkegel der 
Spindel 1 gedriickt wird. 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung ist nun folgende: 

Sobald die Kurve 22 die Gabel 20 und damit den Spannkonus 25 
nach links bewegt, wird zunachst durch die Spannhebel 24 in be­
kannter Weise das Spannfutter 26 geschlossen. Gleichzeitig stoBt 
der Anschlag 18 gegen die Stange 13 und bewegt dieselbe ebenfalls 

Fig. 180-181. Patronenvorachub durch Gewinde (Loewe). 

nach links, dadurch wird der Kniehebel 23 gestreckt und damit 
das urn einen Punkt drehbare Segment 19 in die Nut des 
Gehauses 3 gepreBt. Das letztere wird festgehalten, der Anschlag 18 
wird durch die Kurve wieder in die gezeichnete Lage zuriickbewegt. 
Die Mutter 8 wird jetzt durch die Rader 6, 4, 5, 7 angetrieben und 
zwar durch geeignete Vbersetzung der Zahnezahlen etwas schneller 
als die Vorschubhiilse. Durch diese Differentialbewegung zwischen 
Vorschubhiilse und Mutter wird eine Verschiebung der ersteren nach 
links, d. h. nach riickwarts bewirkt, wobei die Vorschubpatrone iiber 
das festgespannte Material gleitet. Soll dieser Riicklauf beendigt 
werden, so stoBt der Bund 17 der Vorschubhiilse gegen den Hebel 12, 
dieser bewegt die Stange 13 nach rechts und bringt den Kniehebel 23 
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aus seiner gestreckten Lage wieder in die gezeichnete Stellung. Das 
Gehause 3 wird freigegeben und lauft mit den Radern 4, 5 lose mit. 

Nachdem das Spannfutter geoffnet ist, setzt der Vorschub der 
VorschubhiiIse ein und zwar dadurch, daB durch geeignete Mittel, 
z. B. Hebel, von der Steuerwelle aus die Bandbremse 15 festgehalten 
.wird und damit die Muffe 14, welche durch 
Federn auf einen Konus der Mutter 8 ge- If 

driickt wird. Die Mutter 8 bleibt stehen und 
die Vorschubhiilse schraubt sich durch dieselbe 
hindurch nach v orne, bis der Bund 17 gegen 
die Muffe 14 anlauft und diese so weit zu­
riickdriickt. daB die Mutter 8 freigegeben ist. 

') Patronenvorschub bei mehrspind­
ligen Automaten. Bei den mehrspindligen 
Stangenautomaten wird nur die jeweiIs in der 
ersten Arbeitsstellung befindliche Vorschub­
hUlse verschoben. Die Vorrichtungen dazu sind 
im Prmzip die gleichen, wie bei den ein­
spindligen Maschinen. 

5 

Fig. 182. Gleichzeitiger 
Materialvorschub bei 

Mehrspindelautomaten. 

Eine Ausnahme macht der Lester-Automat (Fig. 35), bei welchem 
sowohl eine Stange, als auch drei Stangen gleichzeitig vorgeschoben 
werden konnen (siehe Seite 33). 

Der Materialvorschub-Mechanismus ist daher zentral zwischen den 
Arbeitsspindeln angeordnet. Auf einem Zapfen 1 ist die Hiilse 2 ver­
schiebbar, welche mit den Rollen 3 in die Nuten der Vorschubhiilsen 
eingreift. Von der Steuerwelle aus wird dnrch einen Hebel 5 die 
HUlse 2 und damit alle VorschubhUlsen vor- und zuriickgeschoben. 
SoIl nur eine Hiilse verschoben werden, so werden die iibrigen aus 
den Spindeln entfernt (Fig. 182). 

b) Ohne Vorschubrohr. a) Rollenvorschub. Urn das Vor­
schubrohr, welches die Spindelbohrung und damit den Materialdurch­
laB verkleinert, zu vermeiden, kann der Rollenvorschub (Fig. 183-184) 
angewendet werden. Auf dem hinteren Ende der Arbeitsspindel 1 
sitzt das Gehause 2 fest verkeilt. Auf dies em Iauft lose das Schrauben­
rad a, welches mit dem Schraubenrad b im Eingriff steht. Letzteres 
treibt das Schraubenrad c, welches mit den konischen geriffelten 
Rollen 4 auf einer Welle 3 sitzt. Diese Anordnung ist doppelt vor­
handen. Der ganze Mechanismus lauft lose mit. Wird dagegen 
durch eine Kurve von der Steuerwelle aus der Stift 6 in ein Loch 
des Rades a gehoben, so wird letzteres festgehalten und wirkt als 
festes Zentralrad fiir die Umlaufrader b. Diese wiilzen sich auf a ab und 
versetzen dabei die Rader c mit den Rollen 4 in Drehung Die letzteren 
werden durch Federn gegen die Materialstange 5 gepreBt und trans­
portieren diese nach vorne, bis der Stift 6 das Rad a wieder freigibt. 

9* 
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(3) Gewichtsvorschub. Auch bei dem in Fig. 185 dargestellten 
Gewichtsvorschub ist ein Vorschubrohr nicht erforderlich. Die 
Materialstange wird durch eine feststehende HUlse 1 hindurchgefiihrt. 
Hinter der Stange befindet sich ein, durch einen Schlitz der Hiilse 1 
hindurchragender Anschlag 2, welcher mit ein~m Seil verbunden ist. 

Fig. I 3-1 4. Roll nvo1"l!chub. 

J z 1 

Fig. 1 5. Gewicht vorschub. 

Das letztere fiihrt iiber die Rollen 3, 4, 5 und ist mit dem Gewicht 
6 belastet. Vor dem Einfiihren einer neuen Materialstange wird der 
Anschlag 2 durch DreheIi an dem Handrad ganz nach links geschoben. 
Sobald sich nun das Spannfutter offnet, driickt der Anschlag 2 das 
Material nach vorne bis gegen den Materialanschlag. 

y) Klemmhebelvor­
s c hub. An dem hinteren 
Ende (Fig. 186-187) des fes­
ten Spindelstockes sind die 
beiden Fiihrungsstangen 1 be­
festigt, auf welchen sich der 
Trager 2 verschiebt, der letz­
tere umfaBt die Muffe 3 mit 
den Klemmhebeln 4. Auf der 
Muffe 3 ist der Konus 5 ver­

schiebbar, in dessen Nute eine Gabel des Schiebers 6 eingreift. Wird 
der Konus 5 durch eine an der Rolle 7 angreifende Kurve nach 
rechts bewegt, so werden zunachst die Klemmhebel auf das Material 8 
gepreBt, hierauf wird die ganze Muffe 3 mit dem Material entgegen 
dem Drucke der Federn 9 nach vorne geschoben. Hat sich das 
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Spannfutter gesehlossen, so wird der Konus 5 nach links geschoben, 
die Klemmhebel geben das Material frei und die Muffe 3 geht dureh 
die Federn in ihre alte Lage zuriick. 

Die vorbeschriebenen Einrichtungen ohne Vorschubrohr sind 
zwar einfach, haben aber den Nachteil, daB eine Materialstange nach­
geschoben' werden muB, ehe die vorherige Stange den Mechanismus 
zum Vorschieben passiert hat. Die letzte Stange kann trotzdem 
nicht ganz verarbeitet werden, es bleibt ein langer Rest iibrig, wel­
cher durch eine der in Fig. 178-179 dargestellten Vorrichtungen 
aufgearbeitet werden muB. 

2. Vorschub am vorderen Spindelende. 
Bei den sog. Schraubenautomaten, von denen Beispiele in den 

Fig. 18-21 dargestellt sind und welche vielfaeh mit dem Sammel­
begriff "Offenbaeher-Automaten" bezeichnet werden, ist ein Material­
vorsehub naeh Art der vorstehend besehriebenen nieht vorhanden. 
Der Materialvorsehub wird vielmehr von dem Werkzeugschlitten be-

Fig. 188-189. Materialvorschub bei Schraubenautomaten. 

wirkt, und zwar bei dem Riickgang desselben. Ein Ausfiihrungs­
beispiel zeigt Fig. 188-189. 

Nachdem das Material abgestochen ist, offnet sich das Spann­
futter, wahrend gleichzeitig der Antriebriemen auf die lose Scheibe 
gesehoben und die Arbeitsspindel dadurch stillge,setzt wird. 

Darauf wird durch die Kurve 1 der Hebel 2 gehoben und mit 
seiner Spannbacke 3 gegen die Materialstange 4 gedriickt. Die 
letztere wird von oben durch eine feste, einstellbare Hebelbacke 5 
gestiitzt. Die Schraube 6 dient zum Einstellen der Backe 3 auf 
die Materialstarke. Hierauf geht der Werkzeugschlitten 7 urn die 
Lange des Arbeitsstiickes zuriick und nimmt die Materialstange 4 
mit. Am Ende dieser Bewegung gleitet die Schraube 6 von der 
Kurve 1 ab, das Material wird freigegeben und das Spannfutter 8 
schlieBt sich wieder. 
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Diese Vorrichtung hat den Vorteil, daB sowohl die Vorschub­
hiilse in del' Spindel, als auch Kurven und Vbertragungshebel 
fortfallen. Sie kann ferner ohne Auswechseln von Patronen fiir 
verschiedene Materialstarken eingerichtet werden. Andererseits ist 
sie von der Sorgfalt des Einrichters beim Einstellen der verschiedenen 
zusammenwirkenden Mechanismen abhangig und daher nicht yon 
absoluter Betriebssicherheit. 

II. Magazin-Zufiihrung. 
Von der Form und GroBe der Arbeitsstiicke ist auch die Ar­

beitsweise und Konstruktion des Magazins abhangig. Die letztere 
ist daher sehr verschieden, doch lassen sich in del' Hauptsache 4 Grup­
pen unterscheiden. 

Bei der einen Gruppe, welche fiir Arbeitsstiicke mittlerer GroBe 
und von solcher Form, welche ein gerades Aneinanderlegen der Stiicke 
gestattet, bestimmt ist, werden die Arbeitsstiicke hinter odeI' neben­
einander in eine Rille oder einen Kanal gelegt. In diesem werden 
sie entweder zwanglaufig odeI' durch ihr eigenes Gewicht bis zu 
einer Stelle transportiert, an welcher das erste Stiick durch einen, 
meist im Werkzeugtrager befestigten Greifer erfaBt und dem Spann­
futter zugefiihrt wird. 

Bei einer zweiten Gruppe werden Stiicke, die sich ihrer Form 
nach nicht zum Einlegen in einen Kanal eignen, auf Zapfen oder in 
Locher einer rotierenden Scheibe odeI' eines Transportelementes, 
Kette usw. gesteckt. Die Scheibe wird periodisch nach Art eines 
Revolverkopfes geschaltet und dadurch die Stiicke nacheinander dem 
Greifer zugefiihrt. 

Die dritte Gruppe ist fiir kleine und kleinste Stiicke bestimmt, 
deren Einlegen in einen Kanal zu zeitraubend im Vergleich zu ihrer 
Bearbeitungsdauer ware. Die Stiicke werden in einen Topf geschiittet, 
aus welchem sie automatisch in einen Zufiihrungskanal befordert 
werden. 

Eine vierte Gruppe endlich ist fiir Mehrspindelautomaten be­
stimmt, bei den en· das AI beitsstiick nacheinander einer Anzahl von 
Werkzeugspindeln zugefiihrt wird. Hier dient der Werkstiicktrager 
gieichzeitig als Magazin, in welches an einer Stelle nach jeder Schal­
tung desselben ein Arbeitsstiick automatisch eingesetzt wird. 

Man kann demnach in der Hauptsache unterscheiden: 

]. Kanal-Magazine 
2. Scheiben- odeI' Ketten-Magazine 
3. Topf-Magazine 
4. Revolver-Magazine. 
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1. Kanal-Magazine. 
J nach d r Form der Arb itsstiicke i e richtiger die -Zu­

fiihrung in das pannfutter von hinten durch di hoWe Arbeitsspindel 
od r vOn vorne zu bewerk telligen. 

z 

Fig. 190. Einfaches Magazin. 

a) Zufiihrung von hint en. Ein einfaches Magazin fiir Arbeits­
stiicke mit einer Bohrung zeigt Fig. 190. Dasselbe kann an jedem 
Vollautomaten ohne wei­
teres angebracht werden. 
Die normale Vorschub­
hiilse wird herausgenom­
men und an deren Stelle 
eine Stange 1 eingesetzt, 
welche in einem Stander 2 
verschraubt ist und bis 
dicht hinter die Spann­
patrone 3 reicht. Auf diese 
Stange werden die Ar­
beitsstiicke 4 aufgereiht 
und hinter dieselben das 
Rohr 5 geschoben. Das 
letztere wird von einer 
federnden Patrone 6 um­
faBt, welche an Stelle der 
normalen Vorschubhiilse 
von dem normalen V or­
schubschieber 7 durch die 
Kurve 8 hin und her be­
wegt wird. Bei der Riick­
schiebung der Patrone 
schiebt sich dieselbe iiber 
das Rohr 5, weil dieses Fig. 191. - Kanalmagazin. 

durch den Sperrzahn 9 gehalten wird, bei dem Vorschub dagegen 
wird 5 mitgenommen und schiebt ein Arbeitsstiick in -die geofinete 
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Spannpatrone 3, wodurch gleichzeitig das fertig bearbeitete Stuck 
ausgestoBen wird. 

In ahnlicher Weise, jedoch fUr Teile ohne Bohrung arbeitet das 
Magazin Fig. 191. Die Arbeitsstucke werden in einen senkrechten 
Kanal eingelegt, welcher in seiner Breite entsprechend der Lange 
der Stucke eingestellt werden kann. Das unterste Stuck Iiegt in der 
Rinne B und vor diesem Stuck liegen weitere in der hohlen Arbeits­
spindel bis zum Spannfutter. 1st ein Stuck fertig bearbeitet, so wird 
die Stange a mittelst einer auf der Steuerwelle sitzenden Kurven­
trommel D vorgeschoben, stoBt das bearbeitete Stuck aus dem ge­
offneten Spannfutter und das dahinterIiegende hinein. Darauf geht 
die Stange a wieder zuruck und es kann ein wei teres Stuck in die 
Rinne B fallen. 

1 

Fig. 192-195. Kanalmagazin. 

b) Zufiihrung von vorne. 1st das Arbeitsstuck zum Zufiihren 
durch die hohle Arbeitsspindel nicht geeignet, so muB dasselbe dem 
Spannfutter von vorne durch einen besonderen Greifer zugefiihrt 
werden, und es ist die Aufgabe des Magazins, die Arbeitsstiicke die­
sem Greifer zuzufiihren. 

Eine der gebrauchlichsten AusfUhrungen zeigt Fig. 192-195. 
Die Arbeitsstiicke werden in einen schraggestellten Kanal 1 einge­
legt, welcher auf dem Schaft 2 drehbar ist. Der letztere ist in 
zwei Bocken 3 gelagert und auf dem Maschinengestell befestigt. Auf 
der Steuerwelle 4 sitzt die Kurvenscheibe 5, welche unter Vermitt­
lung des Rollenhebels 6 und der Zugstange 7 das Magazin entweder 
in die gezeichnete Lage oder in eine wagerechte Lage schwenkt. Auf 
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dem Schaft 2 sitzt ferner fest der Arm 8 mit den beiden Anschlag­
schrauben 9, 10 und an dem Magazin befinden sich zwei Wellen 11, 12. 

Auf Welle 11 sitzen die Hebel 13, 14 und auf Welle 12 die Hebel 
15, 16. 

Die Arbeitsweise ist folgende: 
Wahrend der Bearbeitung eines Stiickes befindet sich das Ma­

gazin in wagerechter Lage, dam it es mit den Werkzeugen nicht 
kollidiert. 

Die beiden Hebel 14, 16 befinden sich in der in Bild a 
schematisch skizzierten SteHung, und zwar deshalb, weil Hebel 13 

Fig. 196. Kllnalmagazin ausgeschwenkt. 

an die Anschlagschraube 10 angestoBen ist und von dieser nebst 
Hebel 14 nach unten gedriickt worden ist. SoIl ein neues Arbeits­
stiick in das Futter eingefiihrt werden, so wird das Magazin in die 
gezeichnete Lage geschwenkt, der Hebel 14 wird frei und legt sich 
unter das vorletzte Arbeitsstiick, gehoben durch eine am Hebel 17 
angreifende Feder. In der neuen schragen Lage stoBt Hebel 15 an 
die Anschlagschraube 9, der Hebel 16 geht nach unten (Bild b) 
und das letzte Arbeitsstiick faHt in die Rinne 18, aus welcher es 
durch den Greifer entfernt wird. Beim Wiederhochschwenken des 
Magazins gehen die beiden Hebel wieder in die SteHung Bild a und 
die Arbeitsstiicke rutschen urn ein Stiick weiter. 

Die Fig. 196-197 zeigen das Magazin A einmal in schrager 
Lage in SteHung zum Greifer B, das andere Mal in gehobener Lage, 
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wahrend der Greifer weitergeschaltet ist und sich in gleicher Achse 
mit dem Spannfutter 0 befindet. Um moglichst viele Teile unter­
bringen zu konnen, welche. doch in erreichbarer Hohe fiir den Ar­
beiter bleiben, kann der Kanal schlangenformig nach Fig. 198 aus­
gefiihrt werden. 

Ein Magazin fur die Teile Fig. 199 ist in den Fig. 200-201 
dargestellt. Die Teile sind nach Form A vorgearbeitet und sollen 

Fig. 197. Kanalmagazin in Arbeitsstellung. 

in einer zweiten Aufspannung mit einer durchgehenden Bohrung (B) 
versehen werden. Der Kanal 1 ist innen nach der Form der Stiicke 
ausgefrast und an einem, an dem Spindelstock der Maschine be­
festigten Bock 2 verschraubt. Auf dem vorderen Querschlitten des 
Automaten ist das Stiick 3 und auf diesem das Stiick 4 befestigt. 
Das letztere ist vorne mit einer Aussparung versehen, welche sich 
bei der riickwiirtigen SteHung des Querschlittens unter dem Ende 
des Kanals befindet, und welche mit dem Hebel 5 eine Tasche bildet, 
in welche das unterste Arbeitsstiick hineinfallt. Nach der, dem 
Spannfutter entgegengesetzten Seite wird das Arbeitsstiick durch 
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den Hebel 6 gehalten. Der letztere faBt an seinem binteren Ende 
mit einer Spitze in eine Vertiefung des Hebels 5 und halt diesen 
durch einen dahinterliegenden Federbolzen fest. 

Fig. 198. Schlangenformiges Kanalmagazin. 

SolI dem Spannfutter 
geht der Querschlitten so 
gende Stiick vor der Mitte 
des Futters liegt. Das Stiick 
4 geht dabei dicht unter 
dem Kanal vorbei und 
verschlieBt denselben. Nun 
kommt ein im Revolver­
kopf eingespannter Bolzen 
und driickt auf eine schrage 
FIache am vorderen Ende 
des Hebels 6, driickt die­
sen nach unten und damit 
die am hinteren Ende von 
6 befindliche Spitze aus 
dem Hebel 5, dieser falIt 
nach unten und gibt das 
Arbeitsstiick frei, welches 
von dem Bolzen nun in 
das Spannfutter gestoBen 
wird. N achdem der Bolzen 
zuriickgegangen ist, geht 
der Querschlitten eben-

ein Arbeitsstiick zugefiihrt werden, so 
weit vor, bis das in der Tasche lie-

B Fig. 199. 

Fig. :lOl. 

falls zuriick, wobei der Fig. 19 -201. Kanalmagazin. 

Hebel 7 gegen einen fes-
ten Anschlag 8 stoBt und die gezeichnete Hebelstellung wieder her­
beifiihrt. Ein weiteres Arbeitsstiick faUt jetzt aus dem Kanal in die 
Tasche. 
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Fig. 202. 

FIg. 203. 
Fig. 204 .. 

Fig. 202-204. Offenes Kanal- (Rillen-) Magazin. 
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Ein Magazin fiir groBere Teile, deren Form ein Einlegen in 
einen geschlossenen Kanal nicht gestattet, zeigt Fig. 202-204 .. Die 
Arbeitsstiicke werden in eine ofl'ene Rinne gelegt und in dieser pe­
riodisch weitergeschoben durch eine Anzahl von Fallen, welche sich 
auf einer, iiber der Rinne befindlichen Stange einstellen lassen. Diese 
Stange wird durch einen Hebel von der Steuertrommel aus hin und 
her bewegt, wobei die Fallen bei ihrer Riickwiirtsbewegung iiber die 
Arbeitsstiicke hinweggleiten, bei ihrer Vorwartsbewegung jedoch die­
selben mitnehmen. Das letztc vordere Stiick der Rinne befindet 
sich an einem Arm, welcher an 2 Fiihrungsstangen senkrecht be­
wegt werden kann. Dies gescbieht durch einen Hebel und eine 
Stange von der Steuerwelle aus. 

In seiner oberen SteHung befindet sich der Arm vor der Rinne 
und bildet die Verliingerung derselben, in seiner unteren SteHung 
steht er vor dem Spannfutter, in welches das in dem Arm liegende 
Arbeitsstiick durch einen Bolzen des Revol verkopfes hineingestoBen wird. 

Fig. 205. Scbeibenmagazin. 

2. Scheiben- oder Ketten-Magazine. 
Auf der in den BOcken 1 (Fig. 205) gelagerten Welle 2 ist die 

Scheibe 3 drehbar. Sie istmit Zapfen zum Aufstecken der Arbeits­
stiicke und auBerdem mit einer groben Verzahnung versehen, deren 
Teilung der Entfernung der Zapfen entspricht. Auf der Steuerwelle 4 
ist der Zahn 5 befestigt, welcher nach jeder Bearbeitungsperiode 
die Scheibe 3 um eine Teilung weiterdreht. Nach erfolgter Drehung 
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wird die Scheibe durch einen federnden Indexbolzen 6 gehalten. 
Das . jeweils vor den Greifer im Revolverkopf geschaltete Arbeits­
stiick wird erfaBt und dem Spannfutter zugefiihrt. 

In ahnlicher Weise arbeitet das Kettenmagazin Fig. 206-207. 
Ein Scheibenmagazin fiir schmale gestanzte Blechscheiben ist in 

Fig. 208-211 dargestellt. An dem Maschinengestell ist der Bock 1 
angeschraubt. In demselben ist eine Welle gelagert, welche durch 
eine Riemscheibe 3 von der Steuerwelle aus und mit gleicher Ge­
schwindigkeit wie diese gedreht wird. Auf dem anderen Ende dieser 
Welle sitzt die Scheibe 2, welohe mit den Taschen 4 versehen ist. 
Durch einen Schlitz 5 werden die Arbeitsstiicke eingelegt, gelangen 
in die Taschen und bei der Drehung der Scheibe 2 in den Kanal 6. 

Fig. 206. Kettenmagazin ausgeschwenkt. Fig. 207. Kettenmagazin in ArbeitssteIJung. 

Auf dem Querschlitten sitzt der Block 7, in welchem die 
Biichse 8 lose verschiebbar ist und durch eine Feder 9 stets nach 
hinten gegen die Anschlagschraube 10 gedriickt wird. In dem Block 7 
sind neben der Biichse 8 die aus Stahlblech bestehenden Blattfedern 
11 befestigt, welche mit Ansatzen in die Bohrung vor der Biichse 8 
hineinragen, so daB durch die vordere Flache der Biichse und diese 
Ansatze eine Tasche gebildet wird. In diese Tasche fallen die Ar­
beitsstiicke hinein, da sie sich bei der riickwartigen Stellung des 
Querschlittens unter dem Kanal 6 befindet. 

SolI dem Spannfutter ein Arbeitsstiick zugcfiihrt werden, so 
geht der Querschlitten vor, bis die Biichse 8 vor dem Spannfutter 
steht, ein im Revolverkopf eingespannter Bolzen driickt den federnden 
Bolzen 12 gegen das Arbeitsstiick, wobei die Biichse 8 bis dicht vor das 
Spannfutter mitgenommen wird. Das Arbeitsstiick wird aus den seitlich 
ausfedernden Haltern 11 heraus und in das Spannfutter hineingeschoben. 
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3. Topf-Magazine. 
Bei dem Topf-:Magazin handelt es sich darum, die in groBer 

Anzahl, meist klein en und in einem unregelmaBigen Haufen hinein­
geworfenen Arbeitsstlicke einzeln in das Spannfutter zu befordern. 
Es muB daher vorher eine Sichtung vorgenommen werden in der 
Weise, daB ein oder auch mehrere Arbeitsstlicke in einem Kanal 
gesammelt und aus diesem durch den Greifer erfaBt werden. 

t'ig. ~C9. 

Fig. 210. 

o 
f·lg. 211. 

7 

Fig. 208-211. Scheibenmagazin fiir schmale Scheiben. 

Bei der Konstruktion Fig. 212-213 besteht der Topf aus den 
festen Wanden 1, 2 und der auf den Zapfen 4 verstellbaren Wand 3, 
diese Wande bilden einen schragen Topf mit der unteren Offnung 5. 
Derselbe ist mittelst des Armes 7 und des Zapfens 8 an der :Ma­
schine befestigt. Auf dem schragen Boden des Topfes liegt die oben 
gewellte Platte 9. 

Auf dem hinteren Querschlitten ist das Teil 6 befestigt, welches 
mit einer Tasche 10 versehen ist, diese befindet sich in der rlick-
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wartigen Stellung des Querschlittens unter der Offnung 5. Die 
Platte 9 ruht in einer N ute von 6 und der Querschlitten wird von 
del' SteuerweUe aus in eine hin und her gehende kurze Bewegung 
versetzt. Diese Bewegung macht die Platte 9 mit und riittelt dadurch 
die auf ihr liegenden Arbeitsstiicke durcheinander, damit eine Klem­
mung derselben vermieden wird. SoH dem Spannfutter ein Arbeits-

Fig. 212-213. Topfmagazin. 

stiick zugefiihrt werden, so geht der Querschlitten vor, bis das in 
der Tasche befindliche Stiick sich vor dem Spannfutter befindet. 
Das Teil 6 schlieBt dabei die Offnung 5 abo Ein im Revolverkopf 
sitzender Bolzen stoBt das Arbeitsstiick in das Futter, worauf der 
Querschlitten zuriickgeht und ein weiteres Stiick in die Tasche faUt. 

Das in Fig.214-215 dargestellte Magazin besteht aus dem 
Topf 1, welcher an geeigneter Stelle an der Maschine fest ange-

7 

~ 

1 I 
f-

~ 

Fig. 214-215. Topfmagazin. 

schraubt ist. An diesem Topf ist mittelst des Bockes 2 die Rinne 3 
befestigt, welche durch eine Offnung in den Topf hineinragt. Der 
FuBdes Topfes bildet eine Fiihrung fiir den Schieber 4, welcher 
durch den auf der Steuerwelle sitzenden Daumen 5 gehoben und 
gesenkt wird. In seiner untersten SteHung ragt der Schieber nur 
wenig iiber den Boden des Topfes und taucht in die Arbeitsstiicke, 
welche den Topf bis ungefahr zu der strichpunktierten Linie fiillen. 
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In seiner obersten Stellung bildet der Schieber eine Verlangerung 
der Rinne 3. Beim Heben des Schiebers bleiben eine Anzahl der 
Arbeitsstiicke in der Rinne desselben liegen, sie rutschen auf die 
Rinne 3, wobei diejenigen, welche nicht die rlchtige Lage haben, 
d. h. welche nicht durch den von Rinne 3 und Auswerferrolle 6 
gebildeten Zwischenraum hindurchgehen, von der letzteren zuriick­
geworfen werden. Die Rolle 6 wird durch eine Schnurscheibe in 
der Pfeilrichtung gedreht. Das zu unterst in der Rinne 3 befind­
liche Stiick wird von einem Greifer erfaBt und dem Spannfutter 

Fig. 216-218. Topfmagazin (Werner). 

zugefiihrt, wobei eine der auf den vorstehenden Seiten beschriebenen 
Konstruktionen benutzt werden kann. 

Auf andere Weise arbeitet das Magazin Fig. 216-218 (D.R.P. 
Nr. 129311, Fritz Werner). 

Die schraggelagerte Trommel besteht aus dem Mantel a und 
dem Boden b. In letzterem ist die WeUe c gelagert, welche durch 
ein Schneckengetriebe d gedreht wird. Auf c sitzt die Scheibe e, 
welche am Umfange die Vertiefungen fund die Ansatze g aufweist. 
Dadurch werden Kammern gebildet zur Aufnahme der Arbeitsstiicke, 
z. B. der Bolzen n, welche in das Magazin eingefiillt sind und sich natur­
gemiiB an der tiefsten Stelle der Trommel aufhalten. Uber der 

Kelle, Automaten. 2. Auf!. 10 
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Scheibe e ist die Scheibe i, welche an einem Biigel k befestigt ist 
und sich nicht dreht. 

An einer hoher gelegenen Stelle schlieBt sich der Austrittskanal 
m an, in welchem eine Weiche, bestehend aus den Hebeln nop, an­
geordnet ist. 

Bei der Drehung der Scheibe e nimmt dieselbe die Arbeitsstiicke 
in den Kammern f mit, sie gelangen in den Kanal m und bleiben 
vor dem hinteren Schenkel des Hebels n, welcher den Kanal 
absperrt, liegen, da der Hebel n in dieser Stellung dureh eine Feder, 
welche an dem mit n auf gleicher Achse sitzenden Hebel 0 wirkt, ge­
halten wird. An der Scheibe e sitzen die Zapfen q, welche jedesmal, 
wenn ein Stiick in den Kanal gelangt ist, den Hebel p und damit 
die Hebel on zuriickdriicken, so daB der hintere Schenkel von n den 
Kanal freigibt. 

1st der Kanal jedoch gefiillt und werden bei stiIlstehender Ma­
schine weitere Arbeitsstiicke aus dem Kanal m 1 nicht entnommen, 
so bleibt das letzte Arbeitsstiick vor dem hinteren Schenkel von n 
liegen. Es verhindert, daB die Hebel aus der in Fig. 217 gezeich­
neten Stellung durch die Feder 01 wieder in die Stel~ung Fig. 218 
gebracht werden. Es konnen weitere Arbeitsstiicke nicbt in den 
Kanal m gelangen, sondeI'll diesel ben bleiben in den Kammel'll t 
liegen und werden dem in del' Trommel Iiegenden Haufen wieder 
zugefiihrt. 

4. Revolver-Magazine. 
Dieselben sind je nach der Art der aufzunehmenden Arbeits­

stiicke sehr verschieden. Gemeinsam ist ihnen eine periodiscb weiter 
gescbaltete Scheibe (Revolverkopf), in welcbem sich auf dem Umfange 
gleichmaBig verteilt Vorrichtungen zur Aufnabme der Arbeitsstiicke 
befinden. Diese Vorricbtungen konnen sowohl in einfacben Bobrungen 

6 

Fig. 219. 

oder Zapfen, als auch in Spann­
futtel'll, Spannpatronen oder 
Schraubstocken usw. bestehen. 
Die Zahl dieser V orrichtungen 
ist mindestens um eins, oft auch 
um mehr groBer, als die Zahl 

:::t,:7- der Werkzeugspindeln, welch 
letztere auf einem gleichen Teil .. 
kreis wie die Spannvorrichtungen 

Revol,ermagazin. 

und mit dies en in gleicher Achse 
liegen. An den freien Spann­
vorrichtungen erfolgt entweder 
von Hand oder automatisch die 

Einfiibrung der Arbeitsstiicke, worauf dieselben von Werkzeug zu 
Werkzeug weitergeschaltet und an einer anderen oder an der gleicben 
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Stelle der Einspannung entweder von Hand oder automatisch aus­
gespannt werden. 

Ein solches von Hand zu bedienendes Revolvermagazin besitzt 
der Halbautomat (Fig. 42). 

In Fig. 219 ist schematisch die Arbeitsweise eines automatischen 
Revolvermagazins dargestellt. 

1 ist der Werkzeugschlitten, der automatisch mit allen Werk­
zeugen zugleich vor und zuriick bewegt wird. Das Revolvermagazin 2 
wird periodisch um eine Teilung weitergeschaltet nach jedem Riick­
gange des Werkzeugschlittens. An einer freien Stelle, der sich kein 
Werkzeug gegeniiber befindet, wird das Arbeitsstiick eingefiihrt. Ein 
Zubringer 4 befindet sich in seiner obersten SteHung in der Ver­
langerung eines Kanals, in welchen die Arbeitsstiicke aus einem Topf 
etwa in der Weise, wie z. B. in Fig. 214-218 gezeigt, transportiert 
werden. Das letzte Arbeitsstiick ist in dem Zubringer, welcher sich nach 
unten bis in die Achse 3 bewegt. Der EinstoBer 6 st6Bt das Stiick 
aus dem Zubringer in den Revolverkopf, wenn er sich nach rechts 
bewegt, nachdem er kurz zuvor das bearbeitete Stiick durch Links­
bewegung nach hint en ausgestoBen hat. 

Die genaue Konstruktion und Arbeitsweise eines derartigen Maga­
zins ist in dem Kapitel "Magazinautomaten" beschrieben. 

5. Abfall-Magazine. 
Einem Umstand ist leider bei fast allen Automaten noch wenig 

Rechnung getragen. Die abfallenden fertigen Arbeitsstiicke fallen 
mit den Spanen zusammen nach unten in das Bett oder die Olsehale 
der Masehine. Ganz abgesehen davon, daB die Stiicke dabei leicht 
beschadigt werden k6nnen, ist es besonders 
bei kleinen Stiicken zeitraubend, dieselben 
aus den Spanen herauszusuchen. Eine ein­
fache Vorrichtung, die Stiicke von den 
Spanen getrennt einem Sammelbehalter zu­
zufiihren, ist in Fig. 220 schematisch dar­
gestellt. Die Spane fallen in der Richtung 
des Pfeiles I dureh das Bett. Kurz vor 
dem AbfaHen eines Arbeitsstiickes wird 
durch einen Daumen 1 auf der Steuerwelle 
der Hebel 2 zuriickgedriickt und dadurch Fig. 220. Abfallmagazin. 

eine mittelst der Stange 3 an den Hebel 2 
angelenkte Wand 4 um den Punkt 6 gedreht und in die punktierte 
Stellung gebracht. Dadureh wird die Bett6ffnung nach unten ge­
schlossen und die Arbeitsstiicke fallen in Richtung des Pfeiles II in 
eine Rinne 5 und von dieser in einen untergesteHten Sammelbehalter. 

10· 
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6. Greifer und Aussto.Ber. 
Der Greifer besteht in einer federnden HUlse oder einem 

federnden Zapfen. Diese sind teilweise geschlitzt, so daB sie in 
radialer Richtung federn, teilweise nur axial gegen eine Feder ab­
gestiitzt, damit beim Erfassen des Arbeitsstiickes und beim EinstoBen 
desselben in das Spannfutter Ungleichheiten in der gegenseitigen Lage 
zwischen Greifer und Arbeitsstiick ausgeglichen werden. Ein Greifer 
mit Bohrung, urn Gegenstande von auBen zu fassen, ist in Fig. 221 
dargestellt. Er besteht aus der im Revolverkopf eingespannten 

Fla. l!21. Fig. 222. 

Fig. 223. Fig. 224-225. 
7/ 

Fig. 226. 

Fig. 221-226. Greifer und AusstoBer. 

federnden Hiilse 1 mit den auswechselbaren Backen 2, in denen 
das Arbeitsstiick 3 sitzt. Hinter dem letzteren sitzt der in axialer 
Richtung federnde Bolzen 4. Analog fiir Arbeitsstiicke mit Bohrung 
ist der Greifer Fig. 222 ausgebildet. 

Der AusstoBer ist ein in der Spannpatrone oder dem Spann­
futter sitzender Bolzen, der nach Beendigung der Bearbeitung das 
Arbeitsstiick entweder durch Federdruck oder zwanglaufig aus dem 
Spannfutter ausstoBt. 

Eine einfache Konstruktion zeigt Fig. 223. Beirn Einfiihren des 
ArbeitBstiickes wird der Bolzen 1 gegen eine Feder zuriickgedriickt, 
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worauf sich das Spannfutter schlieBt. Beim Offnen desselben wirft 
die zusammengedriickte Feder das Arbeitsstiick heraus. 1st das 
Arbeitsstiick auf der hinteren Seite bereits bearbeitet, so muB es 
gegen einen festen an dem Futterkopf verschraubten Anschlagring 1 
geschoben werden, damit bei der zweiten Bearbeitung aus dem 
Magazin gleichlange Stiicke entstehen (Fig. 224-225). 

Eine Einrichtung zum Einspannen von rohen Arbeitsstiicken ist 
in Fig. 226 gezeichnet. Das Futter besitzt keine Spannpatrone, son­
dern Backen, welche sich erheblich weiter offnen, um den Toleranzen 
der rohen Stiicke Rechnung zu tragen. AuBerdem ist eine starke 
Feder eingebaut, welche eine kleinere oder groBere Spannweite des 
Futters zulaBt. 

Die Arbeitsstiicke werden bei geoffnetem Futter durch einen 
Greifer eingefUhrt, wobei der AusstoBer 1 zwanglaufig durch die 
Kurve 2 zuriickgezogen ist und als Anschlag fUr die Arbeitsstiicke 
dient. Nunmehr wird das Futter geschlossen, indem die Kurve 3 
den Gabelschieber 4 und die Muffe 5 nach rechts bewegt. Die kurzen 
Schenkel der Spannhebel 6 nehmen dabei die HUlse 7 mit nach 
links (hinten), wobei sich die starke Feder 8 so viel als notig zu­
sammendriickt. Durch die Feder 8 wird das Rohr 9 und die Biichse 10 
mitgenommen, welch letztere unter Vermittlung der Hebel 11 die 
Spannbacken 12 schlieBt. Wird nach erfolgter Bearbeitung das 
Rohr 9 durch die Spannhebel 6 freigegeben, so driickt die Feder 
die Biichse 10 nach vorn und offnet die Spannbacken. Gleichzeitig 
wir'd der AusstoBer 1 durch eine Kurve nach vorne geschoben und 
stoBt das Arbeitsstiick aus. 

Sind die Arbeitsstiicke unrund und dementsprechend auch die 
Bohrung der Spannpatrone ausgearbeitet, so erfordert das Einfiihren 
des im Greifer sitzenden Arbeits-
stiickes eine bestimmte Lage des 
Futters, d. h. das letztere muB in 
einer bestimmten Stellung in 
seiner Drehung unterbrochen wer­
den, um das Arbeitsstiick ein­
fiihren zu konnen. Ein solches 
Futter ist in Fig. 227-228 dar­
gestellt, eingerichtet fiir ein Ar­
beitsstiick nach Fig. 229 . Das 
letztere hat einen flachen FI~nsch 
und soIl an dem runden Zapfen 

Fig. 227-229. Greiferfutter fUr 
unrunde Teller. 

bearbeitet werden. Die Spannpatrone ist daher mit einem Schlitz 
versehen und dieser muB senkrecht stehen, da das Arbeitsstiick in 
dieser Lage in dem Greifer sitzt. Auf der Arbeitsspindel 1 sitzt die 
Kappe 2 und damit verschraubt die Kappe 3, mit welcher die Spann-
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patrone 5 durch einen Keil verbunden ist. 1st das Spannfutter durch 
Zuriickziehen des Spannkonus 6 geoffnet, so schiebt sich ein auf dem 
Querschlitten befestigter Anschlag vor und legt sich unter eine Nase 
der Kappe 3. Diese und damit die Spannpatrone wird in der ge­
wiinschten Stellung festgehalten, wobei der Bund der weiter sich 
drehenden Arbeitsspindel zwischen den Fibrescheiben 4 gleitet. Das 
Arbeitsstiick kann jetzt eingefiihrt werden, der AusstoBer 7 wird 
zuriickgedriickt, das Spannfutter schlieBt sich und der Anschlag 8 
geht wieder zuriick. 

Eine andere Losung dieser Aufgabe ist in Fig. 230-233 gezeigt. 
Der Greifer besteht aus der Biichse 1, welche mit ihrem hinteren 
Schaft im Revolverkopf befestigt ist. In 1 ist der Bohen 2 ge-

8 7 

Pig. 230-233. Greifer fiir unrunde Teile. 

lagert, welcher vorn einen Bund tragt, hinter welchem eine Fibre­
scheibe 3 sitzt. Durch eine Mutter 4 kann die Reibung zwischen 
dem Bund und der Buchse 1 reguliert werden. Auf der Biichse 
sitzt die Hiilse 5, welche mit den Greifern 6 versehen ist und mit 
einem aufgeklemmten und einstellbaren Anschlag 7. In diesem letz­
teren ist die Stange 8 axial einstellbar. 

Auf dem vorderen Zapfen des Bolzens 2 ist ferner eine band­
formige Uhrfeder 9 befestigt, die mit ihrem anderen Ende mit der 
Hulse 5 verbunden ist. Eine an der Biichse 1 befestigte Klinke 10 
legt sich gegen einen Ansatz der HUlse 5. Die Wirkungsweise ist 
folgende: 

Das von dem Greifer dem Magazin entnommene unrunde, etwa 
rechteckige Arbeitsstuck sitzt in einer bestimmten Lage in den 
Greiferarmen 6. Beim Verschieben des Greifers gegen das Spann­
flitter trifft zunachst die Stange 8 auf einen im Spannfutter sitzenden 
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Mitnehmerstift. Die HUlse 5 wird mitgenommen, die Feder 9 spannt 
sich und nimmt schlieBlich den Bolzen 2 mit. Der ganze Greifer 
mit Ausnahme der Biichse 1 rotiert jetzt gleichlaufend mit dem 
Spannfutter, dabei ist der Anschlag 7 auf der Hiilse 5 so eingesteHt 
daB das in dem Greifer sitzende Arbeitsstiick dieselbe SteHung hat 
wie die Offnung des Spannfutters. Da diese iibereinstimmende SteHung 
durch die gleichschneHe Drehung von Spannfutter und Greifer ge­
wahrt bleibt, so kann das Arbeitsstiick bei weiterem Vorschieben 
des Greifers in das Spannfutter geschoben werden. Beim Zuriick­
gehen des Greifers wird der Bolzen 1 durch die Reibscheibe 3 sofort 
festgehalten, sobald die Stange 8 den Mitnehmer verlassen hat. Die 
gespannte Feder 9 dreht die HUlse 5 in ihre AnfangssteHung bis 
gegen die Klinke 10 wieder zuriick. 

D. Der Steuerungsantrieb und das 
Kurvensystem. 

Der Steuerungsmechariismus ist das wichtigste Konstruktions­
element des Automaten, er ist sein eigentliches Merkmal. Durch 
den Steuerungsmechanismus unterscheidet sich der Automat von der 
Revolverdrehbank, indem derselbe aHe die Verrichtungen selbsttatig 
ausfiihrt, die bei der Revolverdrehbank von Hand durch den Arbeiter 
vorgenommen werden. 

Es ist dies in der Hauptsache folgendes: 

1. Das Zufiihren des Materials, 
2. das Spannen und Losen des Materials, 
3. das Schalten der Spindelgeschwindigkeit, 
4. der Riickzug der Werkzeugschlitten, 
5. das Schalten des Revolverkopfes, 
6. das Schalten der Vorschubgeschwindigkeit. 

AuBerdem hat die Steuerung noch die, schon bei der gewohn­
lichen Revolverbank selbsttatigen Verrichtungen, namlich 

7. das Vorschieben der Werkzeugschlitten 
auszufiihren. 

Die Operation 7 bewirkt die eigentliche spanabnehmende Be­
arbeitung; die Zeit fUr diese Operation heiBt die "eigentliche 
Arbeitszeit". 

AHe iibrigen Operationen 1-6 sind Hilfsoperationen, dazu be­
stimmt, eine gleichmaBig sich wiederholende Vomahme von Ope­
ration 7 zu ermoglichen. Sie liegen auBerhalb der eigentlichen Be­
arbeitungszeit. Die Zeit fiir diese Operationen heiBt die "Totzeit"; 
Um die Totzeit verlangert sich die eigentliche Arbeitszeit bis zur 



152 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

endgiiltigen Fertigstellung des Arbeitsstiickes. Eigentliche Arbeits­
zeit und Totzeit ergibt die "Gesamtarbeitszeit". 

Die eigentliche Arbeitszeit wird bestimmt durch die Schnitt­
geschwindigkeit und den Vorschub, die fUr das betreffende Arbeits­
stiick anzuwenden sind. Auf sie hat die Art des Steuerungsmecha­
nismus keinen EinfluB. 

Die Totzeit jedoch wird bestimmt durch die Schnelligkeit, mit 
der die einzelnen Schaltungen ausgefiihrt werden konnen, und diese 
Schnelligkeit hangt wiederum ab von der Konstruktion und Arbeits­
weise der Steuerung. Die Steuerung ist das Element, von dessen 
Giite die Totzeit und damit die Leistungsfahigkeit des ganzen Auto­
maten abhangig ist. 

In der Hauptsache sind drei Systeme der Steuerung zu unter­
scheiden: 

1. Das Einkurvensystem, 
II. das Mehrkurvensystem, 

III. das Hilfskurvensystem. 

Bei dem Einkurvensystem erfolgen die unter die eigentliche Ar­
beitszeit und die unter die Totzeit fallenden Operationen von 
zwei getrennten Steuerwellen aus. Bei dem Mehrkurvensystem 
dagegen werden aIle Schaltungen von einer einzigen Steuer welle aus 
bewirkt. Bei dem Hilfskurvensystem endlich, welches eine Abart 
des Mehrkurvensystems ist, ist ebenfalls nur eine Steuerwelle vor­
handen, die Schaltungen fiir die Totzeit werden zwar von dieser 
Steuerwelle aus ebenfalls eingeleitet, jedoch von besonderen, schnell­
laufenden Steuerungselementen ausgefiihrt. 

Das Wesen der drei Systeme ist nachstehend an Hand der 
schematischen Darstellungen (Fig. 234, 235, 239) naher erliiutert. 

I. Das Einkurvensystem. 
Betrachtet man die Schaltungen fiir die Totzeit, so erkennt 

man, daB die hauptsachlichsten, namlich das Zufiihren, Spannen und 
Losen des Materials nur einmal wahrend der ganzen Bearbeitungs­
periode fiir ein Arbeitsstiick ausgefiihrt werden miissen. Das gleiche 
ist nicht immer, aber meistens der Fall beim Schalten der Spindel­
geschwindigkeit. 

Von den unter die eigentliche Arbeitszeit fallen den Operationen 
wird hiiufig das Verschieben der Querschlitten ebenfalls nur einmal 
ausgefiihrt. 

Unter allen Umstanden ofter ausgefiihrt wird dagegen der Vor­
und Riickgang des Revolverkopfes. Die Anzahl dieser Doppelhiibe 
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wird bestimmt durch die Zahl der im Revolverkopf arbeitenden 
Werkzeuge. 

Es folgt daraus, daB die oben angefiihrten Schaltungen, welche 
nur einmal wahrend der ganzen Bearbeitungsperiode ausgefiihrt wer­
den, auch nur einmal gesteuert werden, und daB dazu nur eine 
Kurve bzw. Kurvenpaar erforderlich ist und daher die Steuerwelle, 
auf welcher diese Kurven . sitzen, wahrend der ganzen Bearbeitungs­
periode nur eine volle Umdrehung machen muB, damit diese Schal­
tungen sich bei jedem Arbeitsstiick nur einmal wiederholen. 

Das Kurvenpaar jedoch, welches den Revolverschlitten vor­
und zuriickschiebt, muB diese Funktion so oft wahrend der ganzen 
Bearbeitungsperiode wiederholen, als Werkzeuge im Revolverkopf 
nacheinander arbeiten. Die Steuerwelle, auf welcher diese Kurve 

Fig. 234. Schema des Einkurvensystems. 

sitzt, macht also bei jedem Revolverhub eine volle Umdrehung, sie 
lauft also um die Anzahl der Werkzeuge schneller, als die andere 
Steuerwelle und ist daher mit dieser durch eine Raderiibersetzung 
verbunden, deren Verhilltnis durch die Anzahl der Werkzeuglocher 
im Revolverkopf bestimmt wird. 

Fig. 234 zeigt ein Schema eines Einkurvensystems bei dem 
Pittler-Automaten. 

a ist der Antrieb fiir die Arbeitsspindel b, c ist der Revolver­
kopf, d der Querschlitten, e ist die langsamlaufende Steuerwelle 
und f die schnellaufende Steuerwelle fUr den Revolverkopf c. 

Der Vorschubantrieb erfolgt durch die Riemenscheibe g, durch 
den Wechselradkasten h und das Schneckengetriebe i auf die Steuer­
welle f. Auf dieser sitzt die Kurventrommel k, welche an einer 
festen Rolle entlang gleitet und dadurch ein Vor- und Zuriickschieben 
des Revolverkopfes bewirkt. Durch die Rader l, m, deren tJber­
setzungsverhaltnis der Zahl der Werkzeug16cher im Revolverkopf 
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entspricht, wird die zweite Steuerwelle e angetrieben: Auf dieser, 
welche wahrend der ganzen Bearbeitungsperiode nur eine Umdrehung 
macht, sitzen die Kurventrommeln n, 0 zur Betatigung der Material­
zu£iihrung und der Materialspannung, die Nocken p fiir die Schaltung 
der Spindelgeschwindigkeit, die Kurventrommel q fiir die Verschiebung 
des Querschlittens und die Kurvenscheibe r fiir die Schaltung der 
Vorschub- und Steuergeschwindigkeit mittelst des Getriebekastens h. 

Die Steuergeschwindigkeit setzt sich zusammen aus einer lang­
samen fiir die eigentliche Arbeitszeit und einer schnellen fiir die 
Totzeit. Die langsame Geschwindigkeit muB auBerdem verschieden 
abgestuft sein, damit fiir jedes Werkzeug der geeignete Vorschub 
angewendet werden kann. 

Bei dem Einkurvensystem, bei welchem aIle Werkzeuge durch 
ein und dieselbe Kurve mit dem unveranderlichen Kurvenwinkel a 

(Fig. 234) vorgeschoben werden, kann daher die Veranderlichkeit 
des Vorschubes nur durch eine Veranderung der Umfangsgeschwindig­
keit der Vorschubkurve ermoglicht werden, und es sind daher bei 
diesem System besonders weitgehende Grenzen beziiglich der Zahl 
und Abstufung der Steuergeschwindigkeiten einzuhalten. Der Vorteil 
des Einkurvensystems ist zweifellos der, daB fiir den Revolverkopf 
nur eine feststehende, nie auszuwechselnde Kurve vorhanden ist, 
ein Nachteil liegt jedoch darin, daB diese Kurve fUr den langsten 
vorkommenden Maximalwerkzeugweg eingerichtet sein muB und daher 
aIle Werkzeuge auch fiir kiirzere Operationen und kurze Arbeits­
stiicke diesen Maximalweg vor und zuriick ausfiihren miissen. Es 
resultiert daraus eine fortwahrende, unnotige Bewegung von Massen 
und ein sich im Dauerbetriebe stets vergroBernder Zeitverlust. 

II. Das Mehrkurvensystem. 
Sitzen aIle Kurven, auch diejenige fiir die Verschiebung des 

Revolverkopfes auf einer einzigen gemeinsamen Steuerwelle, die 
wahrend der ganzen Bearbeitungsperiode fur ein' Arbeitsstiick nur 
eine Umdrehung macht, so ist klar, daB fur den Vorschub des 
Revolverkopfes so viel Kurvenpaare auf der betreffenden Trommel 
sitzen mussen, als Werkzeuge im Revolverkopf nacheinander arbeiten 
konnen. 

In Fig. 235 ist a der Antrieb fiir die Arbeitsspindel b, c ist 
der Revolverkopf, d der Querschlitten und e die Steuerwelle. Der 
Antrieb der letzteren erfolgt durch Riemenscheibe g, Radergetriebe h 
und Schneckengetriebe i auf Steuerwelle e. Auf dieser Welle sit zen 
die Kurvenscheiben no fUr die Steuerung der Materialzufiihrung und 
der Materialspannung, die Nocken p fiir die Schaltung der Spindel­
geschwindigkeit, die Kurventrommel q fUr die Verschiebung der 



Der Steuerungsantrieb und das Kurvensystem. 155 

Querschlitten, die Kurventrommel r flir die Verschiebung des Re­
volverkopfes und die Kurvenscheibe 8 flir die Schaltung der Vor­
schub- und Steuergeschwindigkeit. 

Der Vorteil dieses Systems liegt in der Tatsache, daB fiir jedes 
Werkzeug ein besonderes Kurvenpaar vorhanden ist, welches dem 
Hub des betreffenden Werkzeuges angepaJ3t ist, so daB das letztere 
nur den zur Bearbeitung erforderlichen Weg zurlicklegt. 

AuBerdem kann der Vorschub der verschiedenen Werkzeuge 
durch die Kurvenwinkel a, fJ reguliert werden und es ist eine weit­
gehende Veranderlichkeit der Steuergeschwindigkeit bei dem Mehr­
kurvensystem nicht erforderlich. Meistens ist daher nur eine lang­
same Geschwindigkeit flir die eigentIiche Arbeitezeit und eine schnelle 
fur die Totzeit vorhanden. Ein N achteil dieses Systems ist jedoch 

Fig. 235. Schema des Mehrkurvensystems. 

die Anschaffung und Lagerhaltung einer groBeren Anzahl von Kurven 
und die Auswechselung derselben fiir verschiedene Arbeitsstucke. 

Beide Systeme, sowohl das Einkurvensystem, als auch das Mehr­
kurvensystem stellen keine vollkommene Losung dar flir die Auf­
gabe, die Totzeit auf ein Minimum zu beschranken. Bei beiden 
Systemen dreht sich bei der Ausflihrung einer bestimmten Schaltung 
die gesamte Steuerwelle mit und es ist klar, daB bei der Masse der 
auf der Steuerwelle sitzenden Kurvenscheiben, Nocken, Anschlage 
usw. eine gewisse Hochstgeschwindigkeit der Steuer welle nicht liber­
schritten werden darf. So wiirde z. B. die Schaltung fiir das Spannen 
des Materials erheblich schneller ausgefiihrt werden konnen, wenn 
sich die Kurventrommel 0 allein drehen wiirde fiir die Zeit dieser 
Schaltung und aile andern Kurvenscheiben, welche zu derselben Zeit 
keine Schaltung auszufiihren haben, stillstehen wiirden. 

Abgesehen von dies em , durch die Begrenzung der Hochst­
geschwindigkeit der Steuerwelle bedingten Zeitverlust bei den Schal-
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tungen wahrend der Totzeit, ergibt sich ein weiterer Zeitverlust 
durch die Kurvenanordnung fiir die Verschiebung der Werkzeuge fiir 
die eigentliche Arbeitszeit. 

Die Anordnung der Kurven bei dem Einkurvensystem zeigt 
Fig. 236. A ist die Vorschubkurve und B die Riickzugkurve. Die 
erstere ist eingerichtet fUr den Maximalarbeitsweg ar Zu diesem 
Weg al ist ein Kurvenweg bl erforderlich und ein Riickzugweg c. 
Der iibrigbleibende Teil d des Trommel umfanges wird durchlaufen 
wahrend der Schaltung des Revolverkopfes. Hat nun ein Werkzeug 
den kleineren Arbeitsweg a'.! zuriickzulegen, so ware dazu ein Kurven­
weg b'.! erforderlich. Da aber wegen der Unveranderlichkeit der 
Kurve jedes Werkzeug den 
Maximalweg al zuriicklegen 
muB, welcher dem Maximal­
kurvenweg bl entspricht, so 
wird der Arbeitsweg aa und 
der Kurvenweg ba unnotig zu-

Fig. 236. Arbeits- und Kurven­
weg bei dem Einkurvensystem. 

L ------t 

riickgelegt. Obwohl dies schnell geschieht, summieren sich die verloreneu 
Sekunden im Laufe eines Dauerbetriebes zu Minuten und Stunden. 

Dieser Zeitverlust wiirde vermieden, wenn die Kurve fUr den 
Arbeitsweg a2 die punktierte Lage hatte. Es wiirde dann der Arbeits­
weg a'.! mit dem Kurvenweg bl zuriickgelegt und zwar in derselben 
Zeit, die friiher fiir den Kurvenweg b'.! erforderlich war, und die Zeit 
fiir den unnotigen Kurvenweg bg wiirde wegfallen. 

Zu diesem Zwecke miiBte also die Kurventrommel bei jeder 
anderen Lage der Kurve mit einer dazu passenden Geschwindigkeit 
laufen. Diese Moglichkeit ist ja allerdings vorhanden, nicht moglich 
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ist aber die Veranderung der feststehenden und fur alIe Werkzeuge 
gultigen Einkurve. 

Die Anordnung der Kurven bei dem Mehrkurvensystem ist in 
Fig. 237, S.156, dargestellt. Der Trommelumfang muB so bemessen 
sein, daB so viel Kurvenpaare fUr den groBten Arbeitsweg vorhanden 
sein konnen als Werkzeuge nacheinander im Revolverkopf in Arbeits­
stellung gebracht werden konnen. Denn es kann der Fall eintreten, 
daB fUr die Bearbeitung eines Arbeitsstuckes aIle Werkzeuge den 
Maximalweg zurucklegen mussen. AuBerdem muB je ein Stuck 
Trommelumfang ubrigbleiben fUr das jedesmalige Schalten des Re­
volverkopfes nach jedem Doppelhub desselben und fur das Vor­
schieben und Spannen des Materials. 

Den Arbeitswegen a l a2 a3 entsprechen die 
fur den Vorschub und c1 c2 c3 fUr den Rucklauf. 

Kurvenwege b1 b2 b3 

Dazwischen liegen 
die Schaltungswege 8. Bei dem Maximal­
arbeitsweg fUr das 1. Werkzeug wird der 
dazu notige Kurvenweg voll ausgenut:lt 
durch Vorlauf, Rucklauf und Schaltung, 
bei den kleineren Arbeitswegen a2 aa fur 
das 2. und 3. Werkzeug entsteht jedoch 
zwischen Riicklauf und Schalten ein Zeit­
verlust d2 d3 , da diese Kurvenwege in­
folge der kurzeren Kurven II, III leer 
durchlaufen werden. Dieser Zeitverlust 
wiirde vermieden durch eine schlankere 
Form (punktiert) der Kurve II und eine 
erhohte Umfangsgeschwindigkeit der­
selben. Das erstere ist bei dem Mehr­
kurvensystem moglich, da die Kurven 
fUr jedes Werkzeug auswechselbar sind 
das letztere jedoch nicht, da die meisten 
Automaten dieses Systems entweder nur 
eine oder wenige langsame Steuerge­

Fig. 238. Steuerungsantrieb mit 
verstellbaren Kurven und Ge­

sch windigkeitsregler. 

schwindigkeiten besitzen und die Kurven innerhalb der Bearbeitung 
eines Arbeitsstiickes mit annahernd dem gleichen Kurvenwinkel arbeiten 
miissen. Es wurde sich auBerdem eine unerwiinscht groBe Anzahl von 
Kurven zur Erzielung richtiger Vorschiibe fUr aHe Werkzeuge ergeben. 

Der durch diesen Zeitverlust entstehende Nachteil der beiden 
Systeme liegt demnach beim Einkurvensystem in der Unmoglichkeit 
der Kurvenverstellung oder -auswechselung, bei dem Mehrkurvensystem 
an dem Fehlen ausreichender Steuergeschwindigkeiten. 

Das VoHkommene ware also ein Mehrkurvenautomat mit einem 
sehr regulierfahigen Steuerungsantrieb und mit verstellbaren Kurven zur 
Erzielung beliebiger Kurvenwinkel, wie dies in Fig. 238 schematisch 
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dargestellt ist. Der andere, weiter vorn schon erwahnte Zeitverlust 
beim Schalten infolge der Begrenzung der Hochstgeschwindigkeit 
der SteuerweUe liiBt sich bei den beiden System en nicht ohne wei­
teres beseitigen. Er ist indessen vermieden bei dem Hilfskurven­
system. 

III. Das Bilfsknrvensystem. 
Es ist bereits erwiihnt, daB der Geschwindigkeit des Schaltens 

wahrend der Totzeit eine Grenze gesetzt ist durch die zuliissige 
Hochstgeschwindigkeit der Steuerwelle. Dieser N achteil tritt bei 
mittleren und groBen Maschinen, bei welchen die Masse der zu 
schaltenden Mechanismen (Revolverkopf, Materialstange usw.) die 
tJberschreitung einer gewissen Hochstgeschwindigkeit verbietet, we­
niger in Erscheinung, als bei klein en Maschinen, bei welchen diese 
Beschrankung wegfiillt. Es kommen hier in erster Linie kleine 
Fasson- und Schraubenautomaten in Frage. 

Bei dies en Maschinen liiBt sich mit Vorteil das schon er­
wiihnte Prinzip durchfiihren, fiir eine bestimmte Schaltung nur 
diejenige Kurve, welche die betr. Schaltung bewirkt, in Bewegung 
zu setzen, und zwar nur fiir den Moment der Schaltung. Wahrend 
der iibrigen Zeit steht die Kurve still und es bewegen sich perio­
disch die Kurven flir die iibrigen Schaltungen. Es ist klar, daB in 
diesem Fane diese Kurven nicht auf der Steuerwelle sitzen diiden, 
da dieselbe wegen der dauernden Bewegung des Revolverkopfes auch 
dauernd rotieren muB. 

Der Amerikaner Worsley hat daher zuerstin dem U.S.P.Nr.424527 
diese Kurven flir die Totzeitschaltungen von der Steuerwelle ent­
fernt und auf eine zweite sog. Hilfssteuerwelle gesetzt. Die Steuer­
welle rotiert dauernd und dient zur Bewegung des Revolverschlittens 
und der Querschlitten, d. h. also zur Betatigung der spanabnehmenden 
Operationen wahrend der eigentlichen Arbeitszeit. 

Die HilfssteuerweUe dagegen steht still und macht nur dann 
eine stoBweise einsetzende Bewegung, wenn eine Schaltung durch 
eine auf der Hilfssteuerwelle sitzende Kurve auszufiihren ist. Diese 
einsetzende Bewegung, welche in einer oder 1/2 Umdrehung der 
WeUe besteht, kann natiirlich viel schneller ausgefiihrt werden, als 
wenn die letztere dauernd rotierte. 

In Ausfiihrung dieses Patentes entstand der Brown & Sharpe­
Automat. Er ist insofern noch weiter entwickelt, als nicht die ganze 
HilfssteuerweUe die Umdrehung ausfiihrt, sondern nur die flir die 
bestimmte Schaltung vorgesehene Kurve, wahrend aIle anderen 
Kurven stillstehen. Die Hilfssteuerwelle rotiert dauernd schnell 
und die jeweils in Funktion tretende Kurve wird wahrend einer 
Umdrehung mit derselben gekuppelt. Die Kuppeltmg wird be-
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wirkt durch Anschlage, Nocken usw. auf der langsam laufenden 
Steuerwelle. 

Das Schema Fig. 239 gibt genaueren AufschluB. 
Die Antriebscheibe a treibt die schnellaufende Hilfssteuerwelle b. 
Von b aus erfolgt die Obertragung durch Wechselrader d und 

Schneckengetriebe e auf die langsam laufende Steuer welle c, welche 
aus zwei rechtwinklig zueinander liegenden, durch Kegelrader ver­
bundenen Teilen besteht. 

Auf dieser Steuerwelle sitzt die Kurve t fUr den Vorschub des 
Revolverschlittens und die Kurven g fiir die Verschiebung der Quer­
schlitten. Es sit zen ferner auf der Steuerwelle c die Nocken­
scheiben h, i, k. 

a, 
___ ...d!... __ 

f 

Fig. 239. Schema des Hilfskurveusystems. 

Die Scheibe h bewirkt durch Kupplung l, Stirnrader m eine 
einmalige Drehung der KurvenrollE;l n fiir den Materialvorschub und 
die Materialspannung. Die Kurvenscheibe i bewirkt durch Kupp­
lung 0, Stirnrader peine einmalige Drehung der Kurvenrolle q fii.r 
die Schaltung der Arbeitsspindelgeschwindigkeiten. Die Nocken­
scheibe k bewirkt durch Kupplung r, Stirnrader 8, Schraubenrader t, 
Schaltgehause u die Schaltung, Bowie gleichzeitig den schnellen Riick­
lauf des Revolverkopfes. 

Die Vorteile des Hilfsskurvensystems, welches als das bis jetzt 
Vollkommenste bezeichnet werden muG, sind, nochmals zusammen­
gefa8t, folgende: 

1. Die Kurve fiir den Werkzeugvorschub (eigentliche Arbeitszeit) ist 
eine Mehrkurve, welche fiir jedes Arbeitsstiick besonders nach 
Lange, Reihenfolge der Operationen und Vorschub des Arbeits­
stiickes ausgebildet ist. 



160 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

2. Die Schaltungen fiir die Totzeit erfolgen mit denkbar groBter 
Schnelligkeit. 

3. Die Steuerwelle rotiert mit gleichbleibender konstanter Geschwin­
digkeit. 

Die Vorteile zu 1 und 2 sind in dem V orhergesagten eingehend 
erli:iutert, der V orteil zu 3 ergibt sich aus folgender Erwagung. 

Bei dem Ein- und Mehrkurvensystem rotiert die Steuerwelle 
schnell und langsam, die Ubergange werden automatisch geschaltet 
und kennzeichnen die Ubergange von eigentlicher Arbeitszeit (Span­
abnahme) zur Totzeit und umgekehrt. 

Von der Genauigkeit der Einstellung der automatischen Schal­
tung der Ubergange hangt die Zeitdauer fiir eine Umdrehung der 
Steuerwelle ab, welche gleichbedeutend iEt mit der Bearbeitungszeit 
fiir ein Arbeitsstuck. Diese Zeitdauer ist also in gewissem MaDe 
der Aufmerksamkeit des Einrichters iiberlassen. 

Bei dem Hilfskurvensystem dagegen rotiert die Steuerwelle mit 
gleichbleibender, durch die Wechselrader d (Fig. 239) genau be­
stimmter Geschwindigkeit. Die Arbeitszeit fUr ein Arbeitsstiick 
hangt also nicht von der Genauigkeit irgendeiner Einstellung ab, 
sondern laBt sich aus dem Verhaltnis der Rader d rechnerisch genau 
ermitteln. 

Diese Tatsache ist ein nicht zu unterschatzender V orteil fur die 
Kalkulation der Selbstkosten eines Arbeitsstuckes. 

IV. Art des Antriebes der Steuerung. 
Der Antrieb kann getrennt oder abhangig sein. Bei dem ge­

trennten Antrieb wird die Steuerwelle durch einen besonderen Riemen 
vom Deckenvorgelege aus angeirieben, unabhangig vom Hauptantrieb. 
Es hat dies zweifellos den Nachteil, daB der Fall eintreten kann, 
daB der Hauptriemen versagt, d~r Steuerungsriemen jedoch weiter­
lauft. Ein Zerstoren der Werkzeuge kann die Folge sein. Trotzdem 
hat die Mehrzahl der Automaten noch heute getrennten Antrieb 
und es kann gesagt werden, daB sich im praktischen Betriebe nennens­
werte Storungen nicht daraus ergeben. 

Es ist sogar zuweilen der Fall, daB der Steuerungsriemen bei 
eintretender Storung (Klemmen der Spane oder abfallenden Arbeit,s­
stucke) als elastisches Zwischenglied wirkt und abfaUt. 

Bei groBeren Maschinen ist man in letzterer Zeit zu dem Ein­
scheibenantrieb und der zwanglaufigen Ableitung des Steuerungs­
antriebes vom Hauptantrieb ubergegangen. 

Es hat den Vorteil, daB bei Gesch windigkeitsanderungen das 
Verhaltnis zwischen Schnittgeschwindigkeit und \' orschub richtig 



Der Steuerungsantrieb und das Kurvensystern. 161 

bleibt, jedoch ist zu empfehlen, in die Ableitung des Steuerungs­
antriebes ein elastisches Glied in Form einer Gleitkupplung oder 
eines Abscherstiftes einzubauen. 

v. Die Ausfiihrung des Steuerungsantriebes. 

1. Einspindlige Vollautomaten. 

a) Nach dem Einkurvensystem. Der Hauptvertreter dieses 
Systems ist der Pittler-Automat Fig. 12. Die Anordnung des 
gesamten Steuerungsantriebes und der Kurvenanordnung ist deutlich 
in Fig. 13 zu ersehen. 

Der Antrieb erfolgt durch einen besonderen halbgeschrankten 
Riemen yom Deckenvorgelege aus zunachst auf die Riemscheibe 1. 
Von dieser aus wi.rd er auf 2 verschiedenen Wegen weitergeleitet 
auf die schnellaufende Steuerwelle. 

Diese Wege sind in Fig. 240 schematisch dargestellt. Der eine 
Weg geht iiber Scheibe 1, Kupplung 2 direkt auf Welle 3 und durch 
Schneckengetriebe auf 
Steuerwelle 4, er dient 
zur Dbertragung des 
schnellen Ganges wah­
rend der Totzeit. Der 
zweite Weg fUhrt iiber 
Scheibe 1, Reibscheiben 
5,6,7, Stirnrader 8,9, 
Umlaufrader 10, Kupp-
lung 2 auf Welle 3 und 7a. 

weiter auf Steuerwelle 4. 
Di!lser Weg iibermit- Fig. 240. Steurungsantrieb beirn Einkurvensystern. 

telt die Dbertragung 
des langsamen Ganges wahrend der eigentlichen Arbeitszeit. Das 
Reibscheibengetriebe 5, 6, 7 erfUllt die gestellte Forderung weit­
gehender Grenzen fiir die Steuergeschwindigkeit. 

Die Einzelkonstruktion diespr Getriebeanordnung geht aus Fig. 241 
hervor. Die Antriebscheibe 1 sitzt fest auf der Nabe der Reib­
scheibe 5, beide laufen lose auf Welle 3. Die Dbertragung zwischen 
den Reibscheiben 5 und 7 erfolgt durch eine mit Leder bespannte 
Rolle 6 auf die Welle 7 a. Durch eine auf dieser Welle sitzende 
Spiralfeder wird Reibscheibe 7 stets gegen Rolle 6 und Reib­
scheibe 5 gedriickt. Dieser Druck wird durch ein hinter 5 sitzendes 
Kugellager aufgenommen. Stirnrad 8 treibt Stirnrad 9, welches 
lose auf einer im Revolverschlitten festsitzenden Biichse 11 sitzt. 
Dieses Rad 9 dient als Steg fUr ein Umlaufgetriebe, bestehend 

K e 11 e, Automaten. 2. Auf!. 11 
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aus den Umlaufradern 10, dem fest auf Hiilse 11 sitzenden Zentral­
rad 12 und dem lose auf Welle 3 laufenden Rad 13. Beim Ab­
walzen der Rader 10 auf Rad 12 wird infolge des Unterschiedes 

7 

Fig. 241. Steuerungsantrieb beim Einkurvensystem. 

Fig. 242. Schaltung beim Einkurvensystem. 

der Zahnezahlen dem Rad 13 eine langsame Drehung erteilt. Die 
Kupplung 2 sitzt also zwischen der konstant schnellaufenden Scheibe 1 
und dem mit in stufenloser Reihenfolge veranderlicher Geschwindig­
keit langsam laufenden :Rade 13 und wird zwischen 1 und 13 hin 
und her geschaltet. Die Schaltung erfolgt auf folgende Weise: 
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Die auf Welle 3 fest sitzende Schnecke 14 treibt das Schnecken­
rad 15. Dieses sitzt fest auf der Hiilse 16 (Fig. 242). Die Hiilse 
ist im Revolverschlitten gelagert und am hinteren Ende als Ritzel 
ausgebildet, mit welchem sie das auf der zweiten, langsam laufenden 
Steuerwelle festsitzende groBe Stirnrad 19 antreibt. An der Innen­
seite des Rades 19 sind in zwei Ringnuten die Schaltstifte 20 einstell­
bar (siehe auch Fig. 243-244). Dieselben treffen bei der Umdrehung 
des Rades 19 auf eine Dreikantspitze des Hebels 21 und bewirken 
eine Drehung derselben, sowie des mit 21 auf gleicher Achse sitzenden 
Hebels 22. Dieser greift mit seinem Stift 23 mit Spielraum in einen 

Fig. 243-244. Schaltung beim Einkurvensystem. 

Stein des Hebels 24, welcher wiederum init Hebel 25 auf gleicher 
Achse sitzt. Hebel 25 greift gabelformig um die Kupplung 2. Die 
Schaltung dieses Hebelsystems erfolgt durch den Schie.Bbolzen 26, 
sie bewirkt den Vbergang vom schnellen zum langsamen Gang und 
umgekehrt. 

U m die Welle 3 beim Einrichten der Maschine von Hand drehen 
zu konnen, mu.B die Kupplung 2 auf Mittelstellung gebracht werden. 
Zu diesem Zweck wird von der Vorderseite der Maschine aus die 
Welle 27 gedreht. Der auf 27 sitzende Exzenter 28 liegt in einer 
Gabel des Hebels 21 und bewirkt bei seiner Drehung eine Verschie­
bung von 21 derart, daB das dickere Ende des Stiftes 23 in den Stein 
des Hebels 24 kommt und den Spielraum aufhebt. Hebel 24 steht nun 

11* 
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frei seitlich des SchieBbolzens 26. Gleichzeitig wird Hebel 21 mit 
verschoben und legt sich mit einer runden Spit~e in eine Vertie­
fung 29, wodurch die Mittelstellung der Kupplung 2 fixiert ist. Man 
kann ferner durch Hin- und Herschieben der Welle 27 die Kupp­
lung schalten. 

Die Veranderung des langsamen Ganges mittels des Reib­
scheibengetriebes 5, 6, 7 erfolgt durch die Leisten 30 (Fig. 245). 
Dieselben sind auf einer Trommel des Rades 19 in Schlitzen in be­
liebiger Schraglage einstellbar. Sie beeinflussen die Hebel 31, 32 

Fig. 245. Reguliergetriebe. 

und bewirken dadurch ein Heben oder Senken der Zahnhiilse 33 
und der Rolle 6. Es wird eine Veranderung der Obersetzung der 
Reibscheiben 5, 7 herbeigefiihrt, dabei kann die jeweilige GroBe des 
Vorschubes auf einer Zeigerscheibe 34 abgelesen werden. 

Die Verschiebung des Revolverkopfes. Auf der Hiilse 16 
sitzt fest das Rad 30 (Fig. 242). Dasselbe treibt unter Vermittlung des 
Rades 31 das Rad 32. Das letztere ist als Trommel ausgebildet, auf 
welcher die Vor- undRiickzugkurven 33, 34 befestigt sind. Die letzteren 
schieben sich bei der Drehung der Trommel an einer fest im Re­
volverschlitten gelagerten Rolle 35 entlang und bewirken dadurch 
die Vor- und Riickwartsbewegung des Revolverkopfes 36. 
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Der Materialvorschub und die Materialspannung. Auf 
der Steuerwelle sitzt eine Kurve, dieselbe gleitet an der Rolle 
eines Bockes vorbei und schiebt den letzteren mit der Stange 11 
nach links (Fig. 140). Auf dem linken Ende sitzt der Arm 40, 
welcher das Vorschubrohr 10 an der Muffe 41 umfa13t. Das Rohr 
zieht sich iiber die eingespannte Materialstange zuriick. 1m Moment 
des Vorschiebens gibt die Kurve die Stange frei und eine starke 
Spiralfeder driickt alles nach rechts, wobei die inzwischen in dem 
Spannfutter frei gewordene Materialstange durch die federnde V or­
schubpatrone mitgenommen wird. 

Das Losen und Spannen des Spannfutters erfolgt durch die 
am linken Ende der Steuerwelle sitzende Kurvenscheibe, welche 
die Spannmuffe 3 unter Vermittlung des Gabelhebels 47 verschiebt. 

Fig. 246. Materialspannung. Fig. 247. Einstellbare Spann­
kurven. 

Die Kurven konnen auch einstellbar sein, um den Zeitpunkt 
des Losens, Vorschiebens und Spannens des Materials regulieren zu 
konnen (Fig. 247). 

Die Kurve 48 offnet das Futter, wobei Kurve 49 zur Sicherheit 
als Gegenkurve dient, die Kurve 50 schlie13t das Futter. Der 
Zwischenraum zwischen 48 und 50' ist veranderlich, und damit die 
Zeit zwischen dem 6ffnen und Schlie13en des Futters. Diese Zeit 
kann kurz sein bei Verarbeitung von glattem Material und kurzen 
Arbeitsstiicken, sie muB langer sein bei rohem Material und langen 
Arbeitsstiicken Bowie bei Magazinarbeiten. Bei der Ausfiihrung der 
Firma Pittler (Fig. 13) sind 2 Trommeln vorgesehen, auf welchen 
die Kurven an passender Stelle befestigt werden konnen. 
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Eine Sonderausfiihrung dieses Systems, bei welcher nicht 
der ganze Revolverkopf, sondern nur das jeweils in Arbeitsstellung 
sich befindliche Werkzeug vorgeschoben wird, ist in Fig. 248-249 

.i Fig. 248. Revolverkopf mit einzeln verschiebbaren Werkzeugspindeln. 

dargestellt. Wie Fig. 249 zeigt, ist die Anordnung des Steuerungs­
antriebes im Prinzip die gleiche, wie bei der vorbeschriebenen Kon­
struktion, abweichend ist die Ausflihrung der schnellaufenden Steuer­

Fig. 249. Revolverkopf mit einzeln Vef­
schiebbaren WerkzeugspindeltL. 

in der hintersten SteHung der Spindeln 
hauses 8 greifen. 

welle flir die Werkzeug­
verschiebung. 

Von der schnell oder 
langsam gesteuerten An­
triebwelle 1 wird durch 
Kegelrader 2 und Stirn­
rader 3, 4 die Vorschub­
trommel 5 angetrieben, 
welche sich lose auf der 
Achse 6 des Revolver­
kopfes 7 dreht. Der letz­
tere ist gelagert in dem 
Gehause 8 des Revolver­
schlittens 9. 

In dem Revolverkopf 
sind die einzelnen Werk­
zeugspindeln 10 gelagert, 
auf denen sich je eine 
Klemme 11 befindet, welche 

in eine Kreisnut 12 des Ge-

Die jeweils beim Schalten des Revolverkopfes in die unterste, 
d. h. Arbeitsstellung gebrachte Spindel tritt mit der Klemme 11 iiber 
einen Ansatz des Schiebers 13, welcher in einer Fiihrung des Re­
volverschlittens 9 gleitet und mit einer Rolle in die Kurvennut der 
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Trommel 5 greift. Durch die Drehung der Trommel wird der 
Schieber 13 und damit die Spindel. vor- und zuriickbewegt. Dabei 
fiihrt sich die Klemme 11 in einer Nut 14 des Revolverkopfes. Die 
iibrigen Werkzeuge verharren dabei in ihrer Endstellung, konnen 
daher nicht mit dem Futter oder dem Arbeitsstiick oder den Werk­
zeugen der Querschlitten kollidieren. Bei jeder U mdrehung der 
Trommel 5, d. h. nach erfolgtem Vor- und Riickzug des arbeitenden 
Werkzeuges, wird der Revolverkopf weitergeschaltet, indem er durch 
eine besondere (nicht gezeichnete) V orrichtung, welche ihn bisher 
gesperrt hat, freigegeben wird, worauf seine Mitnahme durch eine 
neben der Trommel 5 befindliche Reibungskupplung 15 erfolgt. 

Einen sehr modern durchgebildeten Steuerungsantrieb des Ein­
kurvensystems von Pittler zeigt Fig. 250. 

Der Antrieb erfolgt von der Hauptantriebwelle 1 aus iiber die 
Wechselrader 25, 26, deren "Obersetzung viermal veranderlich ist, auf 
die Zwischenrader 27, 28, 29, 30. Das letzte Zwischenrad treibt das 
Kegelrad 31, das in Eingriff steht mit dem Kupplungskegelrad 32, 
das auf der Schneckenwelle 33 lose gelagert ist. 

Bei schnellem Gang wird das Kegelrad 32 mit der Schnecken­
welle durch Kuppeln mit der Muffe 34 verbunden und somit die Bewe­
gung iiber die Schnecke 35 auf das Schneckenrad 36 und damit auf 
die Trommelwelle iibertragen. Die vier, durch die Wechselrader ver­
anderlichen Umlaufe der Trommelwelle sind deshalb gewahlt worden, 
um eiIierseits bei Anwendung der hochsten Umlaufzahl die Schaltzeiten 
so gering als moglich zu gestalten, andererseits aber auch mit der Ge­
schwindigkeit herabgehen zu konnen, was sich bei Arbeiten aus dem 
Magazin notwendig macht. 

Beim Arbeitsgang wird die Kupplungsmuffe 34 in Eingriff 
mit dem Kupplungsrad 35 des Planetengetriebes gebracht und der 
Antrieb geht dann von Kegelrad 32 iiber das Reibscheibengetriebe 37, 
38, 39 und die Zwischenrader 40,41 auf die Wechselrader 42, 43, deren 
tJbersetzung viermal veranderlich ist. Von Wechselrad 43 erfolgt der 
Antrieb iiber die Stirnrader 44, 45 auf das Planetengetriebe 46 und da­
mit iiber das Schneckengetriebe auf die Trommelwelle. Durch Ein­
fiigung der Wechselrader und unter Zuhilfenahme des Reibscheiben­
getriebes wird der Vorschubbereich, der beim Drehgang zwischen 
0,0193 und 1,5 mm pro Spindelumdrehung und beim Gewindegang 
zwischen 0,049 und 7,06 mm pro Spindelumdrehung liegt, derart ver­
anderlich, daB fiir jedes Material der geeignetste Vorschub angewendet 
werden kann. 

Die Umsteuerung der Kupplungsmuffe 34 erfolgt selbsttatig auf 
bekannte Art von der Trommelwelle aus durch Knaggen und ist aus 
Fig. 250 (Ansicht von F) zu erkennen. 
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Beim Einrichten wird die Schneckenwelle bzw. die Trommelwelle 
von der Handkurbe147 aus betatigt. Die Kupplungsmuffe wird in diesem 
Falle durch Umlegen des Schalthebels 48 ebenfalls von Hand betatigt, 
aus Fig. 250 (Schnitt DE) ersichtlich. Die Betatigung des Reib­
scheibengetriebes erfolgt auf bekannte Art durch Kurvenstlicke von 
der Steuerscheibe aus und ist in Fig. 250 (Ansicht von G) dargestellt. 

b) Nach dem Mehrkurvensystem. Bei diesem System, bei dem 
bekanntlich nur eine Steuerwelle vorhanden ist, gestaltet sich der 
Antrieb der letzteren verha1tnismaBig einfach. Es ist gew6hnlich 
nur ein langsamer und ein schneller Gang vorhanden, so daB auch 
die Schaltung der Steuergeschwindigkeit mit ziemlich einfachen Mitteln 
durchgefiihrt werden kann. 

Da bei dem Mehrkurvensystem groBe Kurventrommeln erforder­
Hch sind, weil fUr jedes Werkzeug ein besonderes Kurvenpaar vor­
handen . ist, BO erfoIgt· der Antrieb meist durch ein groBes Schnecken­
rad. Auf der zugehOrigen SC'hneckenwelle sitzt dann gleich die 
Antriebscheibe, welche die Schneckenwelle entweder direkt oder iiber 
ein Radervorgelege antreibt. DaB Radervorgelege ist vielfach alB 
Umlaufgetriebe ausgebildet. Die Schaltung erfoIgt entweder durch 
Riemenverschiebung, Kupplung od. dgl. 

a) Bei den selbsttatigen Fassondrehbanken" ist nur eine 
Antriebscheibe vorhanden, welche die Schneckenwelle direkt antreibt. 
Arbeits- und Totzeitgeschwindigkeit wird durch die Steigungswinkel 
der Kurven reguliert. Bei der Maschine Fig. 62 ist getrennter An­
trieb vorhanden, bei der Maschine Fig. 63 iBt jedoch der Steuerungs­
antrieb von der Arbeitsspindel abhiingig. Die beiden Antriebscheiben 
c, d sitzen auf einer gemeinschaftlichen Hiilse, welche lose auf der 
Welle des Deckenvorgeleges lauft. Der breite Riemen treibt die 
ArbeitBspindel und von dieBer werden riickwarts durch einen zweiten, 
schmaleren Riemen die Scheiben c, d und von letzterer durch einen 
halbgeschriinkten Riemen die Steuerwelle angetrieben. 

Einen sehr konstruktiven Steuerungsantrieb, bei welchem der 
besondere Antriebrieinen fiir die Steuerung und auch derjenige fiir die 
Kiihlpumpe fortfiillt, zeigt Fig. 251-254 (Tafel II). 

Der Antrieb der Arbeitsspindel1 erfolgt direkt durch den einzigen 
Antriebsriemen der Maschine auf die Antriebscheibe 2. 

Der Antrieb der Steuerwelle erfolgt von der Arbeitsspindell 
aus liber das Schneckengetriebe 3,4 und die Umsteckrader 5,6 auf das 
Wechselrad 7, das fiinfmal veranderlieh ist. Das Wechselrad 7 ist auf 
einer Schere angeordnet und treibt bei Rechtslauf der Arbeitsspindel 
liber das Zwischenrad 8 auf das Stirnrad 9 und die Schneckenwelle 10. 
Von hier aus geht der Antrieb liber das Schneckengetriebe 11 und 12 
auf die Steuerwelle. Bei Linkslauf der Arbeitsspindel wird Zwischen-
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rad 8 auBer Eingriff gebracht. Die Umlaufzahl der Steuerwelle ist 
zehnmal veranderlich, so daB die Maschine auBerst giinstig ausgenutzt 
werden kann. Der Antrieb der Kiihlpumpe erfolgt von der Arbeits­
spindel iiber das Schneckengetriebe 3, 4 auf das Stirnrad 13 und von 
dort bei Rechtslauf der Arbeitsspindel iiber das Zwischenrad 14 auf das 
Pumpenantriebsrad 15, das als Wechselrad vorgesehen ist. Bei Links­
lauf der Arbeitsspindel wird das Zwischenrad 14 in Eingriff gebracht. 

Das Stirnrad 9 ist als Kupplungsrad ausgebildet und wird durch 
Verschieben der Kupplungsmuffe 16 in Aus- und Eingriff mit der 
Schneckenwelle gebracht. Betatigt wird Muffe 16 von Handhebel 17. 

Eine sehr praktische Neuerung stellt die Ausbildung der Kurven 
fiir die Bewegung des Bohrschlittens und der Zusatzapparate als Plan­
kurven dar (siehe auch S. 261, VII: Die Ausfiihrung der Kurven). Das 
auf der Steuerwelle sitzende Kegelrad 18 steht mit Kegelrad 19 in Ein­
griff, das sich auf der Kurvenwelle 20 befindet. Auf dieser werden zu 
beiden Seiten auBerhalb des Gestells und des Spanebereichs die Plan­
kurven entsprechend den jeweils zur Anwendung kommenden Appara­
ten angebracht. Die Bewegung erfolgt durch einen Zahnsegmenthebe121, 
dessen Verzahnung in eine Zahnstange des Bohrschlittens eingreif1i. 
Betatigt wird der Zahnsegmenthebel von der Plankurve 23 durch den 
Rollenhebel 24. Fiir samtliche Apparate sind Vor- und Riickzugkurven 
vorgesehen. 

fJ) Bei den selbsttatigen Revolverdrehbanken ist die Aus­
fiihrung heute noch vielfach die gleiche, wie bei der urspriinglichen 
Bauart Spencer (Fig. 4). Die Schaltung findet teilweise durch 
Riemenverschiebung, teilweise durch Kupplung statt. 

r) Eine Schaltung durch Riemenverschiebung hat der 
A utomat System Gridley. Der Antrieb erfolgt getrennt yom 
Deckenvorgelege aus durch einen halbgeschrankten Riemen (Fig. 255 
bis 256) auf die beiden Antriebscheiben 1,2 (Fig. 257). Die Scheibe 1 
sitzt fest auf der Schneckenwelle 3. Neben der lose auf der Welle 
sitzenden Scheibe 2 sitzt fest auf der Welle das Stirnrad 4 und auf 
der N abe dieses Rades lauft lose das Stirnrad 5 und das Sperrad B 
(s. auch Fig. 258). Die beiden letzteren sind verbunden. In der 
Scheibe 2 sind die U mlaufrader 7, 8 gelagert. 

Lauft der Riemen auf der Scheibe 1, so lauft die Schnecken­
welle 3 schnell mit der Geschwindigkeit der Scheibe 1. Lauft der 
Riemen auf der Scheibe 2, so wiilzen sich die Rader 7 auf dem 
Rade 5 abo Entsprechend dem Riemenlauf nach Pfeil I iiben da­
her die Rader 8 einen Druck auf das Rad 5 aus in Richtung des 
Pieiles II. Da jedoch das Rad 5 durch das Sperrad 6 an der Drehung 
verhindert ist, so wirkt es als festes Zentralrad. Das Rad 4 rotiert 
langsam in Pfeilrichtung III. Beim schnellen Gang auf Scheibe 1 lauft 
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Scheibe 2 mit dem ganzen Umlaufgetriebe lose mit, wobei das Sperrad 6 
iiber den Zahn des Sperrhebels 9 gleitet. 

Fig. 255-256. Antrieb des Automaten System Gridley. 

Fig. 257. Vorschubantrieb des Automaten System Gridley. 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit erfolgt auf 
folgende Weise. Auf der Welle 3 sitzt die Schnecke 10, welche das 
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Schneckenrad 11 und dam it die Steuerwelle 12 treibt. Auf dcr 
letztcren befindet sich die Trommel 13 (Fig. 284), in deren Ring­
nut en 14 die Stifte 15 einstellbar sind. Diese gleiten bei der Um­
drehung der Trommel auf einen Anschlag des Hebels 16. Die 
dadurch bewirkte Drehung dieses Hebels wird durch die Stange 17 

Fig. 258. Zum Antrieb 
Fig. 257. 

auf die Riemengabel18 iibertragen (Fig. 257). 
Die Schaltung der Spindelge­

sch windigkeit. Auf der Trommel sitzen 
ferner die schragen Leisten (Fig. 256), 
welche die Hebel 19 und die mit diesen 
auf gleicher Achse sitzendcn Riemengabeln 
20 fiir den Antrieb der Arbeitsspindel ver­
drehen (Fig. 256). 

Der Materialvorschub wird bewirkt 
durch eine am linken Ende der Trommel 21 
sitzende Kurve 21 a, welche an einer Rolle 22 
des Armes 23 (Fig. 284) vorbeigleitet und 
den letzteren nebst dem V orschubrohr nach 

links zieht. Nach Offnen des Spannfutters gleitet Rolle 22 an der 
Kurve ab und ein Gewicht zieht das V orschubrohr nach rechts, 
wobei die Materialstange durch die federnde Vorschubpatrone mit­
genommen wird. 

Das Spannen des Materials erfolgt durch die auf der Trom­
mel 21 sitzenden Nocken 25 (Fig. 287), welche die Spanngabel 26 
(Fig. 284) und damit das Spannfutter in bekannter Weise betatigen. 

Die Verschiebung der Querschlitten wird durch die auf 
dem rechten Ende der Steuerwelle sitzende Kurvenscheibe 27 be­
wirkt (Fig. 284). 

Auf der vorderen Seite von 27 (Fig. 285) sitzen die Kurven fUr 
den vorderen Querschlitten 28, auf der hinteren Seite diejenigen fiir 
den hinteren Querschlitten 29. Die Kurve 30 bewirkt den Vorschub, 
31 den Riickgang des Querschlittens 28. Die Kurvenbewegung wird 
durch die Hebel 32, 33 auf die Querschlitten iibertragen. 

Die Verschiebung der Revolverschlitten erfolgt durch die 
Kurven 34, 35 auf der Trommel 21 (Fig. 287). 34 ist eine Vor­
schubkurve, 35 eine Riickzugkurve. 

Die Kurven gleiten an einer Rolle 36 entlang und verschieben da­
durch die Stange 37 (Fig. 284). Auf 37 sitzt der Mitnehmer 3&, welcher 
um den Stift 39 faBt. Der Stift 39 sitzt an dem Werkzeugschlitten 40. 
Beim Vorschub wird nur der obere in Arbeitsstellung befindliche 
Schlitten mitgenommen (Fig. 259), und zwar durch den rechten 
Rand des Mitnehmers, welcher die iibrigen Stifte freilaBt. Beim 
Riickzug dagegen werden aIle Schlitten in die Anfangsstellung mit 
zuriickgenommen durch den linken, vollen Bund des Mitnehmers. 
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Sollte daher einer der nicht arbeitenden Schlitt en unabsichtlich 
verschoben sein, so kann die Schaltung des Revolverkopfes erst 
dann erfolgen, wenn alle Schlitten sich in der Anfangsstellung be­
finden. 

Eine Riemenschaltung fUr eine groBere Anzahl Geschwindigkeiten 
ist in Fig. 260-261 dargestellt. Sie wird ausgefiihrt bei dem Auto­
maten Fig. 47. (D.R.P. 276 786 Pittler). Diese Ausfiihrung ist aus­
fiihrlich in den Fig. 262-265 dargestellt. 

Der Antrieb erfolgt durch einen halbgeschrankten Riemen 
vom Deckenvorgelege auf 
die Riemenscheiben abed. 
Der Riemen kann iiber 
simtliche Scheiben ver­
schoben werden. bed sind 
die Scheiben fiir 3 ver­
schiedene Arbeitsgange, a 
die Scheibe fiir den schnel­
len Leerlauf wahrend der 
Totzeit. Von der Riemen-

Fig. 259. 

scheibenwelle wird der Antrieb durch Wechselrader auf eine Schnecken­
welle und von dieser durch das Schneckenrad p auf die Steuer­
welle q iibertragen. 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit erfolgt durch 
die Steuerscheibe e. Neben der­
selben ist ein doppelarmiger He­
bel f gelagert, welcher mit einer 
Verzahnung in eine solche des 
Riemengabelbebels g eingreift, 

Fig. 260-261. Steuerungsantrieb durch Riemensohaltung (pittler). 

welcher iiber alIe 4 Riemenscheiben hinwegstreichen kann. Befindet 
sich der Riemen auf der Leerlaufscheibe a, so lauft die Steuer­
soheibe e schnell und die Verschiebung der Riemengabel und des 
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Riemens erfolgt ebenfalls schnell. Lauft dagegen der Riemen auf 
einer der Scheiben b cd, so Hiuft die Steuerscheibe e langsam und 
die Riemenverschiebung wiirde ebenfalls langsam erfolgen, was 
einen Zeitverlust bedeutete. Diesem Dbelstand ist durch die Kon­
struktion abgeholfen, und zwar in folgender Weise: Die Riemengabel 
wird durch eine Feder 1 stets nach links gezogen, sie wird in ihrer 
jeweiligen Stellung aber gehalten durch einen Sperrbolzen k, welcher 
in eine Rast des mit g zwanglaufig verbundenen Hebels f eingreift. 
SolI nun z. B. der Riemen von Scheibe d auf Scheibe b verschoben 
werden, so wird zunachst durch einen auf der Steuerscheibe e ein­
stellbaren Knaggen h der Sperrbolzen k nach unten gedriickt und 
der Hebel f freigegeben. Hinter h folgt sofort die Knagge m mit 
dem Anschlag n. Gegen diesen Anschlag legt sich der Hebel f, wenn 
die Riemengabel durch die Feder 1 nach links gezogen wird. Es sind 
verschiedene Knaggen mit verschieden hohen Anschlagen n vorhanden, 
welche bewirken, daB die Riemengabel iiber e oder b stehen bleibt. In­
zwischen hat die Knagge h den Sperrbolzen k freigegeben und derselbe 
springt in die entsprechende Rast von f ein. Dann verHiBt auch die 
Knagge m den Hebel f SolI bis zur Leerlaufscheibe a geschaltet werden, 
so legt die Riemengabel den ganzen Weg zuriick bis gegen einen festen 
Anschlag. 

SolI von links nach rechts geschaltet werden, so wird wiederum 
zunachst durch eine Knagge h der Hebel f entriegelt, und sodann 
die Riemengabel durch einen Anschlag 0, der mit seiner schragen 
Flache auf eine Rolle des Hebels f wirkt, verschoben. 

Die praktische Durchfiihrung dieser Konstruktion ist folgende 
(Fig. 262-265) (Tafel III): 

Auf den Riemenscheiben a-d wird der Riemen in oben beschrie­
bener Weise geschaltet. Die Scheibe a fUr den Schnellgang sitzt fest 
auf der Welle 1 und treibt unter Vermittlung der Schnecke 2 und 
des Schneckenrades p die Steuerwelle q direkt. 

Die Scheib en bed fiir den Arbeitsgang sitzen auf gemeinsamen 
Hiilsen mit den Radern 3, 4, 5 und diese stehen' in Eingriff mit 
den Radern 6, 7, 8 auf der Welle 9. Von der Welle 9 wird der 
Antrieb iiber ein Umlaufgetriebe 10 und die Wechselrader 11, 12 
auf die Schnecke 2, Schneckenrad p und Steuerwelle q iibertragen. 

Zum Ausriicken des Steuerungsantriebes von Hand dient Kupp­
lung 13 und Handhebel 14. Durch eine Handkurbel auf Welle 19 
kann die Steuerwelle durch die Rader 15, 16, 17, 18 von Hand ge­
dreht werden. 

~) Eine Schaltung durch Kupplung findet bei dem Auto­
maten (Fig. 266) der Firma Ludw. Loewe statt. 

Der Antrieb erfolgt getrennt yom Deckenvorgelege auf die 
Scheibe d (Fig. 267-270) auf der Welle 1. Von Welle I iibertragen die 
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Wechselriider r I , r2 auf Welle II und die Kegelriider e, f auf Welle III 
Die Welle III wird entweder direkt oder durch ein Umlaufgetriebe 
angetrieben. 

Die auf Welle III sitzende Schnecke h treibt das Schneckenrad i 
auf der Steuerwelle k (Fig. 271-272). 

Die letztere erhiilt also einen schnellen und einen langsamen 
Gang, der Vorschub innerhalb eines Arbeitsstiickes wird durch die 
Kurvenwinkel reguliert. Fiir verschiedene Arbeitsstiicke und Mate­
rialien dienen die Wechselriider r 1 r 2 zum A usgleich. 

Fig. 266. Steuerungsantrieb durch Kupplung (Loewe). 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit erfolgt durch 
di~ Scheibe D (Fig. 271 u. 272), auf welcher Nocken einstellbar sind. 
Driickt z. B. ein N ocken die Knagge ng hoch (Fig. 273), so schiebt die 
letztere durch einen Querstift die Spindel s so weit nach links, bis 
die unter Federdruck stehende Knagge n2 einschnappt und die Spindels 
in ihrer Lage festhiilt. 

Auf der Welle III sitzt fest die Schnecke 11, und lose das Sperr­
rad S, welches mit dem Stirnrad a verbunden ist. 

Neben a sitzt fest auf der Welle das Stirnrad b. Auf dem 
rechten Ende der Welle III liiuft lose das Gehiiuse g, auf welchem 
das Kegelrad f festsitzt. In dem Gehiiuse gist das Umlaufrad c 
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gelagert. Die Zahnezahlen der Rader sind: a = 19, b = 20, c = 13 
Zahne. 

Wenn nun, wie oben beschrieben, die Spindel 8 nach links ge­
schoben wird, so nimmt sie das Sperrad S mit durch die Gabel '11' 
und der Stift b1 gleitet an dem Stift m ab (Fig. 271). Gleichzeitig 
gleitet der Stift 83 der unter Federdruck stehenden Sperrklinke k1 
an einer Schrage von '11 herunter und k1 legt sich in das Sperrad S. 
Das mit S verbundene Rad a wirkt nun als feststehendes Zentralrad, 
auf welchem sich das Umlaufrad c abrollt und infolge des Unter­
schiedes der Zahnezahlen dem Rad b und damit der Schnecken­
welle III eine langsame U mdrehung erteilt. Die Dbersetzung be­
tragt bei einer Umdrehung von fund g fur das Rad b: 

20 19·13 20 19 
20 13·20 20 20 20 

SolI die Schneckenwelle III schnelllaufen, so driickt ein zweiter N ocken n1 

die Knagge n2 hoch, bis die Spindel 8 frei und durch eine Feder 
wieder nach rechts geschoben wird. Diese schiebt mit der Gabel '11 
das Sperrad S nach rechts, bis der Stift b von dem Stift m mit­
genommen wird. Gleichzeitig hebt '11 die Sperrklinke k1 hoch. Das 
ganze Getriebe ist nun starr verbunden, das Umlaufrad c wirkt als 
Mitnehmer und die Schneckenwelle III lauft schnell mit der Ge­
schwindigkeit des Kegelrades f. Um beim Einrichten die Schneck en­
welle III von Hand drehen zu ki:innen, wird das Kegelrad e durch 
den Handgriff h entkuppelt. 

Die Verschiebung des Revolverschlittens erfolgt durch 
einstellbare und auswechselbare Kurvenstreifen l, n (Fig. 266), welche 
an einer Rolle m des Revolverschlittens entlang gleiten. Nach be­
endigtem Vorschub wird der Schlitten schnell durch ein Gewicht p zu­
riickgezogen und durch die Riickzugkurven bis wieder in seine Anfang­
steHung gebracht. Durch das Gewicht werden die Riickzugkurven 
unterstiitzt und konnen daher sehr steil gehalten werden, was die 
SchneIligkeit des Riickzuges erhi:iht. 

Der Materialvorschub und die Materialspannung wird 
bewirkt durch die Kurventrommel A. Dber derselben sind die beiden 
Schieber x, t (Fig. 78-80) angeordnet mit den Rollen 8, w. Der 
Schieber t wird durch eine Kurve nach rechts geschoben und dadurch 
das Spannfutter geli:ist. Hierauf schiebt eine zweite Kurve den Schieber x 
nach rechts, wobei die Materialstange durch die federnde Vorschub­
patrone mitgenommen wird. Eine dritte Kurve schlieBt das Spann­
futter durch Verschieben des Schiebers t nach links und eine vierte 
Kurve bringt den Schieber x mit dem Vorschubrohr wieder in die 
Anfangstellung nach links. 
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Durch den Handgriff g kann das Spannfutter von Hand betatigt 
werden. 

Das Schalten der Spindelgeschwindigkeit erfolgt durch 
einstellbare Nocken auf der Nockenscheibe B (Fig. 78-80), welche 
unter Vermittlung des Gabelhebels h die Reibungskupplung wechsel­
seitig in die Scheiben a, b einrlickt. 

Die Verschiebung der Querschlitten wird durch die Kurven 
0, 01 auf der Steuerwelle eingeleitet unter Vermittlung der Doppel­
hebel H, Hl' welche mit Einstellschrauben 8 versehen sind. Nach be­
endigtem Vorschub werden die Querschlitten durch eine Feder f in 
ihre Anfangstellung zurlickgebracht. Die Kurven sind einstellbar, so 
daB die beiden Querschlitten sowohl gleichzeitig als auch einzeln 
nacheinander arbeiten konnen. 

--+-./ 
Fig. 273 (zu Fig. 267-272). 

\ 
T 
./ 

e) Mit Kupplung, sowie mit Reibscheibengetriebe arbeitet 
der Steuerungsantrieb des in Fig. 6 dargestellten Automaten. Er 
erfiillt daher zum Teil die Forderung, welche fiir das Mehrkurven­
system als vollkommen bezeichnet ist. Eine Aufsicht dieser Maschine 
ist in Fig. 81 dargestellt. 

Der Antrieb der Steuerung erfolgt zwanglaufig von der An­
triebscheibe zunachst auf die Welle 16. Von dieser Welle aus wird 
er auf 2 verschiedenen Wegen bis zur Steuerwelle 14 geleitet, und 
zwar einmal direkt fiir den schnellen Gang wahrend der Totzeiten, 
das andere Mal indirekt iiber das Reibscheibengetriebe fiir den lang­
samen Gang wahrend der eigentlichen Arbeitszeit. 

Diese Wege sind in Fig. 274 schematisch dargestellt. Der lang­
same Gang geht iiber 16, 17, 18, 18a, 19, 21, 20, 20a, 20b, 20c, 
24a, 24 auf Steuerwelle 14, der schnelle Gang iiber 16, 17, 18, 
22, 23, 23a, 23b, 23c, 20c, 24a, 24 auf Steuerwelle 14. 

Der schnelJe Gang erfolgt mithin mit konstanter Geschwindig­
keit, der Iangsame Gang kann durch das Reibscheibengetriebe regu­
liert werden. 
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Die Welle 16 treibt durch Stirnrader 17, 18 die Welle 18a 
und weiter durch Reibscheiben 19, 21, 20 die Welle 20a. Diese 
leitet den Antrieb durch Schneckengetriebe 20b auf Welle 42, wenn 
Kupplung 20c in 20b eingeriickt ist. Von Welle 18a treiben die 
Stirnrader 22, 23, die Kegelrader 23a und die Stirnrader 23b, 23c 
auf Welle 42, wenn Kupplung 20c in 23 c eingeriickt ist. 

Von 42a wird der Antrieb durch Schnecke 24a und Schnecken­
rad 24 auf die Steuerwelle 14 iibertragen. 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit wird bewirkt 
durch die auf der inneren Seite des Schneckenrades 24 einstellbaren 
Kloben 38 und 38a (Fig. 275). Diese betatigen den.Hebel 39 und 
den mit ihm auf gleicher Achse sitzenden Gabelhebel 41. Der Gabel-

1 

11q 

1 

-)~-----(i'iiimiltiliillt. --,t 
zqa ! 2q 

I 

116 

17 I 18 

Fig 274. Regelbarer Steuerungsantrieb (Loewe). 

hebel 41 verschiebt eine in der Welle 42 gelagerte Steuerstange 
welche die Kupplung 20c wechselseitig in 23c oder 20b einriickt. 

Urn die Welle beim Einrichten der Maschine von Hand drehen 
zu konnen, wird der Sperrbolzen 40 an Gabel 41 ausgelOst und urn 
90° gedreht (Fig. 276). Man ist dann in der Lage, den Gabelhebel41 
und damit die Kupplung 20c in der Mittelstellung zu fixieren und 
die Welle 42 mit einer Handkurbel zu drehen. 

Die Veranderlichkeit des langsamen Ganges durch das 
Reibscheibengetriebe wird eingeleitet durch die Knaggen 33, 34, 35, 36. 
welche in Ringnuten auf der auBeren Seite des Schneckenrades 24 
einstellbar sind. Dieselben betatigen den Hebel 32 und ein mit 
diesem auf gleicher Achse sitzendes Zahnsegment. Letzteres bewirkt 
eine Verstellung der Reibrolle 21 und damit eine Regulierung der 
Dbersetzung zwischen den beiden Reibscheiben 19, 20. An den 
Hebel 32 ist eine Segmentskala angebracht, welche den fUr die je­
weilige Stellung der Rolle 21 giiltigen Vorschub anzeigt. 

12* 



180 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

Die Knaggen 35, 36 werden fiir besondere Vorschiibe beim Ge­
windeschneiden benutzt. 

Die Verschiebung des Revolverschlittens erfolgt durch 
die Trommel 31. Abweichend von der iiblichen Anordnung sind 
auf dieser Trommel keine Kurven, sondern Rollenhalter befestigt, 
wahrend je eine konstante Vor- und Riickzugkurve sich fest an der 
unteren Seite des Revolverschlittens befinden. 

Fig. 275. Regelbarer Steuerungsantrieb (Loewe). 

Es sollen dadurch verschiedene Arbeitswege des Revolverschlittens 
ohne Auswechselung von Kurven erzielt werden. Die Rollen 27 
bewirken den Vorschub, sie sind auf den Rollenhaltern 29 in der 
Langsrichtung und die letzteren auf dem Trommelumfang einstell­
bar. Die Rollen 28 bewirken den Riickzug, sie sind auf den Rollen­
haltern 30 festgelagert und die letzteren sind ebenfalls auf dem 
Trommelumfang einstellbar. 

Diese Losung ist gut durchdacht, sie zieht jedoch nicht die 
letzten Konsequenzen aus der Forderung Seite 157. Wie das Schema 
Fig. 277 zeigt bewirkt die Rolle 1 den groBten Arbeitsweg all sie 
legt dabei den Rollenweg b1 langsam zuriick. Die Rolle 2 bewirkt 
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den kleineren Arbeitsweg a2 und legt dabei den Rollenweg b2 langsam 
zuriick. Vorher muB sie jedoch den Rollenweg b3 zuriicklegen. Ob­
wohl dies schnell geschieht, bedeutet es einen, sich bei jedem Vorschub 
wiederholenden und daher stets vergroBernden Zeitverlust. Dieser 
wiirde vermieden, wenn die Kurve fiir den Vorschub bei dem Arbeits­
weg a2 die punktierte Lage hatte. Die Rolle 2 wiirde dann fiir 
den Arbeitsweg a'2 nicht den Rollenweg b2 sondern den Rollenweg b1 

Fig. 276. Regelbarer Steuerungsantrieb (Loewe). 

zuriicklegen. Dieser konnte jedoch in der gleichen Zeit wie friiher 
der Rollenweg b2 zuriickgelegt werden, da das Reibscheibengetriebe 
eine weitgehende Veranderung der Rollengeschwindigkeit gestattet. 
Der Rollenweg b3 und damit der Zeitverlust wiirde wegfallen. 

Diese Losung ist jedoch nur bei fester RoUe und verstellbaren 
Kurven moglich (s. Fig. 238). 

Die RoUen 4, welche in der Langsrichtung nicht versteUbar sind, 
bringen den Revolverschlitten stets in die Endstellung zuriick, unab­
hangig von der GroBe des Arbeitsweges. SoU der Revolverschlitten 
iiberhaupt keine Vor- und Riickwartsbewegung machen, so wird die 
RoUe 27 ganz nach rechts geschoben (Rolle 3 Fig. 277). Beide 
RoUen (3, 4) gehen dann frei zwischen den beiden Kurven hindurch. 
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Die Materialspannung erfolgt durch die Kurven 61, 62 auf 
der Trommel 60 (Fig. 141), welche durch den Hebel 63 die Muffe 64 
verschieben und damit ein Spannen und Losen des Spannfutters 
bewirken. Das Spannfutter sitzt auf dem vorderen Ende der Arbeits­
spindel, wodurch das lange Spannrohr in der letzteren iiberfliissig wird. 

Der Materialvorschub wird bewirkt durch die Kurven 12, 12a 
auf der Trommel 11, welche ein Verschieben des Schlittens 53 und 
damit der Vorschubseele 9 mit der Vorschubpatrone hervorrufen 

. i ' 
i 'I 14t I ' I . , I· 
I tz . ! 
I ' II , I " 
I .1! 
i I JTI 
iii i 

Trommel­
umfcmg 

(Fig. 81). 
Eine verbesserte Aus­

fUhrung dieses Systems ist 
in den Fig. 278 bis 282 dar­
gestellt. Die Maschine ar­
beitet teils nach dem Mehr­
kurvensystem, teils nach 
dem Hilfskurvensystem. 

Aus dem Getriebeplan 
Fig. 281 ist ersichtlich: 

Arbeitsgang der 
Steuerwelle von Antrieb 
welle a tiber Wechselrader 
b, Welle c, Friktionsschei­
ben d, Schneckengetriebe 
e, Welle /, Stirnrader g, 
Schneckengetriebe h auf 
die Steuerwelle. Schnell-

Fig. 277. Schema ZUlli Antrieb Fig. 258-260. gang von Antriebwelle l, 
Schraubenrader i, Welle /, 

Stirnrader g, Schneckengetriebe h auf die Steuerwelle. Auf der Steuer­
welle sitzt die Trommel 8 mit den Rollenschiebern 9 fUr die Revolver­
kopfverschiebung, ferner die Schaltscheibe 6 mit Knaggen ftir die Um­
schaltung des Revolverkopfes und die Betatigung des Friktionsgetriebes. 

Die Betatigung des Materialspannens und Verschiebens, sowie die 
Schaltung der Arbeitsspindel von Dreh- auf Gewindegang geschieht 
von einer besonderen, schnellaufenden Welle mit Kurven i, k, l1 aus, 
die direkt von der Antriebwelle 1 angetrieben wird. Diese Kurven wer­
den wie bei dem Hilfskurvensystem durch Nocken und Hebel von der 
Steuerwelle aus betatigt und bewirken die Schaltungen in ktirzester 
Zeit. 

~) Mit Reguliergetriebe und verstellbaren Kurven ist der 
Einscheibena~tomat (Fig. 286) ausgeriistet. 

Der Steuerungsantrieb dieser Maschine ist aus den Fig. 283 
bis 287 ersichtlich. 
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Die einzige Antriebscheibe der Maschine sitzt auf der Antrieb­
welle I und von I aus wird zunachst die Arbeitsspindel IV angetrieben. 
Die Art dieses Antriebes ist in Kapitel "Hauptantrieb" (Fig. 91) be­
schrieben. Die Welle I treibt ferner den ganzen Steuermechanismus, 
und zwar mittelst del' Rader g, lb, i zunachst die Welle i l . Fig. 283. 
Von der Welle i l wird der Antrieb auf 2 verschiedenen Wegen 
weitergeleitet, und zwar einmal fUr den langsamen Gang wahrend der 
eigentlichen Arbeitszeit iiber die Stirnrader k, l, m, die Stufenrader 
n, 0, das Schneckengetriebe q, r, das Schneckengetriebe 8, t auf 
die Steuerwelle 12, das andere Mal fiir den schnellen Gang wahrend 
der Totzeiten iiber die Kegelrader v, die Stirnrader w, x, das Schnecken­
getriebe 8, t auf die Steuer welle 12. Der Vbergang von dem lang­
samen zum schnellen Gang und umgekehrt erfolgt automatisch durch 
Schalten der Kupplung y zwischen Schneckenrad r und Stirnrad x. 
Der schnelle Gang erfolgt mithin mit konstantel' Geschwindigkeit, 
wahrend der langsame Gang durch das Stufenradergetriebe reguliert 
werden kann. 

Das Schalten der Steuergeschwindigkeit erfolgt durch 
einstellbare Stifte 15 (Fig. 284), welche auf einen Hebel 16 und eine 
Stange 17 wirken. Durch'Stange 17 und Hebel 18 wird die Reibungs­
kuppelung y in das Stirnrad x ein- und ausgeriickt. 1st sie einge­
riickt, so lauft die Welle 48 und damit die Steuerwelle 12 schnell 
mit der Geschwindigkeit des Rades x, wobei die Zahne des Sperr­
zahnes 46 an dem Kloben 47 iiber die Zahne des langsam laufenden, 
mit dem Schneckenrad r verbundenen Sperrades 45 gleiten. 

1st dagegen Kuppelung y ausgeriickt, so wird der Sperrzahn 46 
von 'dem Sperrad 45 mitgenommen und es erfolgt eine langsame 
Drehung der Welle 48 und der Steuerwelle 12 (Fig. 283). 

Die Veranderlichkeit des langsamen Ganges durch das 
Stufenradergetriebe erfolgt durch einstellbare Nocken 49 auf der 
Scheibe 50 (Fig. 284), welche einen Hebel 51 drehen und dadurch 
die Ziehkeilwelle 52 in den Stufenradern 0 verschieben. 

Die Geschwindigkeit der Steuerwelle kann daher wahrend des lang­
samen Arbeitsganges in weiten Grenzen automatisch reguliert werden. 

Die Verschiebung der Werkzeugschlitten 40 (Fig. 284) 
erfolgt durch Kurven auf der breiten Trommel 21 auf dem linken 
Ende der Steuerwelle (siehe Fig. 287, Kurven 34, 35). 

Bei der vorliegenden Maschine jedoch sind diese Kurven 
verstellbar. Sie besitzen stets die gleiche Lange, fUllen also stets 
den ganzen dafiir zur Verfiigung stehenden Umfangsteil der Kurven­
trommel aus und es entstehen auf der letzteren keine, leer zu 
durchlaufenden Zwischenraume, also auch kein Zeitverlust. Die 
Arbeitswege werden durch Einstellung der Kurvenwinkel a l a2 , die 
Vorschubgeschwindigkeit durch das Stufenradergetriebe reguliert. 
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Ein Auswechseln von Kurven findet nicht statt. Es sind daher bei 
dieser Konstruktion die Vorteile des Einkurven- und Mehrkurven­
systems vereinigt ohne deren Nachteile. Mit Bezug auf das schon 
Gesagte (siehe auch Fig. 238) liber die Verminderung der Totzeiten 
kann diese Konstruktion als vollkommen bezeichnet werden. 

Eine weitere bewahrte Ausflihrung der Steuerung bei dem gleichen 
Automatensystem zeigen die Fig. 288-291. Der langsame Gang 
der Steuerwelle wird angetrieben von dem Kettenrad 21 (Fig. 291) 
durch Kette auf Kettenrad 22 (Fig.291) weiter liber die Wechsel­
rader 23, Welle 24 auf das Schneckengetriebe 25. Der Antrieb des 
schnellen Ganges der Steuerwelle erfolgt von Kettenrad 20 (Fig. 291) 
durch Kette auf Kettenrad 26 (Fig. 291), Welle 27, Kegelrader 28. 
Zwischen Kegelrad 28 und Schneckenrad 25 wird Kupplung 29 auto­
matisch geschaltet und dadurch der Wechsel zwischen schnellem und 
langsamem Gang der Steuerwelle bewirkt. Der schnelle Gang erfolgt 
mithin konstant von dem mit gleichbleibender Umlaufzahl laufenden 
Kettenrad 2Q, der langsame Gang von dem im Verhaltnis zur Arbeits­
spindel umlaufenden Kettenrade 21. 

Von der Welle 27 wird ferner durch Kegelrader 31 die Revolver­
kopfschaltung angetrieben. 

Die Kupplung 29 sitzt fest auf Welle 30 und von dieser wird durch 
Schnecke 32 und Schneckenrad 33 die Steuerwelle 34 angetrieben. Als 
Sicherheit gegen 'Oberlastung des Mechanismus sind im Kettenrad 26 
und Schneckenrad 25 Abscheerstifte angeordnet. 

Das Schalten der Steuerung von Hand erfolgt durch 
Hebel 35, Bolzen 36, Hebel 37, Stange 38, Hebel 39. Da der letztere 
stets unter Druck des Federgehauses 40 steht, muB er, und damit der 
Hebel 35 in der Mittelstellung, d. h. bei ausgerlicktem Steuerwellen­
antrieb gesichert werden. Dies geschieht durch den Winkelhebel 41, 
wobei gleichzeitig durch Stange 42, Hebel 43, 44 der Hebel 45 seitlich 
verschoben und aus dem Bereich der Umschaltknaggen 46 gebracht 
wird. Dadurch wird erreicht, daB beim Kurbeln der Steuerwelle von 
Hand der schnelle Gang derselben nicht eingeschaltet werden kann. 

Das automatische Schalten der Steuerung erfolgt durch 
die Knaggen 46, die auf der Trommel47 eingestellt werden. Auf dieser 
Trommel sitzen ferner die Anschlage fiir das automatische Schal­
ten der Spindelgeschwindigkeiten, welche auf die in Fig. 16 
sichtbaren Hebel I, II, III wirken. Die Quersupporte werden von 
den Kurvenscheiben 48, 49 gesteuert. 

c) Nach dem Hilfskurvensystem. a) Die Steuerung des 
Brown & Sharpe-Automaten (Fig. 8) ist aus der schematischen 
Zeichnung Fig. 292 ersichtlich. 

Die AntriebEcheibe A treibt die schnellaufende Hilfssteuerwelle I 
und weiter durch die Wechselrader 4, 5, 6, 7 Kegelrader 8, 9 die 
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Welle IV und durch Schneckengetriebe 10, 11 die Steuerwelle II. 
Dieselbe besteht aus den beiden durch Kegelrader 12, 13 rechtwinklig 
verbundenen Teilen II, III. Auf der Steuerwelle III setzt die Kurven-

scheibe K zur Verschiebung des Revolverschlittens Sch, auf der 
Welle II die beiden Nockenscheiben V H zur Verschiebung der Quer­
schlitten. Es sitzen demnach auf der langsam laufenden Steuer welle 
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nur diejenigen Kurven, welche die Vorschubbewegung fur die eigent­
liche Arbeitszeit bewirken, aIle anderen Schaltbeweger werden nur 
von der Steuerwelle eingeleitet, ausgefiihrt dagegen von besonderen, 
schnellaufenden Hilfssteuerelementcn und zwar auf folgende Weise. 

Die Schaltung der Spindelgeschwindigkeit wird eingeleitet 
durch die Nockenscheibe D. Die Kupplung 57 (siehe V in Fig.83-84) 

75 76 
\ 

Fig. 293- '294. 

Fig. 23. 

utomaten 

ist in die linke Antriebscheibe R eingeriickt. SolI umgeschaltet werden 
in die rechte Scheibe R, so hebt ein Nocken auf der rechten Seite 
von D den Hebel 61 vorne hoch und driickt daher den Stift, 60 
nieder, welcher bis jetzt vor dem Ansatz 62 der Kupplung 59 ge­
legen hat. Die letztere wird frei und durch die Feder 60 a in 
Kupplung 2 geworfen. Es drehen sich 59 und die Kurventrommel W, 
und zwar so lange, bis der Ansatz 65 an den Stift 63 des Hebels 64 
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gleitet und die Kupplung 59 wicder aus der Kupplung 2 herauBZieht. 
Dies geschieht nach 1/2 Umdrehung. In den beiden StelIungen wird W 
durch eine in die Rasten 66, 67 einschnappende federnde Schneide 68 
fixiert. Die Trommel What mittelst der Kurve 71 den Hebel 70, 
die Welle T und die Kupplungsgabel der Kupplung 57 nach rechts 
geschaltet. SolI die Kupplung 57 wieder nach links geschaltet werden, 
so bewirkt ein Nockenauf der linken Seite von D dasselbe Spiel in 
umgekehrter Weise. 1st eine Schaltung fUr ein bestimmtes Arbeits­
stiick (ohne Gewinde) nicht notig, so kann die Scheibe D durch Aus­
riicken der Kupplung 56 ausgeschaltet werden. 

Das Spannen und Vorschieben des Materials. In gleicher 
Weise, wie vorstehend beschrieben, wird durch die Nockenscheibe E, 
den Hebel 39, die Kupplung 40 und durch die Rader 42, 43 die 
Welle VI mit den Kurventrommeln N, Sp in eine einmalige, schnelle 
Umdrehung veraetzt. Die Trommel N bewirkt durch den Hebel 46 
eine Verachiebung des Schlittena 50 mit der Vorachubgabel 53. Die 
GroBe dieaer Verachiebung kann je nach der Lange des Materialvor­
schubes reguliert werden durch Verschiebung dea Steines 48 mittelst 
dea Schiebers 51 weiter oder naher dem Drehpunkte Q (a. auch Fig. 8). 

Die Trommel s.p schaltet durch Hebel 45, Welle 0 die Spann­
muffe S des Spannfutters (siehe auch Fig. 83-84). 

Die Verschiebung des Revol verschlittens erfolgt durch die 
Kurve K, den Hebel 20a und die Zahnstange 14. Die letztere ist 
jedoch nicht fest mit dem Schlitten Sell" aondern durch das Kurbel­
getriebe 15, 16 verbunden. Das Kurbelgetriebe bewirkt den achnellen 
Riicklauf des Schlittens, und zwar in Verbindung mit der Schaltung 
des Revolverkopfes und ist daher in Abschnitt E naher beschrieben. 

P) Die Steuerung dea Loewe-Automaten. Die Auafiihrung 
der Firma L. Loewe, Berlin (Fig. 10) zeigt gegeniiber dem Original 
einige bemerkenswerte Einzelheiten. 

Nach dem oben Gesagten ist der Mechanismus ohne weiteres 
aus den Fig. 293 und 294 zu erkennen. 

17 ist die Antriebscheibe (Fig. 293), 19 die achnellaufende 
Hilfssteuerwelle, 22 (Fig. 294) die langaam laufende Steuerwelle. Auf 
der letzteren sitzen die fiir die Vorachiibe wahrend der eigentlichen 
Arbeitszeit beatimmten Kurvenscheiben 75 (Fig. 295) fur den Re­
volverschlitten und 23, 24 (Fig. 294) fiir die QuerschIitten. 

Das Schalten der Spindelgeschwindigkeiten. Nocken­
scheibe 25 betatigt durch Hebel 28 (Fig. 294) Kupplung 32 (Fig. 293) 
und durch Stirnrader Kurventrommel 59 (Fig. 294), welch letztere 
periodisch in eine schnelle Umdrehung versetzt wird. Durch Hebel 60 
wird die Kupplung 55 auf der Arbeitsspindel fiir Rechts- und Links­
gang geschaltet. 
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In gleieher Weise sehaltet Noekenseheibe 25 dureh Hebel 29 
Kupplung 33 nnd Stirnrader die Kurventrommel 61 , welehe dureh 
Hebel 62, 62a die im unteren Antriebgehause (Fig. 87) befindli~he 
Kupplung 25 fUr den Weehsel der Gesehwindigkeit steuert. 

Materialvorsehnb und Spannung. Noekenseheibe 26 steuert 
dureh Hebel 30, Kupplung 34 und Stirnrader die Kurventrommel 65. 
Kurve 65 verschiebt den Schieber 69, welcher mittelst des Knopfes 68 
auf der Skala 70 einstellbar ist. Nach Aufarbeiten einer Material­
stange wird durch die Kurve 65 die Kupplung 18 (Fig. 293) aus­
gelOst und damit del' ganze Steuerungsantrieb ausgeschaltet. 

Fig. 295. Zur Steuerung Fig. 293. 

Von der Kurve 65 wird ferner durch den Hebel 64 (Fig. 294) 
die Spannmuffe des Spannfutters betatigt. 

Die Verschiebung des Revolverschlittens erfolgt durch 
die Kurvenscheibe 75 und den Zahnsegmenthebel 74 (Fig. 295). Die 
Kurvenseheibe 26 betatigt ferner durch Nocken 92 die Klappe 91 
(Fig. 296), welche die abfal1enden Arbeitsstiicke auffangt und von den 
Spanen getrennt einem Sammelbehalter 93 zufUhrt. Aus Fig. 296 ist 
ferner die Wirkungsweise der Kupplungen 32, 33, 34, 35 zu ersehen, 
welche mittelst eines Sperrades 94 und einer Klinke 95 zeitweilig 
mit der Hilfssteuerwelle 19 gekuppelt werden, und zwar durch die 
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Hebel 28, 29, 30, 31. Diese Hebel besitzen einen Drucker 36, 
welcher, nacho unten gedriickt, ein Betiitigen der Hebel durch die 
Nocken der Nockenscheiben 
25, 26, 27 verhindert. Die 
Steuerwelle kann dann mit­
t elst des Handrades 20 von 
Hand vor- und zuriickge­
dreht werden. 

Die Verschiebung 
der Querschlitten erfolgt 
durch die Kurvenscheiben 
23, 24 unter Vermittlung 
der Zahnsegmenthebel 84, 
85. Die Kurvenscheiben sind 
auswechselbar, die beiden 

Fig. 296. Zur Steuerung Fig. 293. 

Quersupporte arbeiten unabhiingig voneinander. 

Fig. 297. Zur Steuerung Fig. 293. 

Die Feineinstellung der Werkzeuge erfolgt in den verschiedenen 
Richtungen durch die Schrauben 87, 88, 89, 90 (Fig. 297). 
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Der Index-Automat (Fig. 88, 89, 90) hat im Prinzip den gleichen 
Steuerungsantrieb. In Fig. 298 ist dargestellt, in welcher Weise 

Fig. 298. Kupplung beim Index-Automat. 

der beim Hilfskurvensystem charakteristische periodische Umlauf der 
Kurvenscheiben und deren Stillsetzung nach einer Umdrehung bewirkt 

15 

Fig. 299. Steuerung des Gildemeister­
Fiinfspindelautomaten. 

wird. Von der Steuerwelle aus 
werden durch Nocken die Hebel 
niedergedriickt und die Bolzen 2, 3 
geben die Kupplung 4 frei, weI­
che sofort durch eine Feder in die 
die Schaltung bewirkende Kurve 
5 geworfen wird. Nach einma­
liger Umdrehung der Kupplung 
wird dieselbe durch die inzwischen 
frei gewordenenBolzen, undzwar 
durch 2 mittelst einer schragen 
Flache ausgeriickt, und mitteis 
3 fixiert. 

2. Mehrspindlige Voll­
automaten. 

a) Die Steuerullg des Gilde. 
meister -FUllfspilldelautomatell. 

Bei diesem System, dasin Fig. 24 
dargestellt ist, erfolgt der Antrieb 
der Steuerung zwanglaufig von 
der Hauptantriebwelle 2 aus 
(siehe auch Fig. 96). 

Der Ar beitsgang (Fig.299) 
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geht liber Rader 3, 4, Welle 5, Rader 6, 7, Schieberader 8, 9, Welle 12, 
Rader 10, 11, Schieberader 13, 14, Welle 15, Wechselrader 16, 17, 
Welle 18, Schwinghebelrad 19, Zwischenrad 19a, Stufenkonus 20, 
Welle 21, Rad 22 auf Rad 23. Dieses Rad 23 sitzt auf Welle 25, und. 
zwar auf der lose auf 25 lau-
fenden Sperrmuffe 26, die mit­
tels des Sperrzahnes 27 das 
Sperrad 28 und damit die 
Welle 25 antreibt. Von Welle 
25 geht der Antrieb weiter 
liber Kegelrader 32, Schnecke 
33, Schneckenrad 34, Kupp­
lung ·36 auf die Steuerwelle 
35. Der Arbeitsgang, d. h. der 
Vorschub der Werkzeuge ist 
mithin durch die Schiebe­
rader und Schwinghebelge­
triebe in weiten Grenzen ver­
anderlich. 

Der Schnellgang (Fig. 
300-301) geht ebenfalls von 
Rad 3 auf Welle 2 aus, und 
zwar liber Rad 4 auf Rad 24 
(Fig. 301), welches auf :der 
Kupplung 37 sitzt. Die letz­
tere wird durch Muffe 38 mit­
telst Hebel 39 und Kurven­
scheibe 40 ein- und ausgerlickt 
mit der Welle 25. Von dieser 
geht der Antrieb wie beim 
Arbeitsgang weiter auf die 
Steuerwelle. 

1st der Schnellgang aus­
gerlickt, so arbeitet das Sperr­
rad 28, ist die Kupplung 37 
eingerlickt, so gleitet das 
Sperrad 28 unter dem Sperr­
zahn 27 hinweg, da es schneller 
lauft. 

Das Schalten der Steuergeschwindigkeit zwischen Arbeits­
und Schnellgang erfolgt, wie schon oben erwahnt, durch Kurven 40. 
Mittelst Hebel 41 und Kupplung 42 kann der Antrieb der Steuerwelle 
unterbrochen und die letztere dann durch Handkurbel 43 beim Ein­
richten von Hand gedreht werden. 
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Fig. 302. Steuerung des Gildemeister-Fiinfspindelautomaten. 

Fig. 303. Steuerung des Gildemeister­
Fiinfspindelautomaten. 

Materialvorschub und 
Spannung. Ist ein Arbeitsgang 
beendigt, so wird durch Hebel 1 
(Fig. 302), und zwar mittels der 
Kurve 2 auf Trommel3, die Muffe4 
der betreffenden Spindel, bei wel­
cher der Stangenvorschub statt­
findet, nach rechts geschoben und 
dadurch das Spannpatronenfutter 
in bekannter Weise durch die 
Hebel 5 und das Spannrohr in 
der Spindel geoffnet. Vorher hat 
Schlitten 6 durch Gestange 7 und 
Kurve 8 das Vorschubrohr zuriick­
gezogen mit der Vorschubpatrone. 
Nach dem Offnen der Spannpa­
trone wird das Material durch 
Kurve 8 vorgeschoben und das 
Spannfutter durch Kurve 2 wie­
der geschlossen. 
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Die Verschiebung de.s Werkzeugschlittens. Der auf den 
Fiihrungen des Bettes und des oberen Fiihrungsbalkens sehr solide 
gefiihrte Werkzeugschlitten 5 (Fig. 303) hat an seiner unteren Seite 
einen, durch Spindel 6, Kegelrader 8 und Knopf 9 einstellbaren 
Rollenschieber 4, welcher durch Schraube 7 festgezogen wird. Durch die 

10 

Fig. 304. Steuerung des Giidemeister-Fiinfspindelautomaten. 

Verstellung dieses Schiebers kann der Hub des Werkzeugschlittens 
naher oder weiter von den Arbeitsspindeln eingestellt werden. 

Die automatische Bewegung geschieht durch Kurve 1 auf Trommel2 
und Rolle 3. 

Die Verschiebung der Querschlittenerfolgtdurchdieaufder 
Steuerwelle 35 (Fig. 304) sitzenden Kurvenscheiben 2 (siehe auch Fig. 96), 
Vor- und Riickzugkurven 3, 4, Hebel 5, dann weiter fiir die unteren 
Schlitten durch Stangen 6, Hebel 8, Zahnsegment 9, fiir die oberen 
Schlitten durch Stangen 7, Hebel 10 und gleiche Zahnsegmente. Die 
letzteren greifen in gezahnte Spindelmuttern 11, und durch Spindeln 12 

Kelle, Automaten. 2. Auf!. 13 
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kann jeder Schlitten nach genauer Skalascheibe eingestellt werden. 
Die Veranderung des Schlittenhubes geschieht durch Verstellung der 
Stangen 6,7 in den Schlitzen der Hebel 5. 

Der Materialanschlag (Fig. 305) befindet sich in Ruhestellung 
zwischen 2 Arbeitsspindeln; kurz vor dem Vorschieben des Materials 
wird er vor die betreffende Arbeitsspindel geschwenkt, und zwar durch 
Kurvenscheibe 1 auf der Steuerwelle 35, Kurven 2, 3, Hebel 4, Zahn­
rad 5, Welle 6 und Anschlaghebel 7. Die Welle 6 ist am rechten Ende 
mit Flachgewinde versehen, so daB sich beim Riickschwenken der An­
schlag in axialer Richtung von der Materialstange abhebt: 

Fig. 305. Steuerung des Gildemeister-Fiinfspindelautomaten. 

b) Die Steuerung des Schiitte-Vierspindelautomaten. Der Automat, 
dem gleichen System zugehorig, hat eine ahnliche Steuerung wie unter 
a) beschrieben. (Fig. 306-312). Der Antrieb erfolgt zwanglaufig 
.von der Hauptantriebwelle 4 (Fig. 99) iiber Rader 11, 12 auf das Rad 1 
(Fig. 306). 

Der Arbeitsgang geht dann iiber Rad 2, Rader 10, 11, Schiebe­
rader 13, 14, 15, Welle 16, Schwinghebelrader 17, 18, Raderkonus 19, 
Sperrklinke 20 auf Sperrad 21. Dieses treibt Welle 5 und weiter iiber 
Kegelrader 6, Schneckenwelle 7 (Fig. 307), Schneckengetriebe 8 die 
Steuerwelle 9. 

Zur Sicherung gegen Uberlastung sind Rader 13, 14, 15 durch 
einen Scheerstift 22 mit Welle 16 verbunden. 

Der Schnellgang geht iiber Rader 1, 2 auf die Reibungskupp­
lung 3, die durch Muffe 4 mit Welle 5 gekuppelt wird. In diesem FaIle 
gleitet das schnellaufende Sperrad 21 unter dem Sperrzahn 20 hinweg. 

Das Schalten der Steuergeschwindigkeit geschieht durch 
Ein- oder Ausriicken der Kupplung 4,und zwar mittelst eines Ge­
stanges und der Hebel 24, 25, die durch Kurven auf der Kurvenscheibe 23 
(Fig. 307) betatigt werden. 

Materialvorschub und Spannung erfolgt in bekannter Weise 
(Fig. 308-309) durch Verschieben der Spannmuffen durch Hebel 27 
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auf Trommel26 bzw. der Vorschubrohre durch Hebel 28. Die Maschine 
besitzt einige bemerkenswerte Einzelheiten. Damit beim Schalten der 
Spindeltrommel die Vorschubrohre, die sich besonders bei kurzen 
Materialstangen durch Erschiitterungen verschieben konnen, nicht 
mit dem Rand auf die Vorschubgabel 2 stollen, wird in diesem Falle 
der mit 2 Federn 3 aufgehangte Vorschubhebel nach unten gedriickt, 
was infolge der langlichen Bohrung in seiner Nabe 4 moglich ist. 
(Fig. 310). 

Der Stangenhalter (Fig. 311) wird nicht, wie iibliclr, durch die 
Materialstangen mitgedreht, sondern die Mitnahme erfolgt zwang­
laufig, durch das mit der Spindeltrommel verschraubte Kreuz B, 
Stange 0, Mitnehmer D. 

Die Verschiebung der Querschlitten erfolgt durch Vor­
und Riickzugkurven auf Scheiben 1, und zwar fUr die unteren Schlitten 
durch Hebel 2, fUr die oberen Schlitten durch Hebel 3, 4, Stangen 5, 
Hebel 6, 7 (Fig. 312). 

c) Die Steuerung des Hasse & Wrede-Vierspindel-Automaten. 
Der Antrieb erfolgt fiir den Arbeitsgang und den Schnellgang ge­
trennt von der Hauptantriebwelle der Maschine aus (Fig. 313-320). 

Arbeitsgang: Von der Antriebwelle 1 wird durch Schneck en­
getriebe 2 und 3 die Welle 4 angetrieben (Fig. 314). Das Schnecken­
rad 3 lauft lose und wird durch eine Sicherheitskupplung, bestehend 
aus der Reibscheibe 5 und der Kupplungshiilse 6, mit der Welle 4 
verbunden (Fig. 317). Auf der Welle 4 sitzt ein Stirnrad 7, welches 
mit einem Rad 8 in dem Schwinghebel 9 kammt. Dieses Rad 8 
kann mit einem der drei Rader 10, 11,12, welche in dem Schwing­
hebel 13 gelagert sind, in Eingriff gebracht werden (Fig. 319-320). 
Das Rad 12 kann mit einem der Rader des sechsteiligen Raderblockes 14 
in Eingriff gebracht werden, welcher auf der Welle 15 sitzt. Dieser Welle 
konnen 3 X 6 = 18 Geschwindigkeiten erteilt werden. Der Rader­
block lauft lose auf der Welle 15 und ist mit einem Sperrad 16 ver­
bunden. Neben demselben sitzt fest auf der Welle das Teil17 mit. 
der Sperrklinke 18. Durch letztere wird die Welle mitgenommen, 
da sich der Raderblock mit dem Sperrad in der bezeichneten Pfeil­
richtung dreht (Fig. 320). 

Schnellgang: Von der Antriebwelle 19 wil'd durch Kegelrli.der 
20, 21 die Welle 22, und durch Stirnrad 23 das lose laufende Stirn­
rad 24 angetrieben (Fig. 319). Das letztere ist mit einer Spreizringkupp­
lung 25 versehen, welche durch Verschiebung der Muffe 26 betatigt 
wird, indem sich der Keil 27 zwischen die beiden Spreizhebel 28 
schiebt. 1st die Kupplung ausgeriickt, so lauft die Welle 15 mit 
langsamer Geschwindigkeit, angetrieben durch den Raderblock 14 und 
Sperrklinke 18. Wird die Kupplung dagegen eingeriickt, so lli.uft die 
Welle 15 mit Schnellgang, wobei die sich nunmehr mit der Welle 

13* 
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schneller drehende Klinke 18 iiber den Riicken der Zahne des lang­
samer laufenden Raderblockes 14 mit dem Sperrad 16 schiebt. Von 
der Welle 15 wird der Antrieb durch Schnecke 29 und Schnecken­
rad 30 auf die Steuerwelle 31 iibertragen (Fig. 314). 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit erfolgt von 
der auf der Steuerwelle sitzenden Kurventrommel 32, auf welcher 
seitlich in der Ringnut 33 Anschlage eingestellt werden konnen, 
welche den Hebel 34 und den mit diesem auf gleicher Welle sitzen­
den Hebel 35 betatigen. Der Hebel 35 greift gabel£ormig um die 
Kupplungshiilse 26 (Fig. 316). 

7 I 
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Fig. 321-322. chema 
der teuerung beim 

Davenport· Fiinf pindl r. 

Die Verschiebung des Revolverkopfes erfolgt durch Kurven 
auf dem Umfange der Trommel 32, welche an der Rolle 36 eines 
mit dem Revolverkopf 37 verschraubten Hebels 38 angreift. Der 
letztere fiihrt sich auf einer Leiste 39 und sichert dadurch den 
Revolverkopf gegen Verdrehung (Fig. 317 u. 318). 

Die Verschiebung der Querschlitten. Yonder Steuer­
welle 31 wird durch Kegelrader 40, 41 die Kurventrommel 42 an­
getrieben (Fig. 316). Die auf dem Umfange derselben befestigten 
Kurven bewegen den hinteren Querschlitten mittelst einer an der 
Schiene 43 befestigten Rolle 44, und den vorderen Querschlitten 
mittelst einer an der Schiene 45 befestigten Rolle 46. Die Schiene 43 
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ist in dem hinteren Querschlitten 47 gelagert und Schiene 45 wird 
durch eine Zugstange 48 mit dem vorderen Querschlitten 49 ver­
bunden (Fig. 315-316). 

Die Schaltung der Spindeltrommel. Auf der Steuerwelle 31 
sitzt der Hebel 50 (Fig. 313). Derselbe greift bei jeder Umdrehung 
der Steuerwelle, d. h. also nach jedem Vor- und Riickgang des Revoiver­
kopfes, in eine Nut 51 eines Malteserkreuzes, welches auf der Achse 
der Spindeltrommel befestigt ist, und schaltet dadurch die letztere 
um 1/4 Umdrehung weiter. Bevor die Schaltung beginnt, wird durch 
eine an dem Hebel 50 angeschraubte Kurve 52 der Winkelhebel 53 

Fig. 323. teuerung de Davenport-Fiiufspindle 

gehoben und dadurch der Indexbolzen 54, an welchem der andere 
Schenkel des Hebels 53 angelenkt ist, aus der Indexnut der Spindel­
trommel herausge:wgen. Diese Schaltung hat den V orteiI, daB sie 
mit langsamer, allmahlich zu- und dann wieder abnehmender Geschwin­
digkeit erfolgt. 

Das Spannen und Losen des Materials erfolgt durch 
Kurven, auf der Kurventrommel 55, welche unter Vermittlung des 
Gabelschiebers 56 die Spannmuffe 57 und die Spannhebel 58 be­
tatigen (Fig. 314). 

Der Materialvorschub wird ebenfalls durch Kurven auf 
der Trommel 55 bewirkt, welche durch den Gabelschieber 59 das 
Vorschubrohr 60 zuriickziehen. Der Vorschub des Rohres erfolgt durch 
den Schieber 61, welcher standig unter dem Druck eines Gewichtes 60 
steht. Bei ausgeriickter Kupplung 26 und ausgehobener Sperr-
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kIinke 18 kann die Steuerwelle beim Einrichten der Maschine von 
Hand durch eine auf der Welle 15 sitzende Handkurbel gedreht 
werden. 

d) Die Steuerung des Davenport-Fiinfspiudel-Automaten. Der 
Davenport· Fiinfspindler (Fig. 323) arbeitet nach dem Hilfskurvensystem, 
bei welchem nur die flir die eigentliche Arbeitszeit in Frage kommen­
den Vorschubbewegungen der Werkzeuge von einer dauernd langsam 
laufenden HauptsteuerwelIe, dagegen die Schaltungen flir die Totzeit 
von einer Hilfssteuerwelle abgeleitet werden, welche periodisch von 

Fig. 324. Steuerung des Davenport-Fiinfspindlers. 

der Hauptsteuerwelle aus in· eine einmalige schnelle Umdrehung ver­
setzt wird. 

In Fig. 321-322 ist die Steuerung der Maschine schematisch 
dargestellt. 

Der Antrieb: Von der Antriebwelle 1 mit der Antriebscheibe 2, 
welche auch den Hauptantrieb der Arbeitsspindeln durch 3, 5, 6, 
7, 7 a, und der Gewindeschneidspindel durch 4, 8, 9, 10, 11, 12, 
vermittelt, erfolgt auch der gesamte Steuerungsantrieb. Die Rader 
13, 14 treiben die Welle 16, und durch Kegelrader 18, Welle 19, 
Stirnrader 20, 21 Welle 22, Wechselrader 23, Welle 24, Schneck en­
getriebe 25 und Kegelrader 26 die Hauptsteuerwelle, welche aus den 
3 Teilen 27, 38, 38 a besteht. Diese Wellen laufen wahrend der 
Arbeitszeit und die Kupplung39 ist in Rad 20 eingeriickt. Wahrend 
der Schaltzeit (Totzeit) dagegen ist die Kupplung 39 in Rad 29 ein­
geriickt und treibt iiber Stirnrader 29, 30, Kegelrader 31, die Hilfs­
steuerwelle 32 mit einer einmaligen schnellen Umdrehung. 
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Das Schalten der Spindelgeschwindigkeit. Da die Arbeits­
spindeln mit gleichbleibender Geschwindigkeit und in gleicher Rich­
tung (Rechtslauf) laufen, da ferner die Werkzeugspindeln stillstehen 
mit Ausnahme der Gewindespindel, so kommt eine Schaltung nur fiir 
die letztere in Frage. Diese erfolgt durch die Kurventrommel 17 
auf Welle 16, welche unter Vermittlung des Hebels 17 a die Reibungs­
kupplung 10 schaltet. 

Das Schalten der Steuergeschwindigkeit erfolgt durch die 
Kupplung 39. Wahrend der eigentlichen Arbeitszeit Iauft die Haupt-

Fig. 325. Steuerung des Davenport.Fiinfspindlers. 

steuerwelle 27, 38, 38 a mit den Daumen 28 fiir die 5 Werkzeug­
spindeln und den Daumen 37 fUr die 4 Querschlitten; die Hilfssteuer­
welle 32 steht still. Die Kupplung 39 ist in Rad 20 eingeriickt. 
Am Ende eines Doppelhubes (Vor- und Riickganges) der Werkzeuge 
erfoIgt die Schaltung (Totzeit), indem die Kurve 40 durch den 
Winkelhebel 42 die Kupplung 39 aus20 aus- und in 29 einriickt. 
Die Hauptsteuerwelle steht jetzt wahrend des Schaltens still und 
die Hilfssteuerwelle 32 macht eine einmalige schnelle Umdrehung. 
Am Ende dieser Umdrehung riickt die Kurve 41 durch den WinkeI­
hebel 42 die Kupplung 39 wieder aus 29 aus und in 20 ein. Die 
Hauptsteuerwelle dreht sich wieder und die Vorschubbewegung der 
Werkzeuge erfolgt vonneuem (siehe Fig. 323). 

Der Vorschu b der Werkzeuge erfolgt durch die Kurven­
scheiben 28. Fiir jede Spindel ist eine Scheibe vorhanden, welche 
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unter Vermittlung eines Rebels die betreffende Spindel versohiebt. 
1m Gegensatz zu anderen System en (Aome, Gridley) versohiebt sioh 
nioht der ganze Werkzeugsohlitten, sondern nur die einzelnen Werk­
zeugspindeln. Die Lange der Versohiebung jeder einzelnen Spindel 
kann ferner reguliert und der von dem Werkzeug auszufiihrenden 
Operation angepaBt werden daduroh, daB die Spindeln duroh Lenk­
stangen 43 (Fig. 324) mit den Rebeln 43 verbunden sind und daB 
diese Lenkstangen auf dem oberen, bogenformigen Arm der Rebel 
verstellt werden konnen. Es litBt sioh demnaoh der konstante Rub 

Fig. 326. Steuerung des Davenport-Fiinfspindlers. 

der Scheiben 28 in versohiedener, naoh einer Skala auf den Rebeln 
ablesbarer V'bersetzung auf die Werkzeugspindeln iibertragen. . Die 
Konstruktion hat folgende Vorteile: 

1. Masse und Gewicht der bewegten TeiIe sind moglichst gering. 
2. Keine unnotigen Leerwege der Werkzeugspindeln, daher 
3. keine vorzeitige Abnutzung der Mechanismen. 
4. Kleine Durchmesser der Kurvenscheiben, weil diesel ben 

wahrend der Totzeit stillstehen und keinen Leerweg zuriick­
legen. 

Eine Zeitersparnis wird insofern erzielt, als die Arbeitszeit nicht 
mehr ganz von der langsten Operation abhangig ist. Wiirden aUe 
Werkzeugspindeln gleichzeitig vorgehen, so miiBte das Werkzeug fiir 
die Hingste Operation mit dem fiir irgendein anderes Werkzeug 
gebotenen langsamsten V orschub vorgehen. In diesem Falle jedoch 
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kann das erstgenannte Werkzeug mit einem schnelleren Vorschub 
arbeiten und dadurch die gesamte Arbeitszeit verkiirzen (siehe auch 
Fig. 324). Die Kurvenscheiben 28 sind fUr verschiedene Hiibe 
auswechselbar, ferner sind die Werkzeugspindeln durch Muttern 
auf den mit Rechts- und Linksgewinde versehenen Lenkstangen ver­
stellbar. 

Die Querschlitten werden in gleicher Weise durch die Kurven­
scheiben 37, Hebel 37 a und Lenkstangen 37 b verschoben (Fig. 325). 
Die unteren Querschlitten gleiten auf einer wagerechten Schlitten-

Fig. 327. teuerung d Da.venport-Fiinf pindler . 

fUhrung, die oberen sind in den schwenkbaren Armen 44 gelagert 
(siehe auch Fig. 326). 

Materialvorschub und Spannung erfolgt durch die Hilfs­
steuerwelle 32 mit den Kurventrommeln 33, 34 in bekannter Weise. 
Der Mechanismus ist in Fig. 321 deutlich sichtbar. Hinter diesen 
Trommeln ist in Fig. 102 ein Hebel sichtbar, durch welchen die 
Kupplung 15 (Fig. 102 und 321) ausgeriickt und damit der ganze 
Steuerungsantrieb stillgesetzt werden kann. Durch ein ebenfalls in 
Fig. 102 erkennbares Handrad auf Welle 19 (Fig. 321) kann die Steue­
rung dann von Hand betiitigt werden. 

3. Einspindlige Halbautomaten. 

Die Steuerung der Halbautomaten ist nicht so einheitlich und 
liiBt sich daher nicht ohne weiteres in versohiedene bestimmte Systeme 
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gruppieren, wie bei den Vollautomaten. Entsprechend den grBBeren 
Arbeitsgrenzen der Halbautomaten und der Verschiedenheit ihres 
Arbeitszweckes ist die Steuerung diesem jeweiligen Zweck angepaBt. 
In der Hauptsache ist natiirlich auch eine Hauptsteuerwelle vor­
handen, von welcher die automatischen Bewegungen eingeleitet wer­
den, auch erfolgen die letzteren bier wie beim Vollautomaten meistens 
durch Kurven. 

a) Die Steuerung des Scbroers-Halbautomaten. Der Antrieb 
auf die hinter der Maschine liegende Steuerwelle (Fig. 115-117) 
erfolgt auf drei verscbiedene Arten. Es ist ein Drehvorschub, ein 
Reibahlen- und Gewindevorschub und ein Schnelltransport vorhanden. 
Die beiden ersten sind fiir die Arbeitszeit, der letztere fiir die Tot­
zeit bestimmt. 

Der Antrieb des Drehvorschubes erfolgt von der oberen Zwischen­
welle (Fig. 115 )aus durch Wechselra.der auf der linken AuBenseite 
der Maschine auf ein auf der Transportwelle sitzendes Umlauf­
getriebe (Fig. 117). Das obere Wechselrad kann mit fiinf verschie­
denen Zahnezahlen ausgewechselt werden. 

Der Antrieb des Reibahlen- und Gewindevorschubes erfolgt durch 
ein kleines Stirnrad auf der oberen Zwischenwelle, welches ein mit 
einer Stufenscheibe verbundenes Gegenrad treibt; Die Stufenscheibe 
treibt eine Gegenscheibe auf der Steuerwelle, welche ebenfalls mit 
einem Umlaufgetriebe verbunden ist. 

Der Schnelltransport erfolgt durch ein auf der Antriebwelle 
sitzendes Stirnrad 11 auf ein Gegenrad auf der Steuerwelle, welches 
als verschiebbare Kupplungshiilse ausgebildet ist. Von der Steuer­
welle aus werden angetrieben die Steuerscheibe 17 (Fig. 117) durch 
Kegelrader und Schneckengetriebe, die Kurventrommel fiir den Re­
volverschlitten durch zwei Stirnraderpaare, die Kurventrommel fiir 
den Querschlitten durch Kettenrader, Kette, Schneckengetriebe und 
Stirnrii.der. 

Die Schaltung der Spindelgeschwindigkeit erfolgt durch 
Nocken auf der Steuerscheibe, welche einen Hebel und den mit 
diesem durch eine Stange verbundenen Hebel 10 (Fig. 117) be­
tatigen. Mit Hebel 10 auf gleicher Achse sitzt Hebel 12 (Fig. 115), 
welcher um die Reibungskupplungsmuffe auf der Kupplungs­
welle faBt. 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit erfolgt durch 
die einstellbaren Nocken 19-23 auf der Steuerscheibe 17. Diese 
Nocken betatigen zunachst eine Schaltwelle (Fig. 115 und 117), welche 
sie teils verschieben, teils verdrehen. Mit dieser Schaltwelle steht 
der Hebel 31 in Zusammenhang, sowie der auf gleicher Achse 
sitzende Hebel 32. 
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Stehen diese Hebel in der Mittelstellung, d. h. senkrecht, so 
befindet sich das Schnelltransportgetriebe (Fig. 117) auJ3er Eingriff. 
In dieser Stellung ist die Schaltwelle gegen Verschiebung und damit 
die Hebel 31, 32 gegen Verdrehung gesichert durch den Stift a in 
der Falle 24. Die Schaltwelle kann jedoch durch die Nocken auf der 
Steuerscheibe gedreht werden und mit ihr die Exzenter 26. Diese be­
einllussen die Hebel 27, diese stehen durch Zugstangen 28 mit Sperr­
klinken in Verbindung, welche in den Sperradern 34 der beiden 
Umlaufgetriebe auf der Steuerwelle Hegen. Je nachdem nun auf 
die oben beschriebene Weise das eine oder andere der beiden 
Sperrii.der 34 festgehalten wird, tritt der Vorschubantrieb fiir Dreh­
vorschub oder fUr Reibahlenvorschub in Tatigkeit. Wird durch einen 
Nocken der Stift a der FaIle 24zuriickgedriickt, so wird die Schalt­
welle fiir die Verschiebung frei, die Feder 33 wirft dieselbe sowie 
die beiden Hebel 31, 32 nach rechts und das Schnelltransport­
getriebe wird eingeschaltet. Gleichzeitig wird der Dreh- und Reib­
ahlenvorschub ausgeschaltet auf folgende Weise. Beim Drehen des 
Hebels 32 nach rechts wird durch den Stift a der Hebel 30 nach 
links unten bewegt. Dieser driickt den Zungenhebel 29 nach unten, 
bewegt die Hebel 27 und bringt die Sperrklinken auBer Eingriff 
mit den Sperradern 34. Die Umlaufgetriebe laufen frei. 

Wird der Hebel 32 nach links gedreht, so driickt er ebenfalls 
den Hebel 29 nach unten, es sind jetzt samtliche drei Vorschub­
antriebe ausgeschaltet. In dieser Stellung kann Hebel 32 durch den 
Hebel 37 gesichert werden. Die Steuerwelle kann dann von Hand 
gedreht werden. 

Die Verschiebung des Revolverschlittens wird durch die 
Kurven a auf der Kurventrommel bewirkt. Diese Kurventrommel 
macht bei jedem Vor- und Riickgang des Revolverschlittens eine 
Umdrehung, arbeitet also nach dem Einkurvensystem .. Die Steuer­
scheibe dagegen macht eine Umdrehung wahrend der ganzen Arbeits­
periode. Da der Revolverkopf viermal geschaltet werden kann, so 
lii.uft die Kurventrommel viermal so schnell wie die Steuerscheibe. 

Der Axialdruck der Kurventrommel wird durch ein Kugellager 
aufgenommen. 

Die Verschiebung des Querschlittens wird auf folgende 
Weise bewirkt. Das Kettenrad 2 auf der Steuerwelle 1 (Fig. 329-331) 
treibt iiber Kette 3, Kettenrad 4, Schnecke 7, Schneckenrad 8, die 
Welle 9. Auf Welle 9 sitzt die Biichse ·10 mit dem Stirnrad 11, 
welches iiber Rader 12, 13 das lose auf Biichse 10 laufende Stirn­
rad 14 treibt. Wahrend das Rad 11 eine Umdrehung macht, macht 
das Rad 14 nur 3/4 Umdrehung. Durch die Vberholung des Rades 14 
durch das Rad 11 kommt bei einer Umdrehung des letzteren jedes­
mal einer der vier Schaltstifte 15 in den Bereich der Kurve 16 
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Spindelgeschwindigkeiten Getriebeanordnung 

Zithnezahlen 

Hebel 
1 

Hebel I Hebel I Arbeits-Sp. Spindel 48 

1 rechts 12 mittel 13 rechts 110 Umdreh. Sp.-Antr.-Welle I 40 16 3 

12 rechts 
.---. 

1 
" 

3 
" 

20 
" Zwischenwelle 32 2 40x32 

1 
" 

: 2 links 3 
.---. 

34 Kupp!.-Welle 45x36X2832><40 

1 rechts 2 mittel 3 links 15,5 Umdreh. Zwischenwelle 15x24X32 

1 2 rechts 3 31 Antr.-Welle 24x16 
" " " ~ 

1 2 links 3 53 1 
" " " 

1 links 2 mittel 3 rechts 20 Umdreh. 

:tr 

1 
" 

2 rechts 3 
" 

40 
" 

1 
" 

2 links 3 
" 

68 
" 

1 links 2 mittel 3 links 31 Umdreh. 

1 

1 
" 

2 rechts 3 
" 

62 l i 
2 links 3 

" 
106 

" 

Fig. 328. 

Obigen Tabellen liegen 280 Umdrehungen pro Minute der Haupt­
antriebsscheibe zugrunde. 

am Rad 11. 1st dies der Fall, so wil'd Rad 11 gegen die lose 
laufende Kurventrommel 17 gedriickt und die letztere durch die 
Mitnehmerstifte 18, 19 mitgenommen. Die letzteren sind federnd, 
um Briiche zu vermeiden. 

Die Kurve 16 ist so gehalten, daB sie nach einer halben U m­
drehung der Trommel 17, d. h. nach einem Vor- und Riickgang des 
Querschlittens, den Schaltstift 15 verlaBt, worauf das Rad 11 durch 
die Federn 20 wieder nach links geworfen wird und die Mitnahme 
der Trommel aufhort. Die Schaltstifte 15 konnen nach Losen der 
Schrauben 24 zuriickgezogen werden, man kann also beliebig 1 bis 
4 Schaltstifte arbeiten lassen, daher den Querschlitten wahrend einer 
voUen Umdrehung des Revolverkopfes ein- bis viermal in Tatigkeit 
bringen. 

Dies ermoglicht, bei komplizierten Arbeitsstiicken auch auf dem 
Querschlitten umschaltbare Werkzeughalter anzubringen, deren Werk­
zeuge nacheinander arbeiten. Bei Nichtgebrauch des Querschlittens 
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kann seine Bewegung durch Zuriickziehen samtlicher vier Schalt­
stifte 15 ganz ausgeschaltet werden. 

Neben dem Kettenrad 4 ist eine Sicherungsscheibe mit Scherstift 
vorgesehen. Durch Eingriff der Rolle 22 oder 22a in die Kurven 
wird der Querschlitten bewegt, aul3erdem kann derselbe von Hand 
durch Ritzel und Zahnstange verschoben werden. 

Fig. 329-331. Querschlitten, Antriebsmechanismus. 

b) Die Steuerung des Pittler-Halbautomaten. Der Antrieb 
erfolgt zwanglaufig von der Arbeitsspindel D aus zum Bohren, Drehen, 
Gewindeschneiden und Aufreiben, dagegen von der Antriebwelle I 
aus fur schnellen Gang wahrend der Totzeiten. Beide Antriebe miinden 
auf der Welle W1 (Fig. 332). Die Dbertragung erfolgt in folgender 
Weise. 

Arbeitsgang: Rad 1 auf der Arbeitsspindel, Rader 2, 3, 
Stufenrader 4, 5, 6, 7, Nortonschwinge II (Fig. 335), Rader 8, 9, 10, 
11, 12 (Fig. 335) auf der Welle W (Fig. 336). Der Drehvorschub 
wird von Welle W weitergeleitet iiber Kegelrader 13, 14, Schneck en-
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getriebe 15, 16 auf Welle Wl' der Reibahlen- und Gewindevorschub 
iiber Kegelrader 17, 18, Wechselrader 19,20, Schneckengetriebe 15, 16 
auf Welle Wi (Fig. 332). 

Der Schnellgang: Rad 21 auf Welle I, Rader 22, 23, 24, 
25 auf Welle Wi' 

Der Schnellgang erfolgt mithin stets mit konstanter Geschwin­
digkeit, der Arbeitsgang kann dagegen fiir den Drehvorschub durch 
die Nortonschwinge II, der Reibahlen- und Gewindevorschub durch 
die Wechselrader19, 20 reguliert 
werden. 

Von Welle WI aus wird 
der Antrieb weitergeleitet durch 
eine Sicherungskupplung (Fig. 
332 auf Welle W2 ) und von 

Fig. 335. Zu Fig. 332-334. Fig. 336. Zu Fig. 332-334. 

dieser durch Kegelrader 26, 27, Schneckengetriebe 32, 33 auf die 
Steuerwelle W3 • 

Die Schaltung der Spindelgeschwindigkeiten. Auf der 
Steuerwelle Wa sitzt die Steuerscheibe K (Fig. 332). Von dieser 
wird durch einstellbare Nocken die Stange b (Fig. 337-338) in drei 
Stellungen geschaltet und dadurch die Kupplung kl (Fig. 334) iiber 
das Gestange c, d, e entweder in Rader R9 , Rio oder in Mittel­
stellung gebracht. Die Kupplung Kl kann ferner durch den Hand­
hebel hi (Fig. 334) von Hand gesteuert werden. 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeiten. Dreh- und 
Gewindeschneidvorschub werden geschaltet durch die Kupplung k 
(Fig. 336), einen Hebel und die Stange S. Die letztere tragt eine 
Rolle 2, welche durch die Nocken 1 und a auf der Steuerscheibe 
beeinfluBt wird. 
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Der Arbeits- oder Schnelltransport wird durch die Kupplungen 
k4' ka geschaltet. Ist Kupplung K4 in Rad 25 eingeriickt, so erfolgt 
der Schnellgang auf die Hiilse b, welche allerdings auch durch das 
Schneckenrad 16 angetrieben wird. Das letztere lauft jedoch lose 
auf seiner Nabe, da es als Klemmrollenkupplung ausgebildet ist, 
ahnlich wie Rad Rs (Fig. 334), und durch den Schnellgang iiberholt 

wird. Die Kupplung Ka ist ausgeriickt, 
/II{/' der lIordersl'IIe Hebel da sie durch die Hebel 11,5 11,6 und 
zvm AlIsrtlcJren der Kvpplvng K, Stangen 8 2 mit Kupplung K4 verbun-

J( 

Fig. 337. Zu Fig. 332-334. Fig. 338. Zu Fig. 332-334. 

den ist und iibertragt den Antrieb von HUlse b auf Welle Wl' 
Der Hebel 11,5 befindet sich in Rechtsstellung. 

In der Mittelstellung des Hebels "'5 ist Kupplung k4 ausgeriickt 
und ka noch eingerlickt, die Klemmkupplung des Rades 16 tritt in 
Tatigkeit und es erfolgt der Arbeitsgang, und zwar entweder der 
Dreh- oder Gewindevorschub je nach der Stellung der Kupplung k 
(Fig. 336). 

In der Linksstellung des Rebels "'5 sind beide Kupplungen ka k4 
ausgeriickt und die Welle W1 steht still. 

Die Stellungen des Hebels "'5 werden automatisch geschaltet 
durch die Steuerscheibe mittelst der Nocken aa (Fig. 333) der 
Stangen 8 2 , 8 11 und des Winkelhebels w (Fig. 332). 

Die Verschiebung des Revolverschlittens wird durch die 
Trommel T (Fig. 332) und auf dieser befestigte Kurven bewirkt. Es 
ist eine nicht auswechselbare Vor- und Riickzugkurve vorhanden. 
Die Maschine arbeitet also nach dem Einkurvensystem und die 
Trommel macht eine Umdrehung. wahrend cines Vor- und Rlick­
ganges des Revolverschlittens. Da der Revolverkopf vier Flachen 
hat, also viermal geschaltetwerden kann, so lauft die Trommel T 
viermal schneller als die Steuerwelle Wa mit der Steuerscheibe K" 
welche wahrend der ganzen Bearbeitungsperiode eine Umdrehung 
macht. Der Antrieb erfolgt durch Rader 28, 29, 30, 31. Der 
RevolverschIitten verschiebt sich in einer Bettfiihrung und ist mittelst 
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Leiste nachstellbar. Ferner kann er auf dem Unterschlitten verstellt 
und dadurch die Entfernung des Revolverkopfes von der Arbeits­
spindel entsprechend der Lange des Arbeitsstiickes geregelt werden. 
Die Umschaltung des Revolverkopfes erfolgt beim Riickgang desselben 
auBerordentlich schnell und sicher. Der Revolverkopf wird durch einen 
am auBeren Umfange des Kopfes angreifenden SchlieBbolzen verriegelt 
und wird nach jeder erfolgten Schaltung durch Schraube und Mutter 

Fig. 339. Fig. 340. 

Fig. 341. Fig. 342. 

selbsttatig durch Betatigung eines Segments auf seiner Unterlage fest­
gezogen. 

Die Quersupporte sind gsteilt und k6nnen somit unabhiingig 
voneinander gleichzeitig und auch mit dem Revolverkopf zusammen 
arbeiten. Die Bewegung der Supporte erfolgt du.rch je eine Kurven­
trommel mittelst Schnecke und Schneckenrad, die ihren Antrieb von 
der Welle W 2 aus durch Zahnradiibertragung erhalten. Die Steuerung 
der Quersupporte erfolgt von der Kurvenscheibe S aus fiir beide Quer­
supporte getrennt iiber die Gestange a und b und Hebel c an der vor-
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deren und entsprechendem Hebel d an der hinteren Seite der Maschine, 
welche wiederum mit je einer Kupplung in Verbindung stehen, die auf 
den Querantriebswellen angeordnet sind. Um breitere Werkstucke 
moglichst vorteilhaft bearbeiten zu konnen, sind die Supporte auch ein­
zeIn in der Langsrichtung verstellbar, so daB ein Support an der vor­
deren, der andere an der hinteren Seite des Werkstuckes arbeiten 
kann. Durch diese getrennte und verstellbare Anordnung der Quer­
supporte ist eine auBerordentlich groBe Verwendungs- und Anpassungs­
moglichkeit gegeben. Aile Bewegungen, die selbsttatig ausfiihrbar sind, 
konnen auch mit der Hand betatigt werden, ein Vorteil, der beim Ein­
richten der Maschine zur Geltung kommt. Um jedoch bei aufgesteckter 
Kurbel ein Einrucken des Selbstganges zu verhindern, ist eine durch 
D.R.G.M. geschutzte Kurbelsicherung angeordnet, deren Arbeits­
weise aus Fig. 339-342 ersichtlich ist. Wird der Selbstgang durch 
Hebel a und Kupplung b eingeruckt, so wird durch Stange c und Hebel d 
und Stift e die Muffe t verschoben und dadurch der Sperrhebel h so 
verdreht, daB ein Teil von ihm aus der Handantriebwelle g herausragt 
und ein Aufstecken der Handkurbel verhindert. 

c) Die Steuerung des Magdeburger Halbautomaten. Der Antrieb 
wird zunachst auf die Steuerantriebwelle 39 (Fig. 343) geleitet, und 
zwar auf drei verschiedenen Wegen: 

1) Fur den Drehvorschub von der Welle 12 aus iiber die 
Stirnrader 16, 40, 41, 42, 43 (Fig. 346, 343, 121). 

2) Fiir den Reibahlen- und Gewindeschneidvorschub 
von der Welle 12 aus iiber die Wechselrader 44 (Fig. 343 
bis 344, 121). 

3) Fiir den. Schnellgang (Totzeit) von Welle 2 aus iiber 
die Stirnrader 45, 46 (Fig. 347, 343, 121). 

Da die Ableitungen 1) und 2) hinter der Kupplung 16 liegen, so 
steht der Vorschub bei stillstehender Arbeitsspindel gleichzeitig still. 

Der Drehvorschub ist automatisch fiinffach veranderlich. Die 
lose laufenden Rader 43 dienen als Steg fiir die Umlaufrader 47 
(Fig. 343). Das linksendige derselben steht mit dem fest auf der 
Welle 39 sitzenden Rad 48, die iibrigen mit den lose laufenden 
Radern 49-53 im Eingriff. Mit den Radern 49-53 fest verbunden 
und teleskopartig iibereinander gelagert sind die Sperrscheiben 54-58. 
Wird eine von diesen Sperrscheiben festgehalten, so wirkt das mit 
ihr verbundene Rad als festes Zentralrad, auf welchem sich das mit 
ihm in Eingriff befindliche Rad 47 abwalzt und durch den Unterschied 
der Zahnezahl ein langsames Drehen des Rades 48 und damit der 
Welle 39 bewirkt. Das Ganze ist also eine Kombination von 5 Um­
laufgetrieben. Die nicht festgehaltenen Sperrscheiben bzw. die mit 
ihnen verbundenen Rader laufen lose mit. 

Kelle, Automaten. 2. Aun. 14 
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Der Reibahlen- und Gewindevorschub erfolgt in gleicher 
Weise durch die Umlaufrader 59, 60, gelagert in der Scheibe 64, 
welche mit dem Wechselrad 44 durch die Hulse 65 verbunden ist, 
sowie ferner durch die Rader 61, 62, von denen das letztere fest 
auf Welle 39 sitzt, wahrend das erst ere wiederum als festes Zentral­
rad wirkt, sob aId die mit ihm verbundene Sperrscheibe 63 fest­
gehalten wird. 

Der Schnellgang wird von dem Rad 46 ubertragen, wenn 
die Kupplungen 64 und 65 in Eingriff gebracht werden. Die Kupp-

Fig. 346. Steuerung des Magdeburger Halbautomaten. 

lung 65 besteht aus zwei Half ten, welche durch einen als Sicherung 
dienenden Abscherstift verbunden sind. Von Welle 39 wird der An­
trieb durch Kegelrader 66, Welle 67, Schnecke 68, Schneckenrad 69 
auf die Steuertrommel 70 und weiterhin durch Stirnrader 71, 72, 
Welle 73, Schnecke 74, Schneckenrad 75 auf die senkrechte Steuer­
welle 76 iibertragen (Fig. 343, 350, 348, 121). 

Die ganze Anordnung ist auch in Ansicht aus Fig. 120 ersichtlich. 
Die Schaltung der Spindelgeschwindigkeit erfolgt durch 

Steuerung der Kupplung 10 mittelst der Schaltstange 77, des 
Hebels 78 und der Kupplungsgabel 79 (Fig. 349, 121). Die Kupp­
lung 10 wird entweder mit den Radern 7, 8 wechselseitig in Ein-

14* 
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griff oder auf MittelsteIlung gebracht. In letzterem FaIle tritt 
automatisch Kupplung 6 in Wirksamkeit. Die Verschiebung der 
Stange 77 wird bewirkt durch die Anschlage 80 mit den Stiften 81, 82 
auf der Steuerscheibe 83. Diese Stifte bewirken, je nachdem sie 
auBen oder innen sitzen, eine Links- oder Rechtsdrehung des Rades 84 
und des mit diesem verbundenen Ritzels 85, welch letzteres in die 
Schaltstange 77 eingreift und deren Verschiebung nach rechts oder 
links bewirkt. Durch Hebel 86 kann die Schaltung von Hand aus­
geflihrt werden. 

Fig. 347. Steuerung des Magdeburger Halbautomaten. 

Die Schaltung der Steuergeschwindigkeit besteht in dem 
Festhalten eines der Sperrader 54-58 flir den Drehvorschub oder 
63 flir den Gewindevorschub oder der Steuerung der Kupplung 64 
flir den SchneIlgang. 

Da die tJbersetzungen der einzelnen Umlaufgetriebe aIle ver­
schieden sind und verschiedenen Vorschiiben entsprechen, drehen sich 
die Sperrscheiben 54-58 bei stillstehender Antriebwelle 39 mit ver­
schiedenen Geschwindigkeiten. Werden zwei Sperrader durch zwei 
Sperrhebel 86 (Fig. 346) festgehalten, so nimmt diejenige Sperrscheibe, 
welche die h6here Geschwindigkeit hat, durch Aufsetzen auf den 
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Sperrhebel die Geschwindigkeit Null an, sie bleibt stehen und bewirkt 
ein langsames Drehen des Rades 48 und der Welle 39, wahrend 
die zweite langsamer laufende Sperrscheibe Minusgeschwindigkeit 
erhalt, d. h. in entgegengesetzter Richtung umlauft, wobei der 
eingelegte Sperrhebel auf dem Riicken der Zahne des Sperrades 
gleitet. 

Die gleichzeitige Einriickung zweier Getriebe ist erforderlich, 
damit zwischen dem Schalten eines Vorschubes zum anderen kein 
Stillstand erfolgt. 1st der neue V orschub schneller als der bisherige, 
so tritt er sofort in Wirkung; ist er langsamer, so wird er erst be­
tatigt, wenn der bisherige ausgeschaltet wird, die Maschine lauft bis 
zu diesem Punkte mit dem bisherigen schnelleren Vorschub weiter. 
Es erfolgt also keine Unterbrechung der Drehung der Steuerwelle 76 
(Fig. 348) und damit kein Aufhoren der automatischen Schaltungen. 
Die Sperrhebel 86 werden durch Federn 87 stets nach oben, d. h. 
in die Sperrader gezogen, dies ist aber nur moglich fiir die beiden 
Hebel, welche sich gerade unter dem Einschnitt 88 der Schalt­
stange 89 befinden (Fig. 121). 

Die Schaltstange 89 wird verschoben durch den Doppelhebel 90 
(Fig. 349), welcher an seinem oberen Ende mit einem Schieber ver­
bunden ist. Dieser Schieber wird durch die Anschlage 91 mit den 
Stiften 92 gesteuert. Die verschiedene Lage der Stifte 92 entspricht 
den verschiedenen Stellungen der Sperrhebel 86. Durch den Hebel 93 
kann der Vorschub von Hand geschaltet werden. 

Der Schnellgang wird eingeriickt durch die Anschlage 94, welche 
den Hebel 95 und den mit ihm auf Welle 96 sitzenden Hebel 97 
betatigen (Fig. 349). Letzterer steht in Verbindung mit der Zug­
stange 98 und dem Gabelhebel 99 (Fig. 347, 343), welcher die Kupp­
lung 65 betatigt. Mit dem Gabelhebel 99 auf gleicher Welle 100 
sitzt der Hebel 101, durch welchen der Schnellgang von Hand ein­
geriickt werden kann. Dies ist der Fall, wenn der Hebel 99 nach 
rechts steht (Fig. 119), nachdem die unter ihm liegende Falle durch 
FuBtritt ausgelost ist. Damit bei eingeriicktem Schnellgang die Vor­
schiibe ausgeriickt werden, sitzt auf Welle 100 der Doppelhebel 102 
(Fig. 121, 347, 350), welcher durch Niederdriicken des auf Schalt­
welle 89 sitzenden Anschlages 103 eine Drehung der ersteren bewirkt. 
Es werden dadurch mittelst der an 89 befestigten Platte 104 (Fig. 346) 
die mit den Sperrscheiben in Eingriff befindlichen Sperrhebel 86 
niedergedriickt und auBer Eingriff gebracht. 

Wird der Hebel 101 nach links gedreht, so iibt der Hebel 102 
die gleiche Wirkung aus, der Schnellgang wird ausgeriickt und die 
Steuerwelle steht still. 

SolI der Vorschub wiedel' eingeriickt werden, so wird del' 
Hebel 101 von der FaIle freigegeben, worauf die Federn 87 ein 
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Zuriickdrehen der Schaltwelle 89, ein Geradestellen des Rebels 102 
und die Mittelstellung des Rebels 101 bewirken. 

Die Verschiebung des RevolverschIittens wird bewirkt 

70 

) > 

o ___ 0 0 

000 

Fig. 351-352. Revolver-Vorschub des Magdeburger Halbautomaten. 

durch Kurven auf der Trommel 70, welche die Rolle 105 angreifen 
Fig. (351-352). Zum Zwecke der Einstellung ist die letztere auf dem 
Bolzen 106 exzentriseh gelagert. Die Kurventrommel 70 hat eine kon­
stante Vor- und Riickzugkurve, macht also eine Umdrehung bei jedem 
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Hub des Revolverschlittens. Die Maschine arbeitet demnach nach dem 
Einkurvensystem. Die Steuerwelle 76 macht dagegen eine Umdrehung 
wahrend der ganzen Arbeitsperiode, lauft also viermal langsamer 
wie die Trommel 70, da der Revolverkopf vier Flachen und vier 
Schaltungen hat. 

Es miissen also aIle Werkzeuge den groBten Kurvenweg zuriick­
legen, jedoch kann der Vorschub dem jeweiligen Werkzeug angepaBt 
werden. Bei einer Operation, bei welcher zuerst ein Werkzeug und 

112 

Fig. 353. Querschlittensteuerung des Magdeburger Halbautomaten. 

dann zwei oder mehrere Werkzeuge gleichzeitig arbeiten, kann z. B. 
der Vorschub zuerst schneller und vor Beginn des zweiten Werk­
zeuges langsamer erfolgen, wahrend beim Vorhandensein imr eines 
Vorschubes von vornherein der langsamere fiir die ganze Operation 
zur Anwendung kommen miiBte. 

Die Verschiebung der Querschlitten wird durch die auf 
der senkrechten Steuerwelle 76 sitzenden Kurvenscheiben 107, 108 
bewirkt. Die Kurven betatigen die an den Stangen 110 gelagerten 
Rollen 109. Die Verschiebung der Stangen 110 wird durch Zahn­
stangen 111, Ritzel 112, Wellen 103 und durch auf 113 verschieb-
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bare, im Querschlitten' gelagerte Ritzel auf die Zahnstangen der 
Querschlitten iibertragen (Fig. 353). 

Die letzteren konnen also nicht nur unabhangig voneinander 
arbeiten, sondern auch einzeln in axialer Richtung auf dem Bett 
eingestellt werden. 

Der Zeitpunkt der Wirksamkeit der Querschlitten kann dadurch 
reguliert werden, daB die Steuerscheiben 107, 108 nicht fest auf 
der Steuerwelle 76 sitzen, sondern gedreht und in beliebiger Stellung 
durch die Spannklauen 114 festgestellt werden konnen. 

Die drei vorstehend beschriebenen Steuerungeantriebe, insbesondere 
der des Magdeburger Halbautomaten, stellen musterhaft durch­
gearbeitete Konstruktionen dar. 

Sie sind mit Bezug auf weitgehende Anpassung an die An­
forderungen der Praxis sowie auf Dbersichtlichkeit der Anordnung 
dem urspriinglichen amerikanischen Original von Potter & Johnston 
bedeutend iiberlegen und ein Beweis fiir die in der Einleitung dieses 
Buches ausgesprochene Ansicht, daB der deutsche Automatenbau 
heute die amerikanischen Maschinen entbehrlich macht. 

d) Eine bemerkenswerte Einzelheit des amerilmnischen 
Potter & Johnston Halbautomaten soIl jedoch nicht unerwahnt 
bleiben. 

Es ist bei langen Werkzeugen, insbesondere Bohrwerkzeugen, 
wie sie auf Halbautomaten haufig verwendet werden, ein langer Hub 
des Revolverschlittens erwiinscht, welcher auBer der eigentlichen 
DrehIange noch die M6glichkeit bietet, den Revolverkopf so weit 
zuriickzuziehen, daB die langen Bohrstangen beim Drehen des Re­
volverkopfes nicht mit dem Arbeitsstiick kollidieren. Ein solch langer 
Hub ergibt natiirlich groBe Trommeldurchmesser und -breiten. Um 
dies zu vermeiden ist auBer der Bewegung durch die Kurventrommel 
noch ein Zahnstangenantrieb vorhanden, durch welchen dem Revolver­
schlitten eine zusatzliche Verschiebung in beiden Richtungen erteilt 
werden kann. 

Die Konstruktion ist in Fig. 354-357 dargestellt. 
Unter dem Revolverschlitten 1 ist der Schieber 2 befestigt. 

Derselbe ist oben mit einem Schlitz versehen, in welchem der 
Schlitten mittelst zweier Schrauben eingestellt werden kann. Der 
Schieber 2 ist mit einer' seitlichen Verzahnung versehen, in welche 
ein auf der senkrecht im Bett gelagerten Welle 3 sitzendes Ritzel 4 
eingreift. Am vorderen Ende des Schiebers sitzt eine Rolle 5, durch 
welche mittelst der auf der Trommel 6 sitzenden Kurve 7 der 
Schieber und damit der Revolverschlitten langsam wahrend der Be­
arbeitung vor und zuriick bewegt werden kann. Auf dem unteren 
Ende der Welle 3 sitzt das Kegelrad 8, welches mit den lose auf 
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der Welle 10 sitzenden Kegelradern 9 in EingrifI steht. Zwischen 
den Kegelradern 9 sitzt fest auf der Welle die Kupplung 11, diese 
kann durch einen Hebel 12 und einen mit ihm auf gleicher Achae 

l!lg. iStJ4. 

sitzenden Hebel 13 wechselseitig mit den Radern 9 gekuppelt werden. 
Die Welle 10 wird durch Rader 14, 15, 16 von der Welle 17 an­
getrieben. Durch dieses Wendegetriebe kann das Ritzel 4 links 

;,. 
V -_.- -0 

Fig. 355. 

und rechts gedreht und so der Revolverschlitten schnell vor­
und zuriickgeschoben werden. Eine an dem Hebel 13 gelagerte 
Rolle 18 fiihrt sich in einem, an der Unterseite des Schiebers 2 
befindlichen Schlitz, welcher aus den 3 Teilen 19, 20, 21 besteht. 
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1st die Rolle 18 in Schlitz 19, so steht die Kupplung 11 auf Mitte 
und das Ritzel 4 still; steht 18 in 20, so steht die Kupplung 11 wie 
in Fig. 357, der Revolverschlitten wird ruckwarts bewegt; steht 18 
in 21, so steht 11 wie in Fig. 356, der Revolverschlitten wird 
vorwarts bewegt. 

Fig. 356. 

Die Wirkungsweise ist folgende: 
Befindet sich der Revolverschlitten in der vordersten Stellung 

am Ende seines Arbeitsganges, so steht die Rolle 18 in Stellung I 
(Fig. 357). Die Kupplung 11 steht auf Mitte, del' Zahnstangenan-

Fig. 357. 

trieb ist ausgeschaltet. Der Schlitten wird jetzt von der Kurve 7 
zuruckbewegt, bis die Werkzeuge die Anfangstellung Fig. 354 ein­
nehmen; nunmehr soll der Schlitten schnell noch ein ganzes Stuck 
zuruckgehen, damit die Bohrstange ganz aus dem Arbeitsstuck heraus­
tritt und der Revolverkopf gedreht werden kann. Zu diesem Zweck 
ist die Rolle 18 an der Weiche 22 entlang in den Schlitz 20 ge­
langt und hat die Kupplung eingeschaltet (Stellung II Fig. 357). 
Der Schlitten bewegt sich zuruck bis zur Endstellung (Stellung III 
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der Rolle Fig. 356). Die Rolle ist durch einen am Hebel· 13 ge­
lagerten Federbolzen aus dem Schlitz 20 in den Schlitz 21 geworfen 
worden, die Kupplung schaltet um,:~.' der Revolverschlitten bewegt 
sich wieder vorwarts. Bei dieser Bewegung gelangt die Rolle 18 
von hinten an die Weiche 22, driickt diese federnd in die strich­
punktierte Stellung und gleitet in den Schlitz 19. Die Kupplung 
wird wieder auf die Mittelstellung geschaltet und der Zahnstangen­
antrieb ausgeriickt. Inzwischen hat die Kurve 7 die Rolle 5 wieder 

SlFverwelle 

SChmlf/go"gonlrieb vom 
OeclreAvorgelll!1e 

- '-'--' - '-_ . - +l-+I-H--4-

Fig. 35. teu rongsantrieb de 
Herbert-Halbautowateu. 

21 

erfaBt und schiebt den Schlitten mit langsamem Vorschub wieder 
vor. Da wahrend des schnellen Riick- und Vorganges durch die 
Zahnstange der Revolverkopf geschaltet wurde, kommt jetzt das 
nachste Werkzeug zur Wirkung. 

Es ist durch diese Einrichtung erreicht, daB der Trommeldurch­
messer und die Breite derselben nur dem eigentlichen Arbeitsweg 
angepaBt sein muB, wahrend die weitere Zuriickschiebung des Schlittens 
durch entsprechende Lange der Schlitze 19, 20, 21 beliebig und un­
abhangig von den Trommelkurven eingerichtet und bemessen werden 
kann. 
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e) Der englische Herbert-Halbautomat hat einen gut durchge­
arbeiteten V orschubantrieb ftir die Steuerwelle. Es konnen wahrend 
des Betriebes 7 verschiedene Vorschtibe automatisch geschaltet werden. 
Die Einrichtung ist in Fig. 358 dargestellt. Der Vorschubantrieb 
erfolgt von der Arbeitsspindel durch Wechselrader auf die Welle 1 

und von dieser durch 2 siebenstufige Raderblocks 2, 3 auf die Welle 4. 
Auf Welle 4 sitzt eine. Schnecke, welche das lose auf der Welle 5 
laufende Schneckenrad 6 antreibt. Von der Welle 6 wird der An­
trieb durch Schnecke 7 und Schneckenrad auf die Steuerwelle iiber­
tragen. 

Der Schnellgang wird durch einen besonderen Riemen vom 
Deckenvorgelege auf Riemenscheibe 8, Welle 9, Kegelrader 10, 11, 
Welle 12 geleitet. 1m Schneckenrad 6 sitzt fest auf Welle 5 eine 
Kupplung 14, welche in der Pfeilrichtung vom Schneckenrad 6 mit­
genommen wird, in umgekehrter Richtung aber frei lauft, und zwar 
mittelst der in exzentrischen Aussparungen liegenden Klemmrollen 15. 

1st die 'Kupplung 13 ausgeriickt, so wird die Steuerwelle lang­
sam angetrieben tiber 6, 14, 5, 7, ist sie eingeriickt, mit Schnell­
gang iiber 12, 13, 14, 5, 7. Die automatische Schaltung dieser 
beiden Antriebe erfolgt durch die auf der Steuertrommel 16 sitzenden 
Anschliige 17, 18 und den Hebel 19. Die Schaltung der verschiedenen 
Vorschiibe erfolgt durch Anschlage 20 auf der Steuerscheibe 21, 
welche den Hebel 22 und die Ziehkeilstange 23 betatigen. In dem 
Anschlag sinq 7 Locher, in welche Stifte eingesetzt werden konnen. 
Jede Stiftstellung entspricht einer Ziehkeilstellung in einem der 
Blockrader 3. 

4. Mehrspindlige Halbautomaten. 

a) Die Steuerung des Wanner-Achtspindel-Halbautomaten. 
Diese Maschine hat eine hydraulische Steuerung. Sie ist konstruk­
tiv auBerordentlich bemerkenswert, da sie die theoretische Forde­
rung, die man an einen Mehrspindelautomaten steUt, bis fast zu 
den letzten Konsequenzen erfUllt. Sie zeigt aber auch gleichzeitig, 
daB durch die Praxis Grenzen gezogen sind, durch die von der Werk­
statt mit Recht erhobene Forderung der absoluten Betriebssicherheit 
der Maschine. Obwohl die letztere auf der Weltausstellung in Briissel 
im Jahre 1910 im Betriebe vorgefiihrt wurde und, wie Verfasser sich 
selbst iiberzeugte, einwandfreie Arbeit lieferte, hat man in der Praxis 
nicht viel von ihr gehort. Es liegt daher die Vermutung nahe, daB 
sie sich im Dauerbetrieb nicht bewahrt hat, wahrscheinlich deshalb, 
weil die komplizierten, teils mechanischen, teils hydraulischen Mecha­
nismen die geforderte Betriebssicherheit nicht gewahrleisten konnten. 
Die Maschine ist jedoch, wie schon erwahnt, fUr den Konstrukteur 
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sehr interessant und solI von diesem Gesichtspunkte aus nachstehend 
beschrieben werden. 

Den 8 Aufspannspindeln (Fig. 128) stehen 8 ebenfalls vertikal 
gelagerte Werkzeugspindeln gegeniiber. Diese Spindeln stehen bzgl. 
der Schaltung fest, wahrend der Tisch mit den Aufspannspindeln 
sich nach jeder Operation um 1/8 weiter dreht, so daB die 8 Auf­
spannspindeln mit den in Spannfuttern gehaltenen Arbeitsstiicken nach­
einander unter die 8 Werkzeugspindeln gebracht werden. Wahrend die 
Aufspannspindeln nur gleichmiil3ig rotieren, konnen die Werkzeug­
spindeln zur V ornahme der verschiedenen Arbeitsoperationen folgende 
Vorschubbewegungen ausfiihren. Die Werkzeuge sind nicht wie iiblich 
in Spindeln oder Schlitten befestigt, sondern an Kolbenstangen. 
Mit diesen mac-hen sie zunachst eine vertikale Vor- und Riick­
zugbewegung in den Zylindern 0" (Fig. 128). Die Zylinder selbst 
konnen auf der Rundfiihrung 17 verschoben werden in horizontaler 
Richtung. Die erste Bewegung bewirkt Langdrehen, Bohren usw., 
die zweite Plandrehen. Es konnen ferner beide Bewegungen kom­
biniert und die eine als Einstellbewegung fiir die darauf folgende 
zweite benutzt werden. Durch Regulierung des Druckwassers konnen 
die Geschwindigkeiten der vorzunehmenden Bewegungen beliebig 
reguliert werden. 

Die Steuerung erfolgt durch das Verteilungsventil E, von welchem 
aus das Druckwasser den Kolben Kv fiir die Vertikalbewegung und 
Kh fiir die Horizontalbewegung zugefiihrt wird. Jede augenblicklich 
in Tatigkeit befindliche Bewegung leitet die nachste Bewegung auto­
matisch ein und zwar dadurch, daB beide Kolben KvKh mit 2 Steuer­
scheib en H, V mechanisch verbunden sind und zwar Kolben Kv durch 
Zahnstange 25, Rader 26, 27, Welle 28, Rader 29,30, Zahnstange 31, 
Rader 32,33, und Kolben Kh durch Kette 21 und Kettenrader 23. 
Die wagerechte Bewegung der Werkzeuge wird von Kolben Kh durch 
Biigel 12, Zahnstange 13, Rader 14,15, Innenzahnkranz 16 iiber­
tragen. 

Die Regulierung des Vorschubes. Die Steuerscheiben H, V 
betatigen die Regulierventile R v ' R h , welche ihrerseits das Druck­
wasser fiir die beiden Zylinder 0v 0h verteiIen in dem Verteilungs­
ventiI E. Dadurch kann die vertikale oder horizontale Bewegung 
des Werkzeuges reguliert, kombiniert und die eine oder andere dieser 
Bewegungen stillgesetzt werden. An den Steuerscheiben H V befinden 
sich Nocken 50h 50v ' welche die Stange 53 mit dem Stift 56, weiterhin 
die Zahnscheibe 57 mit den Hebeln SvSh und den Stiften 60v60h 

betatigen. Diese beeinftussen durch die Hebel 61v61h die Ventile RVRh' 
Der Riickzug der Werkzeuge. Nocken 51 auf Steuer­

scheibe H driickt Stange 53 so tief, daB Hebel 55 Stange D frei­
gibt. Stange D dreht iiber Zahnstange 1, Rad 2, WeUe 3, Mit-
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nehmerscheiben G,F, Stifte 4,5, Scheibe N die Nocken 6,7,8,9, 
welche unter Vermittlung der Hebel 10 die Ventile I urns tell en. Mit 
Stange D falIt Biigel 64, nimmt Stange 53 mit Stiften 56, 58 mit, 
gibt 57 frei, welches durch Q in "<lie Anfangsstellung £alIt. Ferner 
6ffnet Stift 66 durch Hebel 61v61h die Ventile RvRh ganz. Durch 
diese Einstellungen wird das Wasser fUr die Vorschubbewegung 
durch Ventile I abgeschlossen und das Wasser fiir die Riickzug­
bewegungen mit vollem Querschnitt durch die Ventile RvRh frei­
gegeben. Der Riickzug erfolgt schnell. 

Die SchaItung des Tisches mit den Aufspannspindeln kann 
nur erfolgen, wenn alIe Werkzeuge in ihre Anfangsstellung zuriick-

Fig. 359. Vorschubmoglichkeiten bei dem Wanner-Halbautomaten(siehe Fig. 128). 

gekehrt sind. 1st dies der Fall, so steht die Steuerstange in 
Stellung 4. Sie bewegt durch den Winkelhebel 79 die Stange 80 
und den Stift P l ebenfalls in Stellung 4. Stift P l hebt durch 
Hebel 83 die Fane 84 aus dem groBen Ring R, welcher auf der Mittelachse 
der Maschine sitzt. Die Feder 72 dreht durch Hebel 73, Rader 85,86, 
Stange 87 den Ring R, ferner durch Hebel 73 den Hebel 74. Dieser 
betatigt das Tischeinstellventil T, weiterhin den Kolben Kp das Scbalt­
ventil S und den Kolben Ks' Der Kolben K t zieht den Index 78 
zuriick, dreht die Welle mit den Daumen 95 fiir das Schaltventil S und 
driickt durch Ansatz 104 den Hebel 105 herunter, welcher die Kupp­
lung 103 einriickt. Der Kolben Ks bewegt durch Kette 100, Ketten­
rader 101, Kegelrader 102, Kupplung 103, Kettenrad 106 und eine urn 
den Tisch gelegte Kette den letzteren urn lIs' Nach Vollendung dieser 
Drehung. schaltet der sich mitdrehende Zahnkranz durch Hebel 108, 
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Stange 87 aIle vorbeschriebenen Einstellungen wieder in die alte 
Stellung. Das Schema Fig. 359 zeigt die moglichen Bewegungen und 
Kombinationen der Werkzeuge. 

b) Del' CODl'adson -Sechss(.ndel- Halbantomat ist in seinem 
Aufbau dem vorbeschriebenen Wanner-Automaten ahnlich. Die 
Werkzeuge konnen jedoch nicht einzeIn und unabhangig, sondern 

gIeichzeitig mit einer SauIe bewegt wer­
den, an deren FIachen die einzelnen, aus 
kombinierten Werkzeugschlitten bestehen­
den Werkzeuge befestigt sind. Die Plan­
dreharbeiten werden durch 2 Quersupporte 
vorgenommen, weIche an den Seitenstan­
dern des Maschinengestells horizontal ge­
fuhrt sind. Die Schaltung des Tisches mit 
qen Aufspannspindeln kann sowohl urn 1/6 
als auch urn 1/3 erfolgen. In letzterem 
Falle ist man in der Lage, die Maschine 

Fig. 360. Arbeitsschema des fur 2 verschiedene Arbeitsgange gleich-
Conradson·Halbautomaten zeitig einzurichten, etwa z. B. fur die Be-

arbeitung der beiden Seiten eines Arbeits­
stuckes. Der Weg des Arbeitsstuckes durch die Maschine ist dann 
foIgender: 

Nr. 1 ist die AufspannsteIle, Nr. 3 die erste und Nr. 5 die zweite 
Operation der ersten Aufspannung. Nachdem das Arbeitsstuck wieder 
nach Nr. 1 zuruckgelangt ist, wird es bei Nr. 2 umgespannt und 
durchlauft bei der zweiten Aufspannung die Stationen Nr.4 und Nr. 6. 

5. Neuere UmIaufgetriebe. 
Die Notwendigkeit, die Steuer welle del' Automaten in periodischen 

Abstanden schnell und langsam laufen zu lassen, hat zu ausgiebiger 
Anwendung von Umlaufgetrieben gefUhrt. Sie haben die Vorteile, 
daB man bei Anwendung derselben eine groBe Dbersetzung durch 
gedrangten Bau erreichen kann, und daB die Schaltung zwischen 
Schnell- und Langsamgang mit verhaltnismaBig einfachen Mitteln 
moglich ist. 

Es sind daher nachstehend einige neuere Ausfuhrungsbeispiele 
beschrieben. 

Die Antriebscheibe 1 (Fig. 361-362) sitzt lose auf der die 
Steuerwelle antreibenden Welle 2, sie dient als Steg fUr die Um­
laufrader 3, welche sich auf den ebenfalls lose Iaufenden Radem 4,5 ab­
waIzen. Rad 4 ist fest verbunden mit dem Sperrad 7, Rad 5 mit 
dem Sperrad 6. In 6 greift die am Maschinengestell fest geIagerte 
FaIle 8, in 7 die FaIle 9, welche in einer fest auf Welle 2 sitzenden 
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Scheibe 10 gelagert ist. Fest auf Welle 2 sitzt ferner die verschieb­
bare Kupplung 11. Die Wirkungsweise des Getriebes ist folgende. 

1st Kupplung 11 in Scheibe 1 eingeriickt, so lauft die Welle 2 
mit der schnellen Geschwindigkeit der Scheibe 1. Das Rad 6 wird 
durch die FaIle 8 festgehalten, es wirkt als festes Zentralrad und ver­
ursacht eine langsame Drehung des Rades 4 und der Sperrscheibe 7 
in der Drehrichtung der Scheibe 1. Da die FaIle 9 mit der schnellen 

Fig. 361-362. Umlaufgetriebe. 

Geschwindigkeit der Welle lauft, so gleitet sie iiber die Zahne des 
langsam laufenden Rades 7 hinweg. 

1st die Kupplung 11 ausgeriickt, so nimmt das Rad 7 die 
Falle 9 und damit die Welle 2 langsam mit. 

6 .5 

Fig. 363-365. Umlaufgetriebe. 
7 

Es ist also zum Schalten keine Riemenverschiebung und keine 
Umschaltung der Kupplung, sondern nur ein einfaches Aus- und 
Einriicken derselben erforderlich. Die Scheibe 1 kann daher auch 
ein Stirnrad oder ein sonstiges in gleicher Richtung antreibendes 
Element sein. 

Kelle, Automaton. 2. Auf]. 15 
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Mit Sohneokengetrieben als Umlaufrader ist das Getriebe 
Fig. 363-365 ausgeriistet. Es hat den Vorteil eines gerausohlosen 
Laufes, auBerdem ist die langsame Gesohwindigkeit veranderlich, 
was bei dem vorstehend besohriebenen Getriebe nioht ohne weiteres 
der Fall ist. Die Riemenscheibe 1 lauft lose auf der Welle 2, ist 
aber fest verbunden mit der Schnecke 3, welohe das Schneckenrad 4 
treibt. Auf gleicher Welle mit 4 sitzt Stirnrad 5. Mit diesem kammt 
Stirnrad 6 auf gleicher Welle mit Schneoke 7. Letztere ist in Ein­
griff mit Schneckenrad 8. Mit letzterem fest verbunden ist Sperr­
rad 9, in Eingriff mit der im Maschinengestell festgelagerten FaIle 10. 
Die Rader 4,5,6,7 sind gelagert im Gehause 12. Dieses dreht sich 
lose um Welle 2 und ist verbunden mit Sperrad 13. Letzteres ist 
im Eingriff mit FaIle 15, welohe in der fest auf Welle 2 sitzenden 
Scheibe 14 gelagert ist. 

Fig. 366-367. Umlaufgetriebe. 

1st die Kupplung 11 eingeriickt, so dreht sich Welle 2 mit der 
schnellen Geschwindigkeit der Scheibe 1. Die Schnecke 3 treibt 
Schneckenrad 4, Stirnrader 5,6, Schnecke 7, Schneckenrad 8. Letzteres 
ist jedoch durch FaIle 10 an der Drehung verhindert und bewirkt, 
daB sich die Schnecke 7 und damit das Gehause 12 langsam urn 8 
herumdreht: Dabei gleitet die mit der schnellen Geschwindigkeit 
der Welle umlaufende FaIle 15 auf den Zahnen des langsam laufenden 
Sperrades 13. 

1st Kupplung 11 ausgeriickt, so wird FaIle 15 und damit Welle 2 
mit langsamer Geschwindigkeit von Sperrad 13 mitgenommen. Durch 
Auswechselung der Rader 5, 6 kann das Dbersetzungsverhaltnis und 
damit die langsame Geschwindigkeit verandert werden. 

Bei den vorbeschriebenen Getrieben gleitet die FaIle 9 iiber 
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die Zahne des Sperrades, wenn die Welle mit der schnellen Ge· 
schwindigkeit lauft. 

Urn dies zu verhindern, d. h. urn bei schnellem Gang das Umlauf­
getriebe ganz auszuschalten, ist bei der Konstruktion Fig. 366-367 
zwischen dem langsam laufenden Rad und der Welle eine Reibungs­
kupplung eingeschaltet, welche bei Einschalten des schneIlen Ganges 
die FaIle selbsttatig aushebt. 

Die Welle 1 wird schnell angetrieben, wenn Kupplung 2 in 
die Antriebscheibe 3 eingeriickt ist. Von der Antriebscheibe 3 
wird in bekannter Weise durch Reibscheiben und Umlaufgetriebe 
die Scheibe 4 langsam angetrieben. Die letztere Hiuft lose auf der 
Welle, neben ihr sitzt fest auf der Welle das Sperrad 5; in welches 
die an 4 befestigte FaIle 6 eingreift. 1st Kupplung 2 ausgeriickt, 
so nimmt die langsamlaufende Scheibe 4 mittelst der FaIle 6 das 
Sperrad 5 und damit die Welle mit; ist die Kupplung eingeriickt, 
so gleitet das schnelIaufende Sperrad 5 unter der FaIle 6 hinweg. 
Urn dies letztere zu vermeiden und das dadurch bedingte Gerausch 
zu beseitigen, sind an der Scheibe 4 zwei Hebel 7 befestigt, welche 
mit einer lose auf der Welle sitzenden Scheibe 8 verbunden sind. 
N eben 8 sitzt fest auf der Welle die MufIe 9 und auf dieser der 
Teller 10. Zwischen 10 und dem Sperrade 5 sitzt die Scheibe 8, 
welche durch die Feder 11 stets gegen die Nabe des Sperrades 5 
gedriickt wird. 

Liiuft nun die Welle und damit die Reibscheibe 8 schneller wie 
die Scheibe 4, so dreht sie die Hebel 7 und hebt die FaIle 6 aus; 
wird die Kupplung 2 aber ausgeriickt, so dreht die jetzt momentan 
stillstehende Reibscheibe 8 die Hebel 7 zuriick und die FaIle 6 
wird wieder eingelegt. 

VI. Das Berechnen und Aufzeichnen der Kurven. 

1. Bei dem Mehrkurvensystem. 

Durch die Form der Kurven wird beeinfluBt: 
1. der Weg des zu verschiebenden Teiles, 
2. die Geschwindigkeit des zu verschiebenden Teiles. 

Das zu verschiebende Teil kann sein: ein Werkzeugschlitten 
(Revolverkopf), ein Spannfutter, die Materialstange usw. 

Soweit es sich urn durch Kurven betiitigte Schaltungen wiihrend 
der Totzeit handelt, ist eine Berechnung dieser Kurven wohl kaum 
notig. Der Weg dieser zu schaltenden Elemente ist ein bestimmter, 
durch die Konstruktion gegebener, die Geschwindigkeit der Schaltung 
richtet sich lediglich darnach, daB die Schaltung moglichst schnell 
erfolgen solI (Verminderung der Totzeit), wobei dieser Gesch windig-

15* 



228 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

keit nur eine Grenze gesetzt ist durch die Masse und das Gewicht 
der zu schaltenden Mechanismen und Teile. 

Die Bewegungen wahrend der eigentlichen Arbeitszeit dagegen 
sind fast ausschlieBlich Bewegungen von Werkzeugen, d. h. Vorschub­
bewegungen. Sie sind abhangig von dem zu bearbeitenden Material 

I. Operation: 
Material-Anschlag 

~85~ , lIorschub bel/!! 

RtJcklao/" 

RevolverkofJ/ 
scholten 

RevolverkojJf 
scholten 

lIorschub beim 
I-ll+-+--+--~~"-----qewindeschne/den 

P. Operation: 
/lbstechen 

RiJcklouj' 

lielvolverkojJf 
.schalten 

Leerlauj' 

~I 'I 

=:=::·1: 
~ 

--------f 
<c 
~ 

--------f-
--------1- --- -
--·----~t- .. ---

<c 
~ ------t 
"'" ------+ 

'" "C- 39 

-_J.I--7:"':-'-..I-JI.-L_ .... 
lhlmme/ mach! effie fJmdrel7vl7g iI7 liZ #In. 

Fig. 368-369. Arbeits- und Kurvenplan zur Bearbeitung einer Schraube. 

der Spanstarke und der verlangten Sauberkeit des zu bearbeitenden, 
Stiickes (Schrupp. oder Schlichtspan). 

Bevor daher die Feststellung und Berechnung der Vorschub­
kurven vorgenommen werden kann, sind zunachst Schnittgeschwindig­
keit und V orschub pro U mdrehung des Arbeitsstiickes festzulegen. 
Diesem noch vorausgehen muB naturgemaB die Aufstellung eines 
Bearbeitungsplanes mit den einzelnen Operationsfolgen fUr das be-
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treffende Arbeitsstiick. Es sei an dieser Stelle betont, daB das viel­
fach iibliche Einrichten der Automaten "aus dem Handgelenk" nicht 
richtig ist, und daB auch der erfahrenste Einrichter Zeit und Geld 
spart, wenn er vorher einen genauen Arbeitsplan aufzeichnet oder 
aufzeichnen HiBt. 

a) Als einfaches Beispiel sei die Bearbeitung einer Schraube ge­
wahlt. Die Bearbeitung solI auf einem einspindligen Automaten, 
z. B. System Gridley Fig. 17, nach dem Arbeits­
plan Fig. 368-369 erfolgen. 

Allgemein gelten fiir die Berechnung der MaBe 
It, l, a einer Vorschubkurve (Fig. 370) folgende 
Grundsatze: 

1. Die H u bh5he h ergibt sich aus dem 
Arbeitsweg des Werkzeuges und einer Zugabe fiir 
den Anschnitt desselben. Wirkt der Kurvenhub 
nicht direkt, sondern durch Hebel oder sonstige 
Dbersetzungselemente auf das Werkzeug, so ist 
dieses Dbersetzungsverhaltnis einzusetzen. Mithin: 

h = (Arbeitsweg + Zugabe) X Dbersetzungs­
verhaltnis, 

y---++--t-,s 

1 _:t 
I I 

k-h--l 
Fig. 370. Vorschub­

kurve. 

oder, wenn der Arbeitsweg mit w, die Zugabe mit z und das Dber­
setzungsverhaltnis mit 'il bezeichnet wird: 

h=(w+z)·u. (Formel I) 

2. Die Lange l der Kurve wird bestimmt durch die Zeit t fiir 
den betreffenden Arbeitsweg, welcher wiederum abhangig ist von 
dem Vorschub v pro Minute oder vl pro Umdrehung des Arbeits­
stiickes. In dieser Zeit wird von der mit der konstanten Um­
fangsgeschwindigkeit u laufenden Steuertrommel der Weg l zuriick­
gelegt. Also ist l = t . u. 

1st nun S die Schnittgeschwindigkeit, n die minutliche Um­
drehungszahl des Arbeitsstiickes, vl der Vorschub des Werkzeuges 

h h·;rc·d 
pro Umdrehung des Arbeitsstiickes, so ist t = ~- = ---0-- wenn d 

n·vl Q ·vl 

den Durchmesser des Arbeitsstiickes bedeutet. Also ist 

h·u h·x·d·u 
l = 0- = (Formel II) 

n·vl S·vl 

3) Der Kurvenwinkel a ergibt sich jetzt aus: 

tga=~=!!...= h.n.vl = n.vl=~l (Formel III) 
l u·t u·h u u·x·do 

Der Vorschub v des Werkzeuges und damit der Rolle r 
kann auf 2 Arten reguliert und eingestellt werden, einmal durch 
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Veranderung des Kurvenwinkels a (je groBer a, desto groBer v) bei 
gleichbleibender Umfangsgeschwindigkeit u der Kurventrommel, das 
andere Mal durch Veranderung der Umfangsgeschwindigkeit (je groBer 
u, desto groBer v) bei gleichbleibendem Kurvenwinkel a. Es foIgt 
daraus, daB bei dem Einkurvensystem (z. B. Cleveland), bei welchem 
der Hllb h konstant ist (aIle Werkzeuge haben den gleichen Maxi­
malhub) und bei weichem der Kurvenwinkel a ebenfalIs konstant 
ist (die Regulierung von v erfoIgt durch Regulierung von u) eine 
Auswechselung und daher Berechnung der Kurven nicht in Frage 
kommt (Fig. 236). 

Bei dem Mehrkurvensystem und beim Hilfskurvensystem jedoch, 
bei weichen sich h andert, weil fiir jedes Werkzeug eine der Wegiange 
desselben angepaBte Kurve vorhanden ist und bei welchen u (Geschwin­
digkeit der Steuerwelle) konstant ist und der Vorschub v daher durch 
den Kurvenwinkel a reguliert werden muB, ist daher eine Festiegung 
der am rationellsten arbeitenden Kurven erforderlich (Fig. 237). 

Es geht auch aus dem hier Gesagten die Richtigkeit des auf 
Seite 157 Erwahnten hervor, namlich daB die vollkommenste Einrich­
tung fiir das Mehrkurvensystem die in Fig.23B dargestellte ist, bei 
welcher h, a durch verstellbare Kurven und u durch Geschwindig­
keitsregier reguliert werden kann. 

Zuriickgreifend auf obiges Beispiel sollen nunmehr die Kurven 
fiir einen Automaten des Mehrkurvensystems, z. B. einen Gridley­
Automaten, festgestelIt werden. 

Die Kurventrommel hat einen Umfang von 2275 mm. Ferner 
eine konstante Umfangsgeschwindigkeit u fiir den langsamen (Arbeits-) 
Gang von 54 mm in der Minute und fiir den schnellen Gang (Tot­
zeit) von 63 mm in der Sekunde. Das Ofinen und SchlieBen des 
Spannfutters sowie das Vorschieben des Materials dauert bei der 
Maschine 21/2 Sekunden, das Schalten des Revolverkopfes, welches 
4 mal stattfindet (4 teiliger Revolverkopf) dauert je 2 Sekunden, der 
schnelle Riickiauf der WerkzeugschIitten 1 Sekunde. Die Schaltzeit 
(Totzeit) der Maschine betragt mithin bei einer Umdrehung der Steuer­
welle 21/2 + 4 X 2 + 4 X 1 = 141/2 Sekunden. 

Da diese Schaltungen wiihrend des schnellen Ganges der Steuer­
welle erfolgen, die Steuertrommel daher eine Umfangsgeschwindigkeit 
von u = 63 mm pro Sekunde hat, so erforder.n diese Schaltungen einen 
Trommelwegvon 141/2x63=913,5mm, weiche sieh wie folgt verteilen: 
1. Spannfutter ofincn, schlieBen und 

Materialvorschub . . • . . . . 21/ 2 X63= 157,5 mm 
2. 4 mal Revolverkopf sehaIten . . 2 X 63 = 126 X 4 = 504 " 
3. 4 mal Riicklauf der Werkzeug-

schlitten. . • . • 
(s. Fig. 369) 

1X63= 63x4=252 " 
Sa. 913,5 mm 
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Es bleibt daher fiir den Vorschub der 4 Werkzeuge ein Trom­
melumfang von 2275 - 913,5 = 1361,5 mm iibrig, d. h. fiir jedes 
Werkzeug 1361,5: 4 = 340 mm. 

Dieses MaB entsprache der Maximallange 1 der Vorschubkurve 
(Fig. 370), im Falle aIle Werkzeuge mit dem groBten Hub h arbeiten 
wiirden. Da der groBte Hub der Maschine 215 mm betragt, so er-

k 215 0 
gabe sich ein Kurvenwinkel tg a = y = 340 = 0,63 = ca. 32 . 

Bei einer U mfangsgeschwindigkeit von u = 54 mm pro Minute 
betragt demnach der minutliche V orschub des Werkzeuges 

v=u·tga= 54·0,63 = 34 mm. 

Ein schnellerer Vorschub laBt sich auch fiir den Maximalhub 
ohne weiteres erzielen durch VergroBerung von a bei gleichzeitiger 
Verkleinerung von 1, es laBt sich auch meistens ein langsamerer Vor­
schub erzielen durch Verkleinerung von a bei notwendiger VergroBe­
rung von 1, da fast nie aIle 4 Werkzeuge mit dem Maximalhub arbeiten 
und daher 1 vergroBert werden kann auf Kosten der Langen der 
iibrigen Kurven. Erst recht ist dies natiirlich moglich bei Kurven 
mit kleinerem als dem Maximalhub. 

Wie nun der Arbeitsplan fiir das vorliegende Beispiel zeigt 
(Fig. 368), sind folgende Operationen vorgesehen: 

Operation 

1. Materialvorschub bis Anschlag, 
Losen und Spannen des Futters 

2. Revolverkopf schalten. . . . . 
3. Langdrehen und Einstechen 
4. Riicklauf. . . . . . . . . . 
5. 2 mal Revolverkopf schalten . 
6. Gewindeschneiden . 
7. Riicklauf. . . . . . . 
8. Revolverkopf schalten . 
9. Abstechen 

10. Leerlauf . . . . . . . 

I Zeit in I 
Sekunden 

2'/2 
2 

192 
1 
4 
6 
1 
2 

43 
19 

Trommelweg in mm 

157,5 
126 
170 

63 
252 
38 
63 

126 
41 

1238,5 

2275 = Trommelumfang 

Wie ersichtlich, sind 3 V orschiibe fiir die eigentliche Arbeitszeit 
vorgesehen, namlich Langdrehen nnd Einstechen, Gewindeschneiden, 
Abstechen. Dafiir sind die Kurven zu berechnen. AIle anderen, 
nicht im Druck hervorgehobenen Bewegungen sind Schaltungen wah­
rend der Totzeit, fiir welche Zeit und Trommelweg nach dem oben 
Gesagten ohne weiteres eingetragen werden konnen. 
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1. Kurve fiir Langdrehen und Einstechen. 

Die Hubh6he k betragt: k=w+z=65+3=68 mm. 

u faUt aus, da der Kurvenhub direkt ohne Dbersetzung auf das 
Werkzeug iibertragen wird. 

Die Kurvenlange 1 betragt bei einer Schnittgeschwindigkeit 
S = 30 m pro Min. und einem Vorschub pro Umdrehung des Arbeits-

.. k·:;r·d·u 68·.7l·45·54 
stuckesv1 =0,lmm: l= S = =",170mm . 

. v1 30000·0,1 

Der Kurvenwinkel a ist: 

k 68 
tga= y= 170 =0,39'; a= ca. 22°. 

Die Arbeitszeit fiir das Langdrehen ergibt sich aus: 

l 170 . 
t = - = -- = 3,2 Mmuten = 192 Sekunden. 

u 54 

Das Einstechen erfolgt gleichzeitig mit dem Langdrehen, erfordert 
daher keine besondere Zeit. Da der Arbeitsweg fiir das Einstechen 

(45 2 25) = 10 mm betragt, so kann zur Schonung des Einstech­

werkzeuges der Vorschub desselben so gering gewahlt werden, daB 
annahernd die gleiche Arbeitszeit wie fiir das Langdrehen crforder­
lich ist. 

Damit die Einstechkurve an der richtigen Stelle sitzt und gleich­
zeitig mit der Langdrehkurve arbeitet, k6nnen beide Kurventrommeln 
mit einer Einteilung auf dem Umfange versehen werden (Fig. 369 
bis 372), welche zweckmaBig so ist, daB die Entfernung zwischen 
2 Teilstrichen dem minutlichen Trommelweg entspricht. 

Ferner k6nnen beide Trommeln mit Linien auf dem Umfange 
bzw. konzentrischen Kreislinien versehen werden, welche den Kurven­
hub in gewissen Abstanden (z. B. 0, 50, 100, 150, 200 mm) an­
zeigen. 

1m vorliegenden FaIle ergibt sich mithin bei einem Kurvenhub 
von 10 + 2 (Zugabe) = 12 mm und einer Kurvenlange von 172 mm 
aus der Formel II 

12·:;r·45·54 
30000.172 ;= 0,018 mm. 

Dabei ist natiirlich l und u fiir den Durchmesser D = 720 der 
Steuertrommel Fig. 369 fUr die Langdrehwerkzeuge auf dem Revolver­
kopf und nicht fUr den etwa kleineren Durchmesser Dl der Steuer­
trommel fiir die Ein- und Abstechwerkzeuge auf dem Querschlitten 
einzusetzen. Wird dies beriicksichtigt, so berechnen sich die MaBe 
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h und l fiir die Ein- und Abstechkurven nach denselben Formeln I-II 
wie fUr die Langdrehkurven. 

2. Kurve fiir das Gewindeschneiden. 

Es gelten dieselben Formeln wie fUr das Langdrehen, da ja das 
Gewindeschneiden ein Langdrehen mit einem groben Vorschub ist, 
dessen GroBe pro Umdrehung des Arbeitsstiickes gleich der Gewinde­
steigung ist. 

Die Schnittgeschwindigkeit ist jedoch wesentlich geringer wie 
beim Drehen, etwa die Halite, d. h. 15 m pro Minute. 

Der Vorschub des Werkzeuges durch die Kurve erfolgt nur 
beim Anschnitt, hat das Schneidzeug das Gewinde erfaBt, so schraubt 
es sich von selbst auf und die Vorschubkurve muB zuriickbleiben. 
Wiirde die Kurve entsprechend dem Vorschub (Gewindesteigung) 

Fig. 371-372. Querschlittenkurve. 

folgen, so wiirde sie auBerdem einen viel zu steiIen Kurvenwinkel 
bekommen. Die Berechnung der Kurvenl1i.nge l eriibrigt sich daher 
in diesem Falle, man nimmt den Maximalwinkel von 45° an und 
es ergibt sich dann 

der Kurvenhub h=w+z=35+3=38 mm 
die Kurvenlange l=38 mm 

der K urven winkel a = 45°. 

Die Arbeitszeit fUr das Gewindeschneiden ergibt sich aus der 
Formel: 

h 
t=--, 

n·8 
(Formel IV) 

worin h die HubhOhe (WegIange des Werkzeuges), n die Umdrehungs­
zahl und 8 die Steigung des Gewindes ist. 

Nimmt man im vorliegenden FaIle eine Schnittgeschwindigkeit 
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10 M· t ·b . h S 10000 . von m pro lnu e an, so ergl t SIC n=-d=---= 130 mlt-
:n. x· 25 

38 
hin t = 130--:S = 0,1 Minuten = 6 Sekunden. 

3. Kurven fiir das Abstechen. Bei S = 30 m pro Minute 
und VI = 0,05 mm ergibt sich 

25 
der Kurvenhub h=w+z=2+2=14,5 mm 

h·x·d·u 14,5 ·x· 25·54 
die Kurvenliinge l = S '" 41 mm . 

. VI 30000 . 0,05 

Die Zeit fur das Abstechen ergibt sich aus 

t =.i = 41 = 0,77 Minuten = 43 Sekunden. 
u 54 

Rechnet man nun in der Aufstellung auf Seite 231 die Trommel­
wege fUr die Operationen 1-9 zusammen, so ergeben sich 1036,5 mm. 
Es fehlen an dem vollen Trommelumfang mithin noch 2275 - 1036,5 
= 1238,5 mm. Diesen Weg muB die· Trommel leer durchlaufen und 
sie gebraucht dazu, da sie eine Umdrehung auf dem schnell en Gang 

36 ·1238,5 . 
in 36 Sekunden macht, 2275 = 19 Sekunden. 

Die Gesamtzeit fUr eine Trommelumdrehung und dam it fUr die 
Bearbeitung der Schraube betdigt 2721/2 Sekunden oder rund 
41 / 2 Minute. 

Es ist dieses Beispiel, bei welchem der Revolverkopf und da­
mit auch die Kurventrommel nicht voll besetzt sind, gewahlt, urn auch 
hierbei den auf Seite 157 erlauterten Mangel des Mehrkurvensystems 
zu zeigen. Da die Kurventrommel mit konstanter Geschwindigkeit 
lauft, so andern sich die Kurvenlangen und Kurvenwinkel je nach 
Weglange und V orschub des Werkzeuges und es entstehen bei wenig 
Werkzeugen und kurzen WegHingen leer zu durchlaufende Strecken 
auf dem Trommelumfang. Konnte man die Kurvenwinkel der Kur­
ven e, f (Fig. 369) erheblich kleiner und dafur die Kurvenlangen 
groBer machen, was natiirlich eine erhohte Geschwindigkeit der Kur­
ventrommel erforderte, so wurden die Leerstrecken erheblich ver­
mindert und bei vollbesetztem Revolverkopf auch bei kurzen Weg­
langen ganz vermieden. 

Es muG ferner bemerkt werden, daB die auf vorstehend be­
schriebene Weise errechnete Arbeitzeit nicht absolut genau stimmt. 
Die Kurventrommel schaltet wahrend einer Umdrehung mehrfach 
um vom schnellen Gang (Totzeit) zum langsamen Gang (Arbeitszeit) 
und umgekehrt. Von der genauen Einstellung der Schaltknaggen 
hangt die genaue Einhaltung der vorgeschriebenen Arbeitszeit abo 
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Es werden auBerdem nicht immer die Kurven mit den genauen 
errechneten MaBen vorhanden sein und es werden dann angenaherte 
Kurven genommen werden. 

Trotzdem ist es dringend zu raten, die Kurven zu berechnen und 
auch moglichst angenaher/; zu benutzen, ihre Wahl aber nicht dem Ge­
fiihl des Einrichters zu iiberlassen. Es ist festgestellt, daB bei der Nach­
priifung solcher Einrichtungen und dem Ersatz der Kurven durch richtig 
berechnete, Leistungssteigerungen bis zu 150 % eingetreten sind. 

Da das letztere meistenteils aus Bequemlichkeit, manchmal auch 
aus wirklichem Zeitmangel unterbleibt, so ist das Aufhangen von 
Tab ellen, aus denen die Berechnung sich erleichtert, im Betriebe 
dringend zu empfehlen. 

Urn die Leergange zu vermeiden, empfiehlt es sich in Fallen, 
wie dem vorliegenden Beispiel, die Geschwindigkeit der SteuerweUe 
fiir den Arbeitsgang zu erhohen, selbst wenn damit ein Einbau von 
anderen Scheiben auf dem Deckenvorgelege oder anderen Radern 
im Steuerungsgetriebe verbunden sein sollten. Es betragen z. B. die 
nutzbaren Trommelwege in der Aufstellung S. 231 170 + 38 + 41 
= 249 mm und es verbleibendaher an Leerwegen 1238,5 mm. Wiirde 
man diesen Leerweg zu dem Nutzweg schlagen, so ergabe sich ein 
Nutzweg von 249 + 1238,5 = 1487,5 oder das rund 6 fache des 
friiheren. LaBt man nun die Trommel beim Arbeitsgang 6 mal schneller 
laufen wie bisher, so konnen die Kurvenlangen der Kurven e, f 
(Fig. 369) und g, h (Fig. 371-372) 6 mal groBer werden, die Kurven­
winkel a werden kleiner, die Kurven arbeiten daher leichter, der 
Leerweg fallt weg, da der Trommelumfang durch die Arbeits- und 
Schaltwege ausgefiiUt ist und die Arbeitszeit fiir die Schraube wird 
urn die unter 10. aufgefiihrten 19 Sekunden vermindert. 

Tabelle fiir die Kurvenlange 1 bei verschiedenen Hub­
hohen h und verschiedenen Durchmessern des Arbeits­

s t ii c k e s (Beispiel). 

Hub- Durchmesser des Arbeitsstiickes in mm 

h6heh 10 I 12 I 15 I 18 I 20 I 22 I 25 I 28 I 30 I USW. 

Kurvenlangen l in mm bei u = 54 

25 
30 
35 
40 

USW. 

21 I 26 31,5 
25,2 ! 

I 33,6 

I I 

h·;;r·d 
Formel: l- -_. 

- S.V1 ' 

37,8 42 52,5 63 
50,4 

usw. 

S = 20 m pro Minute } £iir die Tabelle 
VI =0,1 mm pro Umdr. konstant. 
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Die aus der Tabelle entnommenen Werte von l sind bei anderen 
Werten von S und VI entsprechend zu multiplizieren (je groBer S und 
VI' desto kleiner l). 

Urn die Tabellenwerte graphisch zu ermitteln, tragt man die 
Durchmesser d der Arbeitssucke an einer senkrechten Linie ab 
(Fig. 373), berechnet die Kurvenlangen fUr den groBten Durchmesser, 
etwa 50 mm, und tragt die errechnete Kurvenlange horizontal ab 

50 
1/5 
110 

!i: 35 
~30 
.~zs 
'13 80 

a 

,..-
./ ,..- /' 

./.A-" --~-r 
.&::::F-

:'1 '80 '10 

,..-

~ ./ 
./ ....- '10 iii 

~ 
~ 
~ 

15 
10 
5 
o .. I1"vrven/ongen Z 

Fig. 373. Graphische Ermittlung der Kurvenlangen. 

(MaB a) und verbindet den rechten Endpunkt dieses MaBes mit dem 
unteren der senkrechten Linie. Wiederholt man dies fur samtliche 
Hubhohen und fUr den groBten Durchinesser, so erhalt man in den 
nach unten geloteten Schnittpunkten der schragen mit den wage­
rechten Linien die Kurvenlangen fur beliebige Zwischendurch­
messer. 

SinngemaB kann man ebenso entweder in Tabellenform oder 
graphisch die Werte der Kurvenwinkel a aus den Werten von h 
und l ermitteln. 

b) FUr die Kurvenberechnung einer selbsttatigen Fassondrehbank 
z. B. Fig. 63, ist nachstehend ein Beispiel erlautert. Angenommen ist 
die Herstellung einer Schraube nach Fig. 374, zu deren Bearbeitung 

~ 15 J 
-~---~~ 1.1_ . ~-=--:-q Ii) -- --- , : f 

. 20 : 
~ .. 

Fig. 374. 

die Gewindeschneidvorrichtung, die 
tiberhangende Abstechvorrichtung, die 
Schlitzvorrichtung und der Langdreh­
support erforderlieh sind. Die Anord­
nung ist aus Fig. 375---376 ersichtlich. 

Der Bearbeitungsgang ist folgen­
der: Wahrend der Schaft mittelst 
Langdrehsupport gedreht wird, gehen 

die beiden Quersupporte unabhangig voneinander nach vorn und 
steehen ein, bzw. drehen den Kopf an. Hierauf wird mittelst Ge­
windesehneidvorriehtung das Gewinde gesehnitten und dann mit der 
tiberhangenden Abstechvorrichtung abgestochen. Wahrend des Ab­
steehens wird der Greifer der Sehlitzvorriehtung gesenkt und naeh 
vorn geffthrt, wobei sieh seine am vorderen Ende befindliehe Auf­
nahmezange tiber das Werksttiek sehiebt. Naeh dem Absteehen 
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bringt der Greifer das Werkstiick vor die Schlitzsage, dann wird die 
fertige Schraube ausgestoBen (Fig. 377). 

Fig. 375. 

Bei einer Schnittgeschwindigkeit von 35 m p. Min. ergibt sich eine 
Umlaufzahl der Arbeitsspindel von 

v 3 
1t= = = 14 :r·d :rr. 

Fig. 376. 

Die Umlaufzahl der Steuerwelle p. Min. ergibt sich aus: 
Umlaufzahl des Durchmesser d. Transportscheibe 

n2 = Deckenvorgelages X auf dem Deckenvorgelege X 1 

Durchmesser der Transportscheibe an der Maschine X 62 
350 ·70·1 

n2 = 190.62 = 20,8 
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worin 1 = Gangzahl der Schnecke, 62 = Zahnezahl des Schnecken­
rades auf die Steuerwelle bedeuten. 

Der Durchmesser der Arbeitskurventrommel betragt 164 mm, der 
Umfang demnach ft = 164· n = 515 mm. 

Fig. 377. 

Die Umlaufzahl der Arbeitsspindel auf eine Umdrehung der Arbeits­
kurventrommel ergibt sich demnach 

n =~- = 1400 = 673 
3 n 2 20,8 

Bei diesen 673 Umdrehungen der Arbeitsspindel wird also auf 
dem Umfang der Kurventrommel ein Weg von 515 mm oder 360~ 
zuriickgelegt. 

Fig. 37 . 

Arbeitsgang 1: Vorschieben und Spannen des Materials_ 

60° oder ein Weg von h = 600 .515 = 86 
3600 , 

also sind notig 

n = n3 h = 673·86 = 112 Umlaufe der Arbel·tsspindel. 
4 n 515 
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Die Kurven fUr das Spannen und Vorschieben sind durch die 
Praxis festgelegt (Fig. 378). 

Die iibrigen Arbeitsgange sind: 
Arbeitsgang 2: Langdrehen. 
Arbeitsgang2a: Einstechen und Vordrehen des Kopfes mitdem 

hinteren Quersupport. 
Arbeitsgang 2b: Gewindeschneiden. 
Arbeitsgang 3: Abstechen. 
Arbeits!!an!! 4: R(lhlit7.p.n ilP.T' R(lhrR,nhp. . 

Fig. 379. 

Die Arbeitsgange 2a, 2b und 4 sind fUr die Berechnung ohne 
EinfluB, da 2a und 2b zeitlich mit 2, und 4 mit 3 zusammenfallen. 
Die erforderlichen Arbeitswege sind fUr 

Arbeitsgang 2 = 20 mm, 
3 = 2/3, 3 = 2 mm. 

Durch das tJbertragen der Hebel von der Kurve bis zum Support 
und durch das vorherige Einstechen des Formstahles am Kopf werden 
2/3 Arbeitsweg benotigt. 

Vorschub fiir Arbeitsgang 2: S2 == 0,063 mm, 
3: S3 = 0,012 mm. 

Nunmehr ergeben sich aus Arbeitsweg und Vorschub die Umlaufe 
der Arbeitsspindel: 

Arbeitsgang 2: 0,~~3 = 320 

2·3 
3: 3.0012=167 " , 

" I : = 112 
Sa. 599 Umlaufe der Arbeitsspindel. 

Die fehlenden Umlaufe zwischen 599 und 673 werden durch die 
Leerwege der Werkzeuge verbraucht. 
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Die Langenbestimmung der Kurven ist nun folgende: 
1. Langdrehkurve, Arbeitsgang 1 

l _ erforderliche Umlaufzahl x Trommelumfang 
1 - Gesamtumlaufzahl 

320·515 = 245 
673 mm. 

2. Gewindekurve, Arbeitsgang 2b. Sie besteht aus 2 Teilen, 
dem Teil 1 = Kurventeil fur das Aufschneiden des Gewindes (Ma.Be a 
und Z in Fig. 379) und dem Teil 2 = Kurventeil fiir das Abwickeln 
des Schneideisens (Ma.Be b und Z in Fig. 380). Bemerkt sei, da.B das 
Gewindeschneiden ohne Anderung der Umlaufzahl oder der Dreh­
richtung lediglich durch "Oberholung durch die Schneideisenspindel 
erfolgt. Dies ist fur normal so bemessen, da.B auf 4 Umlaufe der Dreh­
spindel 5 Umliiufe der Schneideisenspindel kommen und dadurch 
in dieser Zeit ein Gewindegang aufgeschnitten wird. 

Das Ablaufen des Schneideisens erfolgt, wenn die Schneideisen­
spindel stillgesetzt wird und sich dabei gleich einer Mutter von der sich 
links weiterdrehenden· Schraube abdreht. Wenn dabei auch eine Kurve 
nicht notig ist, so wird eine solche trotzdem angeordnet, um bei feinem 
Gewinde ein Ausreillen der Gewindegange zu verhindern. 

FUr die Berechnung dieses zweiten Kurventeiles kommt in Betracht, 
da.B auf eine Umdrehung der Drehspindell Gang Schneideisenrucklauf 
entfallt. 

Es gilt fiir diesen Fall bei 18 Gewindegangen der Schraube: 

4,18 (Gewindegange) = 72 Umlaufe der Drehspindelfiir d. Aufschneiden 
1,18 " = 18 Riicklauf 

90 " " " Gewindeschneiden 

Die Kurvenlange betragt demnach 
90·515 

Z2 =fl73= '" 68mm, dazu 10mmLeerweg. 

Kurvenlange a fiir das Aufschneiden 
68·4 

la = -5- = '" 54mm 

Kurvenlange b fiir den Schneideisenriicklauf 
68 . 

lb = 5" = '" 14mm. 
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Kurv~nhohe l = Lange des Gewindes auf der Schraube = 15 mm. 
Kurvenhohe d richtet sich nach den Platzverhaltnissen der Werkzeuge 
auf dem Automaten. 

3. Abstechkurve, Arbeitsgang 3. 

x It= 170Umdr. x 3600 = '" 900 
--:t--- 673Umdr. 

Der Hub der Kurve betragt in Hinsicht auf das Hebelverhaltnis 
2 mm am Umfang. Der Winkel der Kurvenscheibe fur den vorderen 
Quersupport liegt in Ubereinstimmung mit der Langdrehkurve fest. 

Y y = 320· 36Qo = '" 1800 
'j--. 673 

Der Hub ist bei zylindrisch zu drehenden Korpern immer = 0. 
Endlich erhalt man fUr die Kurvenscheibe des hinteren Quersupportes 
den Wert fur den -t fJl : 

1,5.3600 

1:: fJI = 0,012.673 '" 67° (0,012 = Vorschub). 

Im vorliegendenFalle sind wegen sauberster AusfUhrung der 
Schraube die Vorschube kleiner angenommen worden, da aber der 
Stahl auch so lange, wie der Langdrehsupport, arbeiten solI, damit 
nicht durch vorzeitiges Ruckgehen des Stahles der Gegendruck fUr den 
Stahl des Langdrehsupportes aufgehoben wird, wodurch ein Abfedern 
der Schraube eintreten konnte, wird der Winkel fJI groBer angenommen 
und gleich fJ mit 150 ° festgesetzt 

-t fJI = -t fJ = 1.50°. 

.~ 
I 

-l!! Arbeits- Vor- Kurven % 
"> lange schub 

f~ .~- Erford. 
mm mm/Urnl. Um-~ -----r ~ 

i.. I I • laufe iArbeits- Leer-
-lZ,S--20 ---! gang gang 

Nr·1 Arbeitsgang I Werkzeug 
des Werkzeuges 

1 Mat. vorschieben _ 
I 

",10 
2 Schaft drehen beide 20 0,1 200 35 

Schie berstahle 
3 Riickfall d. Stahle '" 1 
4 Schlitten vorschie-

ben u. Riemen-
wechsel 5 

5 Gewinde schneiden Gewinde- 8 Gg. 29 5 
spindel 

6 Riemenwechsel . 5 
7 Kopf drehen . vorderes 1,75 0,017 103 18 

Stichelhaus 
8 Abstechen . hinteres 3 0,025 120 21 

Stichelhaus 
I 

I 452 79 I 21 I 
Kelle, Automaten. 2. Auf!. 16 
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Die Kurven fiir die Bewegungen der Schlitzvorrichtung sind 
normal und durch Erfahrung festgelegt. 

Fiir das Schlitzen ist zu bemerken, daB es die Zeit nicht beeinfluBt, 
da es unabhangig und seitlich parallel mit den iibrigen Werkzeugen 
geschieht. 

Ab­
messuogen 
derKurven­

schelben 
und -rlnge 

Leerwege 

Automat 

Langdreb­
kurveDring 

Modell :Nr. 00 o Oa Ob 1 

AuBendurcbmesser mm 116 IS7 167 107 190 
-

Innendurcbmesser mm 100 117 187 187 170 
�---------------~--~----I----·I-------

Hobe mm 50 70 90 90 115 
1-------------I---------------·~--4_--~----I------­

Bohr- uod 
Gewlndeschneld­

kurvenring 

Scbelbenkurven 
fflr Scbleberhebel 
und StlchelhAuser 

Anzahl 0/. vom 
Trommelumfllllll 

flir 

AuBendurcbmesser mm 90 

Innendnrcbmesser mm 76 

Hilhe mm 70 

AuBendurchmesser mm 105 

Bohrung 

Spannen und Ma­
terlalvorschub 

Rlemenwechsel 

mm hO 

0/. 10 

lOll 102 1011 125 

120 

66 

10 10 10 10 

0;. 6 41/. 61,. 61,. ii 
I-______ L--____ ~-----I_-------------=-~-_I- ___ 1-

r 

a.) R 
A 

.,!& 
-e(JI----. 

v 

Radius B mm 89 98 102 105 140 
~--------------I---~---I-----I!------I-

~ Radius T mm 41 61 62 62 72 
~ ~--------------~--4----I---~------I-

~ l VerhAItnis 7 11,17 1,82 1,64 1,70 1,94 

---! I-Ra--d-i-us--B-------m-m+8-2-~-91-.f__10-2--li---ll-1--1~ ! Radlns T mm 49 61 65 66 85 
iii 1-

VerMltnis .!!. 1,67 . 1,60 1,5'7 1,68 1,45 
T 

-----I-------------+---+----~---I-----I-
Radius B mm 66 69 68 74, 92 

f-------------+---1----1---4------1-
Radius T 

VerbAltnis .!!. 
l' 

VerhlUtnis .!!. 
T 

Fig. 381. 

mm 88 48 59 61 68 

1.47 l,4S 1,15 1,21 . 1,46 

1.75 1.58 1,84 

c) Die Berechnung der Kurven auf einem Schraubenautomaten 
nach dem Offenbacher System, z. B. dem Sclimitt-Automat (Fig. 18), 
ist nachstehend an einem Beispiel erlautert. Es handelt sich um die 
Herstellung einer Schraube von 3 mm Dtr. und 20 mm Schaftlange. 
Die Arbeitsgange werden zunachst in zweckmaBigster Weise festgelegt 
in einer Berechnungstafel (siehe S. 241). 
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1. Arbeitsgang: Material vorschieben und spannen, Leerweg, 
Kurven f""oJ 10 % nach Tabelle. 

2. Arbeitsgang: Schaft drehen mit beiden Schieberstahlen, 
Arbeitslange 20 mm, Vorschub 0,1 mm,daher erforderliche Umlaufe: 

20: 0,1 = 200. 

3. Arbeitsgang: Riickfall der Stahle, Leergang, nach Erfahrung 
1%. 

4. Arbeitsgang: Sc.hlitten vorschieben und Riemenwechsel ge­
schieht gleichzeitig, es ist daher aus der Tabelle (Fig. 381) der Wert 
von 5 % fur Riemenwechsel in Spalte Leergang einzusetzen. 

5. Arbeitsgang: Gewindeschneiden vorwarts. Es kommen auf 

5 mm Gewindelange 0~7 = 7,1 Gange, mit Zugabe 8 Gang. 

Das Gewinde wird mit lansgamer Umlaufzahl der Arbeitsspindel 
geschnitten, wahrend die Kur- '100¢ 

venwelle ihre Geschwindigkeit 
beibehiilt. Es ist daher die 
Gangzahl mit dem Verhalt­
his Drehgang zum Gewinde­
schneidgang zu multiplizieren 
(sieheAntriebschemaFig.382) : 
400 150 
75 : 100 = 5,33: 1,5 = 3,55: 1. 

Die Umlaufzahl ergibt 
sich daher zu 8 . 3,55 = f""oJ 29 
Umlaufe. 

6. Arbeitsgang: Rie­
menwechsel,5 % (wie Arbeits. 
gang 4). 

7. Arbeitsgang: Kopf 

1;36 L..J 
1'1 

drehen mit vorderem Stichelhaus. Arbeitsweg 

Fig. 382. 

L.....J 

Maschine 

(6 -3): 2 = 1,5 + 0,25 Zugabe = 1,75 mm. 

Bei 0,017 mm Vorschub ergeben sich 

1,75: 0,017 = 103 Umlaufe. 

8. Arbeitsgang: Abstechen, Arbeitsweg 1,5 + 1,5 Zugabe 
= 3mm. 

Bei 0,025 mm Vorschub ergeben sich 

3: 0,025 = 120 Umlaufe. 

Nach Abzug der 21 % betragenden Summe der Leergange ver­
bleiben fur die Arbeitsgange 100 - 21 = 79 %, die sich auf 579 Um­
laufe verteilen, mithin pro Umlauf 79: 452 = 0,175%. 

16* 
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2. Arbeitsgang: 200· 0,175 = 35 0/ 0 

29 '0,175 = 5% 
103·0,175 = 18% 
120·0,175 = 21 % 

5. 
" 7. 
" 8. 

79% 

FUr eine ganze Kurvenwellendrehung fUr die Zeit eines Werk­
stuckes sind also 

452 ·100 _ 572 U 1"" f erfordetlich. ~-- maue 

Bei 40 m/min Schnittgeschwindigkeit fur Drehen ergibt sich 

4~~ = 2250 Umlaufe der Arbeitsspindel 

HintePer Jchieberstahl 
Op.2 

Op.2 
Schoft ondrehen /(o",rlol """sf"" " 
------------------1'---- : 

~ 

Fig. 383. 

und bei einem Verhaltnis zwischen Drehgang und Gewindeschneid­
gang von 3,55 ergibt sich beim Gewindeschneiden 2250: 3,55 = 640 
Umlaufe, was einer Schnittgeschwindigkeit von 640 . 3 . :n; = 6 m/min 
entspricht. 

Daraus ergibt sich die Herstellungszeit mit 

60·572 
2250 = 15,3 Sekunden. 

Diese errechnete Zeit muB jetzt entsprechend den tatsachlichen 
Moglichkeiten der Maschine korrigiert werden. 

Bei 2250 Umlaufen der Arbeitsspindel ergeben sich fur das Decken-

1 2250·75 425U l"uf 1M' vorgeege ~= ma e ID. 
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Die Kurvenwelle muB sich in 15,3 Sekunden einmal drehen, in 
1 Minute also 60: 15,3 = 3,93mal. Fur die Stufenscheibenwelle an der 
Maschine ergeben 'lich also 3,93'36 = 142 Umlaufe. Zwischen den 
beiden Stufenscheiben des Deckenvorgeleges und der Maschine besteht 
mithin ein Verhaltnis von 425: 142 = 3: 1. 

Das nachstliegende Stufenverhaltnis ist 240: 85 = 2,83, die untere 
Stufenscheibe und damit die Steuerwelle lauft also imVerhaltnis 
2,83: 3 zu langsam, demnach erhtiht sich die Arbeitszeit im umgekehrten 

Verhaltnis und es ergeben sich 15~~3~ 3 = 18 Sekunden. 

Die Kurven sind aus Fig. 383 ersichtlich, die MaBe der Kurven 
sind aus Fig. 381 entnommen und aus der Berechnungstafel. Die 
Kurvenumfange sind in 100 Teile geteilt. 

Die Schieberstahlkurve hat keine Steigung, da die Stahle beim 
Arbeiten eine feste Stellung haben. 

Die Steigung der Kurven fur das vordere und hintere Stichelhaus 
ist mit dem Verhaltnis der Schenkellangen (Tabelle) also mit 2,17 
bzw. 1,67 multipliziert. 

2. Bei dem Hillskurvensystem 
bei welchem die Steuerwelle nur die Kurven fur die eigentliche Arbeits­
zeit (Vorschiibe fiir Revolver- und Querschlitten) tragt, ist es moglich, 
dieselbe mit einer konstanten Arbeitsgeschwindigkeit laufen zu lassen. 
Lange Schalt- oder Leerwege hat diese SteuerwelIe nicht zu durch­
laufen, da aIle Schaltungen fur die Totzeit von besonderen Hilfssteuer­
elementen ausgefuhrt werden. 

a) Das Berechnen. Es ist daher moglich, die Arbeitszeit fiir 
ein bestimmtes Stiick genau festzulegen, da sich dieselbe genau 
wahrend einer Umdrehung der Steuer welle vollzieht und die Um­
drehungszahl pro Minute der letzteren durch Wechselrader genau 
eingestellt werden kann (Fig. 293 und 294). Um die Zeit zu bestimmen 
ist zunachst erforderlich, die Aufstellung eines. Arbe.itsplanes mit der 
Operationsfolge, die Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit und Vor­
schube fur die einzelnen Operationen unter Beriicksichtigung des 
Materials, der Werkzeuge und der Art der Kiihlfliissigkeit. 

Aus dem Arbeitsweg (siehe Arbeitsplan) und dem Vorschub pro 
Umdrehung laBt sich die Anzahl der Spindelumdrehungen fur 
jede Operation und die Summe aller Spindelumdrehungen fUr die 
gesamten Arbeitswege ermitteln. Da ferner die Summe der Spindel­
umdrehungen fUr die ganze Arbeitszeit, d. h. wahrend einer Um­
drehung der Steuerwelle festgelegt ist, so erhalt man durch Sub­
traktion die Anzahl der Spindelumdrehungen fur die Schaltungen 
(konstanten Arbeitsvorgange, wie Materialvorschieben und Spannen, 
Revolverkopf schalten, Spindelgeschwindigkeit schalten usw.), und da-
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durch auf der Kurve den Teil der Umdrehung, welcher fiir die 
konstanten Arbeitsvorgange, sowie denjenigen, welcher fiirdie Vor­
schiibe in Frage kommt. Der erstere ist bei den verschiedenen 
Spindelumdrehungszahlen verschieden, da die Hilfssteuerelemente ffir 
die konstanten Arbeitsvorgange stets mit gleicher Geschwindigkeit 
arbeiten, die Spindel jedoch mit verschiedener, dem Arbeitsstiick­
durchmesser und der Schnittgeschwindigkeit angepaBter Geschwindig­
keit umliiuft, desgleichen die Steuerwelle. Nunmehr kann der flir 
die Vorschiibe verbliebene Teil des Kurvenumfanges ffir die einzelnen 
Operationen nach der flir jede Operation in Frage kommenden 
Spindelumlaufzahl eingeteilt und die Kurven nach dem Vorschub auf­
getragen werden. 

Die Firma L. Loewe, Berlin, hat diese Methode flir ihre nach 
dem Hilfskurvensystem arbeitende Maschine (Fig. 10) in eine flir den 
Betrieb handliche Form gebracht. Das Wesentliche dabei ist die 
Einteilung des Kurvenumfanges in eine Anzahl Strahlen (100), durch 
welche das Aufzeichnen erleichtert wird, sowie die Aufstellung von 
Tabellen, aus welchen die Geschwindigkeiten und Vbersetzungs­
verhaltnisse der Maschine zu entnehmen sind. 

Als Beispiel sei wieder urn die Herstellung einer Schraube ge­
wahlt, welche nach dem Arbeitsplan Fig. 384 bearbeitet werden soIl. 
Es ist daraus ersichtlich, daB die Operationen 3 und 4 gleichzeitig 
vorgenommen werden konnen und daB Operation 1 mit dem Material­
vorschub zusammenfiillt. Die Schnittgeschwindigkeit ist mit 30 m 
pro Minute angenommen, was einer Umdrehungszahl der Arbeitsspindel 

. S 30000 
pro Mmute von n = --d- = --- = 955 entspricht. 

n' n·10 

Die Vorschlibe pro Umdrehung v soIl en betragen: 

beim Schruppen Operation 2: vI! = 0,13 mm 
" Schlichten • .. " 3: Va =0,10 " 
" Einstechen • .• " 4: v4 = 0,025 " 
"Gewindeschneiden " 5: V5 = 1,0 ,,= Gewindesteigung 
" Abstechen . .• " 6: V6 = 0,05 " 

Es ist ferner ratsam, eine Berechnungstafel anzulegen, in welcher 
eine Skizze des Arbeitsstlickes, die Operationsfolge, sowie aIle nach­
stehend berechneten Daten flir die Kurvenberechnung eingetragen 
werden, damit man im FaIle der gleichen Einrichtung der Maschine 
nicht dieselbe Arbeit zu wiederholen braucht. Ferner solI die Nummer 
der berechneten Kurven eingetragen werden, damit dieselben flir 
spatere FaIle sofort greifbar sind. 

Eine solche Berechnungstafel zeigt Fig. 385-386, S. 249 bis 
250. 
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Aus der Skizze des Arbeitsstiickes konnen die Arbeitswege der 
einzeInen Operationen unter Zugabe von ca. 2 mm fUr den Anschnitt 
der Werkzeuge ermittelt werden wie folgt: 

Operation 

{" 
" 
" 
" 

1. Operation: 
Anscnlag. 

2. Operation: 
Schruppen. 

3. Operation: 
Schlichten. 

4. Operation: 
Einstechen. 

5. Operation: 
G-e.,.,;ndeschnelden. 

6. Operation: 
Absiechen. 

Fig. 384. Arbeitsplan fiir eine Schraube. 

2, Schrupp en 
3, Schlichten 
4, Einstechen 

36 mm (2 mm am Kopf bleiben 
38" fUr deJ? Einstechstahl) 

2 " 
5, Gewindeschneiden 18 " 
6, Abstechen 4 " 
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Nunmehrergeben sich aus dem Arbeitsweg und dem Vorschub 
pro Umdrehung die Anzahl der Umdrehungen: 

Operation 

" 

" 

" 

" 

" 

2, Schrupp en 
36 

0,13 
=277 Umdrehungen 

3, Schlichten 
38 

=380 " 0,1 

2 
4, Einstechen 0025 = (SO) " , 

5, Gewindeschneiden 
18X2 
--=36 

1 " (Vorl auf) 

5a, " 

6, Abstechen 

18 
1 

=18 " (Rucklauf) 

4 
0,05 

=80 " 

zusammen 791 Umdrehungen der 
Arbeitsspindel. 

Dabei ist zu berucksichtigen, daB die 80 Umdrehungen fur 
Operation 4 nicht mitgezahlt werden, weil Operation 3 und 4 
gleichzeitig erfolgt und daB der Arbeitsweg fiir Operation 5 (Gewinde­
vorlauf) verdoppelt wird; da die Arbeitsspindel dabei mit der halben 
Geschwindigkeit lauft. 

Es ist nun bereits weiter oben festgestellt, daB die Arbeits­
spindel pro Minute 955 Umdrehungen machen soll. Da die Arbeits­
spindel aber wahrend der ganzen Arbeitswege insgesamt 791 Um-

drehungen macht, so folgt, daB die Zeit fur die Arbeitswege ~:~ 
= t Minuten = 50 Sekunden betragt. Da ferner die Zeit fur einen 
konstanten Arbeitsgang ca. t Sekunden betragt und nach dem Arbeits­
plan 4 konstante Arbeitsvorgange notig sind (1 X Materialvorschub 
und Spannen, 3 X Revolverschalten), so kommt noch dazu 4 X t 
= 71 / 5 Sekunden. Die ganze Arbeitszeit betragt also 50 + 7 1/ 5 

= 57 1/5 Sekunden oder mit Zugabe 60 Sekunden. Die Hauptsteuer­
welle 22 (Fig. 294) muB also in 60 Sekunden 1 Umdrehung machen 
oder pro Minute 1 Umdrehung. 

Die Hilfssteuerwelle 19 (Fig. 293) macht konstant 120 Um­
drehungen pro Minute; da ferner die Stirnrader 96, 97 (Fig. 295 ) 
eine Ubersetzung. von 1: 3 und das Schneckengetriebe 98 eine solche 
von 1: 10 besitzen, so mussen die Wechselrader 100, welche die Ver­
bindung zwischen der Welle 19 und der Steuerwelle 22 vermitteln, 
eine Dbersetzung haben von 
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1·10·3 1 u=----
1·1·120 4 

LUDW. LOEWE & 
Aktien·GeBeIlBehaft. 

Co. 

Berechnungstafel fur Maschine SSGI. 
Skizze des Teiles 

I 
Material 

~B .....,1 fTtij?.I. Gewil10e 

I 
Schraubenzahl L , _. -, 1mmSfg. 

~J6----+' 

SchnittgeBchwindigkeit in der Minute in m 

UmdrehungszaW der Arbeitsspindel = Schnittgeschwindigkeit in mm 30000 
DnrchmeBBer in mm X 11 = ---

lOX 3,14 

Nilchsthiihere UmdrehungBzahl in der Tabelle I 

Flir die Arbeitswege erforderliche Spindelumdrehungen 

249 

SO 

955 

960 

~r.I---- Operation I Ar.beitBweg I VorBchub bei 1 Umdrehung I Spindelumdr. 

In mm der Arbeitsspindel in mm = 
Arbeitsweg 
Vorsehub 

~I: MaterialanBchlagen' :~-:-~I 0 0 0 
2 Schruppen..... 36 0,13 277 

-8- Schlichten . . -.- . . ·1---38--- 0,1 380 41 Einsteehen' . . • . 

'I~---
(0,025) (80) 

5 Gewinde- Vorlau!_ . 18 
----

1,0 36 
--'--I BChneiden} Rlicklauf . 18 1,0 18 
-iilAllsteehen .- '-- . .----4--

0,05 80 
--

-:------- --------

---------- -----------

--- ----- ----- ------ --,._- ------ ---

I - .. ------ - --_._-

=1 1 1 
Summe der Spindelumdrehungen 791 

Nilcbsthiihere Umdrehungszahl nach Tabelle I1a-d 800 

Strahlenzahl flir 1 konstanten ArbeitBvo'gang 
" " 

lIa-d • i 3 

Flir die konBtanten ArbeitBvorgiinge erforderliche Strahlen 
Flir Materialvorschub und Spannen ·1 3 

» 3 X Revolverscbalten 3 X 3 . '1 9 

» Zugabe. .. 4 
---._--

--

Summe der Strahlen 16 

Flir die Arbeitswege bleiben Strahl en: ·1 100 minus 16 84 

Flir die Arbeitswege kommen auf 84, Strahlen Umdr. 791 
1------ oder auf 1 Strahl 791: 84 » 9.41 

» » Arbeitsvorgilnge damit auf 16 X 9,41 » 151 

Bemerkungen:' Operation 1 mllt mit Materialvorschub, Operation 4 mit Operation S 
zusammen. 

Diesem wiirde z. B. ein 
sprechen. 

Fig. 385. 

Wechselradersatz von 
30 32 
64 X 60 ent-

Es folgt ferner ans dem hier Gesagten, daB der Kurvenweg, 
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d. h_ der Teil des in 100 Strahlen eingeteilten Kurvenumfanges der 
fUr die konstanten Arbeitsvorgange (Materialvorschieben und -spannen, 

Die vorllluftge Gesamtsumme der Spindolumdrehungen 1st gleich: 

Summe der Spindelumdrehungen flir die Arbeitswege . - . . . 791 

. . . . . konst. Arbeitsvorg!i.nge . . - .. 151 

Summe 942 

NAchsthiihere endgiiltlge Gesamtsumme der Spindelumdrehungen 

zur Anfertigung 1 StUckes in der Spaite 960 nach Tabelle IIa-d .. . - . - 960 

Jetzt bleiben filr 16 Strahlen bei den konst. Arbeitsvorgllngen Umdr. 960 minus 791 169 

Umdrehungen filr 1 Strahl bei 1 konstanten Arbeltsvorgang -1169: 16 10,562 

. . 1 . . den Arbeitswegen _ _ 791 :84 9,416 

Zeit zur Anfertigung 1 SWckes in Sekunden nach Tabelle III - . - - .... 60 
---

Lei.tung nach Tabelle III in 1 Stunde • - - '1 Brutto 60 StUck 

. . . . . . . . Netto 54 • 
I I 

--- -----
WechselrAder nach Tabelle III • ao 64, 32 60 

Vor-
Arbeits- schub An- Ende bei Spindel· Strahlen- fang liegt Werkzeuge Operation weg in 1 Urn- um- liegt zabi auf mm drehung drehungen auf Strahl: derArb.- Strahl: 

Spindel 

Anscbiag. '1 Materialvorschub - - 31,687 3,00 0 3 
--I-

- ; Revolverschalten - - 31,688 3,00 3 6 
--I-

Tanl\ential-stahlhalter Schruppen 36 0,13 277,000 29,40 6 35,4 
--- --I-- Revolverschalten - - 31,688 3,00 35,4 38,4 

Einfacher Stahlhalter . Schlichten 38 0,1 380,000 
1-

40,40 38,4 78,8 
1-

Runder Fassonstahl _ Einstechen (2) 0,025 (80) (8,5) , (58) (66,5) 
f---- --

- Zugabe - - 10,562 1,00 78,8 79,8 
--- -

- Revolverschalten - - 31,688 3,00 79,8 82,8 
-

Gewinde-Schneidkopf Gewinde-Vorlauf 18 1,0 36,000 3,80 82,8 86,6 
---

88.6 - Zugabe - - 21,125 2,00 86,6 
-

Gewinde-Schneidkopf _ Gewinde·Riicklauf 18 1,0 18,000 1,90 88,6 90,5 
--- --

Gerader AbstechBtahI _ Abstechen 4 0,05 80,000 8,50 90,5 99,0 

I 
--- I-

- Zugabe - - 10,562 1,00 99,0 100,0 

Summe I 960,000 
I 

100,00 
I 

B emerkungen: 

Fig. 386. 

Revolverschalten usw.) in Frage kommt, in einem bestimmten Ver­
haltnis steht, und zwar in dem Verhaltnis der Geschwindigkeit der 
Steuerwelle zu der konstanten Geschwindigkeit der Welle 19, von 
welcher die konstanten Arbeitsvorgange geschaltet werden. Dieser 
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Zur Berechnung der Kurvenscheiben. 

.. 
. ~ 

1250 1000 833 718 625 500 417 400 359 
1300 1040 866 746 650 520 433 416 373 
1350 1080 900 775 675 540 450 432 388 
1400 1120 933 804 700 560 467 448 402 
1450 1160 966 832 725 580 484 464 416 
1500 1200 1000 8611 7501 600 500 480 431 
1550 1240 1033 890 775 620 517 496 445 
1600 1180 1066 918 800 640 533 512 459 
1650 1320 1100 946 825 660 550 528 473 
1700 1360 1134 975 850 680 567 544 488 
1750 1400 1168 1006 875 700 584 560 503 
1800 1440 1200 1032 900 720 600 576 516 
1900 1520 1268 1090 950 760 634 608 545 
2000 1600 13H4 1148 1000 800 667 640 574 
2100 1680 1400 1206 1050 840 700 672 603 
2250 1800 1500 1290 1125 900 750 720 645 
2300 1840 1534 1320 1150 920 767 736 660 
2400 1920 1600 1378 1200 960 800 768 689 
2500 2000 1667 1435 1250 1000 834 800 718 
2550 2040 1700 1462 1275 1020 850 816 731 
2700 2160 1800 1550 1350 1080 900 864 775 
2900 2320 1934 1662 1450 1160 967 928 831 
WOOUOO~Olml~I~I~i~ ~ 
3100 2480 2067 1780 1550 1240 1034i 992 890 
3250 2600 2167 1884 1625 1300 104811040 932 
3400 2720 2267 1950 1700 1360 1134 1088 975 
3500 2800 2334 2010 1750 1400 1167 1120 1005 
3600 2880 2400 2064 1800 1440 1200 1152 1032 
3750 3000 2500 2150 1875 1500 1250 1200 1075 
38501308012567 2210 1925 1540 1284 1232 1105 
4000 3200 2667 2296 2000 1600 1324 1280 1148 
4150 3320 2767 2380 2075 1660 1384 1328 1190 
4250 3400 2834 2440 2125 1700 1417 1360 1220 
4350 3480 2900 2500 2175 1740 1450 1392 1250 
4500 3600 3000 2580 2250 1800 1500 1440 1290 
4800 3840 3200 2750 2400 1920 1600 1536 1375 
5150 4120 3400 2954 2575 2060 1700 1648 1477 

Fig. 387. 

Teil des Kurvenumfanges ist also je nach diesem Verhaltnis fiir die 
verschiedenen Arbeitszeiten (Zeiten fur eine Umdrehung der Steuer­
welle) ein verschiedener. 
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W echselrader- Ta belle. 

Zeit Zahnezahlen I Leistung in 
der Stunde Zeit Ziihnezahlen Leist)lng in 

der Stunde 
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2,2 72 28 64 
I 

24 1635 1472 
2,4 72 28 60 24 1540 1386. 

22 54 30 I 28 72 166 150 
23 54 32 28 72 156 141 

2,5 72 30 60 24 1440 1296 24 60 32 24 72 150 135 
2,8 64 30 60 24 1280 1152 25 72 60 32 64 144 130 
3 64 32 60 24 1200 1080 26 72 64 28 54 140 126 

3,5 64 32 60 28 1030 927 27 32 64 60 54 133 120 
4 60 30 54 28 900 810 28 72 54 24 60 128 116 

4,5 72 54 60 24 800 720 29 30 64 60 54 124 112 
5 72 54 64 28 720 648 30 72 54 24 64 120 108 

5,5 72 60 64 28 650 585 31 28 64 60 54 116 105 
6 72 54 60 32 600 540 32 32 72 64 60 112 101 

6,5 72 60 54 28 555 500 33 28 72 64 54 110 99 
7 72 30 54 60 515 464 34 30 72 64 60 106 96 

7,5 64 24 54 72 480 432 35 28 72 60 54 103 93 
8 60 24 54 . 72 450 405 36 32 72 60 64 100 90 

8,5 60 72 64 30 424 382 38 24 72 64 54 94 85 
9 60 72 64 32 400 360 

9,5 54 64 60 32 380 342 
10 54 72 64 32 360 324 

40 30 72 54 60 90 I 81 
42 28 72 60 64 86 78 
45 24 64 54 60 80 72 

10,5 72 28 30 54 342 308 
11 72 28 32 60 326 294 

46 28 72 54 64 78 70 
48 24 72 I 60 64 75 67 

11,5 72 24 28 64 315 284 
12 72 32 30 54 300 270 

50 24 72 54 60 72 65 
51 30 I 60 32 54 70 63 

12.5 72 30 32 64 288 260 54 30 64 32 54 66 60 
13 72 32 28 54 280 252 58 28 60 30 54 62 56 

13,5 64 32 30 

I 

54 266 240 
14 60 28 32 64 256 231 

14,5 64 24 28 72 248 224 
15 60 30 32 64 240 216 

60 30 64 

I 

32 60 60 54 
62 28 64 30 54 58 52 
65 28 54 32 72 55 49 
68 32 60 30 72 53 47 

15,5 60 32 28 54 232 209 
16 54 24 30 72 225 203 

70 28 54 30 72 51 46 
72 30 72 32 64 50 45 

16,5 64 28 24 60 218 197 
17 64 32 24 54 212 191 

75 24 64 32 60 48 43 
77 28 60 30 72 46 41 

17,5 54 28 32 72 205 185 80 24 64 30 60 45 40 
18 64 32 30 72 200 180 83 28 72 30 64 43 38 

18,5 60 32 28 64, 195 176 85 24 72 32 60 42 37 
19 54 32 30 64 190 171 87 24 54 28 72 41 36 

19,5 64 32 28 72 185 167 
20 60 30 24 64 180 162 

90 24 60 30 72 40 36 
96 24 64 30 72 37 33 

21 60 28 24 72 171 154 103 24 64 28 72 35 31 

Fig. 388. 
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Jeder konstante Arbeitsvorgang, z. B. 1 X Revolverschalten, oder 
1 X Materialspannung erfordert bei der Maschine ca. 1'/5 Sekunden. 
Daraus folgt fiir den vorIiegenden Fall, daB, wenn die Steuer­
welle in 60 Sekunden eine Umdrehung macht, sie in 1'/5 Sekunden 

It 9 3 
= 1 X 60 ,r,.. 60 = 100 Umdrehungenmacht, d.h. vo~ den 100Strahlen 

des ganzen Umfanges werden 3 fiir einen konstanten Arbeitsvorgang 
gebraucht. 

Diese vorstehend errechneten Daten findet man nun bequemer­
weise in del' Tabelle Fig. 387, und zwar unter der Spindelum­
laufzahl 960, welche mit dem Getriehe der Maschine eingestellt 
werden kann und welche der vorstehend errechneten von 955 am 
nachsten Iiegt. Man findet dort ferner eine Umlaufzahl von 800 
(statt . der errechneten 791), eine Strahlenzahl von 3 und eine Ar­
beitszeit von 60 Sekunden. Die Wechselriider sind ausTabelle 
Fig. 388 zu .entnehmen. Es werden also fUr die konstanten Arbeits­
vorgange 

1 X Materialvorschub und Spannen, 

3 X Revolverschalten ' 

(die iibrigen beiden Revolverkopfschaltungen fallen mit dem Ab­
stechen zusammen) 

'und 4 Strahl en als Sicherheitszugabe, 

insgesamt 4 X 3 + 4 = 16 Strahlen gebraucht,' mithin verbleiben fur 
die Arbeitswege 100 -16 = 84 Strahlen. 

Da nun 84 Strahlen = 791 Spindelumdrehungen entsprechen, 
so sind' 

-791·16 
16 Strahlen = .' = 151 Umdrehungen. . 84 

Demnach sind zur ganzen Arbeitszeitwahrend einer ganzen Um­
drehung der Steuerwelle (100 Strahlen) 

f!ir die Arbeitswege. . . . .. 191 Umdrehungen 
" "konstanten Arbeitsvorgange 151 " ---------

zusammen 942 Umdrehungen 

erforderlich, welchen die nachst hOhere Zahl in der Tabelle von 960 
entspricht . 

.. Fiir 1 Strahl kommen ferner~~1 = 9,416 Umdrehungen in Frage, 

mithin fiir die einzelnen Arbeitswege bei den Operationen: 
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Operation 2, Schrupp en 
277 

--=29,4 Strahlen 
9,416 

" 3, ScWichten 380 =404 
9,416 ' " 

Einstechen 
80 

(8,5) " 4, . " 9,416 

Gewindeschneiden (V orlauf) 
36 

3,8 " 5, " 9,416 

" 5a, " (Riicklauf) 18 6 = 1,9 " 9,41 

6, Abstechen 
80 

8,5 " --= " 9,416 

zusammen 84 StraWen, 
fiir die konstanten Arbeitsvorgange mit Zugaben 16 " 

insgesamt 100 Strahlen. 

Fiir die 16 Strahlen der konstanten Arbeitsvorgange und Zu­
gab en verbleiben nunmehr genau 960 - 791 = 169 Umdrehungen, 

mithin fUr 1 Strahl 169 = 10,562 und fUr 3 StraWen (1 konstanter 
16 

Arbeitsvorgang) 10,562 X 3 = 31,687 Umdrehungen. 
AlIe diese Daten werden, wie schon erwahnt, in die Berechnungs­

tafel Fig. 385-386 eingetragen. 

b) Das Aufzeichnen der Kurven geschieht nach den Angaben 
der Berechnungstafel in folgender Weise: Der Kurvenscheiberi.kreis 
(Fig. 389) wird zunachst in 100 Strahlen eingeteilt, welche der Reihe 
nach im Sinne der Uhrzeigers von 0-100 bezeichnet werden. Es 
ist zu beachten, daB der O-Strahl durch die Mitte des Mitnehmer­
stiftloches A gehen muG, damit die Kurven fUr Revolverschlitten 
und Querschlitten im richtigen Verhli,ltnis zueinander auf der gemein­
samen Steuerwelle sitzen. 

Die Anzahl der fUl:' die einzelnen Arbeitswege sowie fUr die 
konstanten Arbeitsvorgange in Frage kommenden StraWen wird der 
Berechnungstafel entnommen und abgetragen, wobei die Zugaben 
zweckmaBig verteilt werden. Die dadurch auf dem Kurvenscheiben­
kreis entstehenden einzelnen Sektoren sind in der Figur mit romischen 
ZaWen bezeichnet. 

Dann wird fiir jeden Sektor die durch den Arbeitsweg bedingte 
tiefste und hOchste Stellung der Rolle (Kurvenhub) auf dem Anfangs­
und Endstrahl des betreffenden Sektors aufgetragen, wobei natiirlich 
ein etwa vorhandenes Dbersetzungsverhaltnis zwischen Kurvenhub 
und Arbeitsweg zu beriicksichtigen ist. 
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In vorliegendem Beispiel betragt der Arbeitsweg (in diesem 
Falle = Kurvenhub) bei der Operation Schruppen 36 mm, welche 
sich auf 29,4 Strahlen verteilen, und zwar von Strahl 6 bis Strahl 35,4. 
Dieser Strahlenweg und der radial aufgetragene Kurvenhub werden 
in eine beliebige Anzahl gleicher Teile (z. B. 9) zerlegt und mit 
Nummern versehen. Die TeUpunkte des Kurvenhubes am Anfangs­
strahl jeder Operation werden dann mittelst Kreisbogen auf die mit 
gleicher Nummer verseherien Strahlen des Strahlenweges iibertragen. 
Die Verbindungskurve der so erhaltenen Schnittpunkte ergibt den 
Weg des Mittelpunktes der Rolle. Von dieser Kurve aus wird durch 

! 

Fig. 389. 

beriihrende Kreisbogen yom Radius der Rolle die wirkliche Kurve 
bestimmt. 

Dieses Verfahren wird fiir jede Operation, sowohl fiir die Revolver· 
schlittenkurve, als auoh fiir die Querschlittenkurven wiederholt. 

Beim Gewindeschneiden ist zu beriicksichtigen, daB die tatsiich­
Hche Kurve hinter der theoretischen etwas zuriickbleiben muB, de.­
mit das Schneidzeug frei auf- und ablaufen kann. Nur bis zum An­
schnitt muJl die tatsachliche Kurve der theoretischen folgen. 

Aus Fig. 389 ist nun deutlich ersichtlich, daB die Operationen 5 
(Schlichten) und 6 (Einstechcn) zeitlich zusammenfallen, daB ferner 
mit der Operation 13 (Abstechen) das 3 malige Schalten des Revolver­
kopfes (vom 5. zum 1. Lochiiber die beiden nicht besetzten Locher) 
zusammenfallt. Die Zugaben sind zweckmaBig so verteilt, daB eine 
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&m Eride des Schlichtens eintritt (VII), wobei die Kurve ein Stuck 
konzentrisch verlauft. D&durch wird erreicht, daB der Schlichtstahl 
einen Moment ·ohne Vorschub arbeitet und sich leicht· aus dem Span 
lost, wodurch er geschont wird. Die zweite Zugabe (X) ist zwischen 
dem Gewinde-Vor- und-Riicklauf eingeschaltet, zu dem Zwecke, eine 
scharfe Spitze der Kurve an dieser Stelle zu vermeiden. Die dritte 
Zugabe (XIV) ist am SchluB eingeschaltet als Sicherheit zwischen 
demAbstechen und dem Vorsohieben des Materials. 

DerRucklauf der'Schlitten, insbesondere der Querschlitten, 
wird haufig durch Federn bewirkt. Er£olgt er daher nicht mit gleich­

Ht1te{punkl 

Fig. 390. 

maBiger Geschwindigkeit, 
so tritt infolge der dauernd 
wechselnden Federspan­
nung leicht ein ruckweiser 
und nieht erschiitterungs­
freier Riicklauf ein. Es ist 
daher beim Aufzeichnen 
der Teile der Kurven, 
welche den Riieklauf be­
wirken (a, b in Fig. 389) 
darauf zu achten, daB fiir 
gleiche Umfangswege des 
Kurvenkreises auch gleiche 
Hubwege der Rolle und 
damit des Sehlittens her, 
vorgerufen werden. 

Betragt z. B. der fUr 
den Rucklauf in Frage 
kommende U mfangs- oder 
Strahlenweg =a (Fig. 390) 
und der Hub der Rolle = b, 

soist es nicht ohne weiteres angangig, die Flaehe der Kurve als Tangente 
c an den Rollenkreis der Anfangs- und Endstellung 1 und 5 auszubilden. 
1st d der Drehpunkt des Rollenhebels, so hat der letztere wahrend 
des Strahlenweges a den Winkel r zu durchlaufen. SolI dies gleich­
maBig gesehehen, so mussen wahrend gleieher Strahlenwege auch gleiche 
Winkel durchlaufen werden. Um dies zu erreichen, teilt man den 
Strahlenweg a und den Winkel r in die gleiehe Anzahl gleicher Teile. 

In Stellung 1 befindet sieh der Rollenrnittelpunkt auf dem Strahl 1 
und der Stellung 1 des Rollenhebels. In Stellung 2 ist der RolIen­
rnittelpunkt auf der Hebelstellung 2, inzwisehen ist die Kurve an 
der Stelle um das Stiick e weitergegangen, urn den gleiehen Betrag 
wird der Rollenmittelpunkt von 2 nach 2 a verlegt. Dasselbe ge­
schieht in den Stellungen 3-5. 
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Aus den Punkten 2a-5a wird dann durch heriihrende Kreis­
hogen vom Rollenradius die Kurve f g gebiJ.det. Urn die Rolle von 
SteHung 1 bis SteHung 2 in der Zeiteinheit zu bringen, miiBte die 
Kurve an der oberen Ecke (schraffiert) nach der punktierten Linie 
geformt sein. Dies wiirde jedoch eine fiir die Abnutzung sehr un­
giinstige Form ergeben und man wahlt daher die gerade, schraffierte 
Form der Ecke. Die kleine Abweichung, daB die Rolle zunachst 
langsam urn die Ecke i herumroHt bis zur SteHung 1 a und dann 
erst ihre gleichformige Bewegung beginnt, ist fiir die Praxis ohne 
Bedeutung. 

Arbeitet ein Werkzeug im Revolverschlitten direkt nach 
einem Werkzeug im Querschlitten, so muB darauf geachtet werden, 
daB das erstere erst dann vorgeht, wenn das letztere geniigend weit 
zuriickgegangen ist, urn ein Zusam­
menstoBen der beiden Werkzeuge 
zu vermeiden. So miiBte z. B. da8 
Fassonmesser F in Fig. 391 erst um 
85 + 5 (Zugabe) = 90 mm zuriick-

Fig. 391. Fig. 392. 

gehen, ehe das Schneideisen 8 vorgehen kann. 1st das Fassonmesser 
bei dem Strahl A (Fig. 357) in seiner vorderen Stellung angekomrnen, 
so muB die Kurve zum Riicklauf der 90 mm unbedingt den Winkel a 
durchlaufen, dessen beide Schenkel durch die beiden Stellungen der 
Rolle des Querschlittens gehen. Erst dann, d. h. bei Strahl B, kann 
der Vorschub des Schneideisens beginnen. 

Besonders steile Kurven, z. B. zurn Gewindeschneiden, miissen, 
wenn sie genau sein sollen, aufgezeichnet werden unter Beriicksichti­
gung folgender Gesichtspunkte: 

Bei der Methode Fig. 389 ist angenommen, daB sich die Rolle 
radial von auBen nach innen, oder umgekehrt bewegt, oder wenigstens 
annahernd auf einem Kreisbogen, welcher durch die Mitte des Kurven­
kreises geht. 

Dies ist jedoch vielfach nicht der Fall, wie z. B. Fig. 393 zeigt. 
D ist der Mittelpunkt des Kurvenkreises, Dl der Drehpunkt des 
Rollenhebels yom Radius R. Es ist zu erkennen, daB die Rolle eine 
von der radialen sehr ahweichende Bewegung macht. 

Ware z. B. die Anfangsstellung a der Rolle auf dern Strahl a l 

K e II e, Automateu. !. Aull. 17 
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und dem Bogen a2 , die Endstellung b auf dem Strahl b1 und dem 
Bogen b2 , so wiirde die Mittelstellung c der Rolle nach der Methode 
Fig. 389 auf dem Mittelstrahl ci und dem Mittelbogen c2 liegen. 

Fig. 393. 

Beriicksichtigt man dagegen, daB bei dem Vorschub sich der 
Drehpunkt Dl des Rollenhebels relativ auf dem Bogen 0 urn den 
Mittelpunkt D bewegt, sich also in der Rollenstellung a bei D1a und 

0., 

d 

Fig. 394. Fig. 395. 

in der Rollenstellung b bei Dib befindet, so folgt, daB in der Mittel­
stellung DIe sich die Rolle nicht bei c, sondern bei c3 befindet. 

Demnach konnen steile Kurven nach Fig. 394 aufgezeichnet 
werden. 

Aus den Rollenstellungen abc d werden Kreisbogen mit dem 
Radius r des Rollenhebels geschlagen, welche den Kreis des Hebel-
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Berechnungsblatt fiir INBEX-WERKE 
Hochleistungs-Revolverautomat Hahn & Kolb 

INDEX 30 Esslingen 

Werkstoff: FluBstahl 40-45 kg 
Skizze: 

Spindel· Drehen 488 r-tlIFfJ umdrehungen/min. Gewindeschneiden 122 
a -- --~ 

Drehen 37 ~ .~-- . ~ Schnittgesch win-r -- --- ~ 

, I digkeit m/min. Gewindeschneiden 4,5 
-::6:-20"":"19": 

Erforderl. Umdreh. f. einArbeitsstiick 568 
Arbeitszeit • . sec. 70 

J.< Arbei!sspindel· 100stel der '" .... "C 'i umdrehungen Kurvensoheibe bII .8 bill '" ~ ,.c c ..... 
"'bII , '" Gl 

III :dl ~ ""'1:1 .!<i'C t bII 
Arbeitsgang ~ ..dGl..'!l '" ci! <> 1:1 '" -e I:) '"".~ ..QbII ::: Gl 

J.< '" .. ~ 
III '"C '" =..'!l "bII ::: t ~8-e Gl·~ Gl·~ !E13 <: 'C'" ..Q::= -", = >t::J<: ... ,1:) .3 ,.Q '" :: <> 0 :E ..... ==~ N"; ~ ~ 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
a Werkstotfvorschub u.Ansohlag 1,5 0 1,5 

--------

3 b Schalten des Revolverkopfes 1,5 1,5 .... 
=- c Oberdrehen d. Gewindeschaft. 15 0,14 108 108 119 3 22 Q 

~ 1 
-- -

'" 
d Schalten des Revolverkopfes 3 22 25 

I>-
5,6 -e Gewinde aufschneiden 8Gg 32 32 25 30,6 Q 

~ 32 ~ f Gewinde Riicklauf . 8Gg 8 8 1,4 30,6 

211Q,28 

-
g Schalten des Revolverkopfes 3 32 35 

----
h Schlichten d. Schaftes 16 rom 0 74 I 74 13 35 48 

Vorderer Vorstechen -I~ ---------- -
: i Seiten- d. Sohaftes 16 0 ~I 0,037 108 19 3 22 

schlitten: -

1:1 

'" -!---T51-I-f" -3-~ .... Hinterer .... 
Vorstechen und = k Seiten-.c Runden d. Kopf. 3 I 0,035 

'" schutten: I----~--------------
I7J 

I 1:1 

~ I Britter 3 I 0,07 43 43 _1 7,5 48 55,5 
1----1-------

00 II I Seiten- Abstechen 9 I 0,04 224 i 224 39,5 55,595 
i i schlitten: f------

17117 
-------

I 0,06 3 95 198 
1m Zugabe nach dem Abstich . 2 98 I 0 

U dr h f"' A b't .. k 506.100 568 m e ungen urem r el sstnc : ~ = 
506 11+ 89= 100 

A b' . 60.568 70 r eltszelt: ~ = sec. 

Fig. 396. 
17* 
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drehpunktes Dl schneiden in den Punk ten a1 hI c1 dr Diese Umfangs­
teile, z. B. a1 hI' werden in eine Anzahl gleiche Teile geteilt, in die-

95 
Fig. 397. 

Fig. 398. 

selbe Anzahl gleiche Teile der Hub der Rolle zwischen a h durch 
Kreisbogen aus D. Dann werden aus den Teilpunkten des Kreises Dl 
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Kreisbogen geschlagen mit dem Rollenhebelradius und deren Schnitt­
punkte mit den analogen Kreisen aus D ergeben die Rollenmittel­
punkte, aus denen durch beriihrende Kreisbogen yom Rollenradius 
die Kurve gebildet wird. 

Ein vereinfachtes Verfahren kann man fUr Gewindeschneid­
kurven anwenden, wenn Vorlauf und Riicklauf mit gleicher Ge­
schwindigkeit erfolgen, was bei kleinem Durchmesser der zu be­
arbeitenden Schrauben haufig der Fall ist (Fig. 395). 

Nachdem man auf die vorbeschriebene Weise (siehe Fig. 385-386) 
die Strahlenzahl und den Hub der Rolle und damit die Anfangs-, 
Mittel- und Endstellung abc der Rolle £estgelegt hat, teiJt man den 

Hub Ii, in die beiden Halften : und zieht den Kreis .A aus dem 

Mittelpunkt D des. Kurvenkreises. Mit dem Radius .A D schlagt 
man den Kreis B aus b, und mit demselben Radius Bogen aus a 
und c. Wo diese den Kreis B schneiden (d e), sind die Mittelpunkte 
der Kurvenbogen a b und b c. 

Als weitere Erlauterung ist in den Fig. 396-398 eine. Berechnungs­
tafel zu dem Arbeitsplan einer Ansatzschraube nebst dem Kurvenblatt 
dargestellt. 

VII. Die Ausfiihrung der Kurven. 
Von der Genauigkeit und Sauberkeit der Ausfiihrung der Vor­

schubkurven hangt die Sauberkeit des Arbeitsstiickes ab infolge der 
mehr oder weniger groBeren Gleich-
maBigkeit des Vorschubes. 

Wie bereits erlautert, bestimmt 
die Kurve den Arbeitsweg (Hub) 
des Werkzeuges, sowie auch dessen 
Vorschubgeschwindigkeit, und zwar 
den ersteren durch die Hubhohe, 
die letztere durch den Steigungs­
winkel der Kurve. HubhOheund Stei-

Vorscnubricillvng Vorscnubrtdtlvng 

gungswinkel miissen daher bei der Ge- Fig. 399-400. Trommel- und Plan­
kurve. nauigkeit der Ausfiihrung der Kurven 

besonders beriicksichtigt werden. 
Da sich die Kurven fast ohne Ausnahme auf sich drehenden 

Wellen (Steuerwellen) befinden, so folgt daraus, daB die den Vor­
schub bewirkenden Flachen der Kurven, welche sich an dem zu 
verschiebenden Schlitten oder an einem die Verschiebung iibertragenden 
Hebel entlang schieben, auf einer Kreislinie liegen. 
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Je nachdem die Steuerwelle nun parallel oder senkrecht zur 
Richtung der Verschiebung liegt, befinden sich diese FIachen auf dem 
Umfange oder an der Planflache eines Zylinders. 
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1. Trommelkurven. 

Liegt die Steuerwelle parallel zur Vorschubrichtung, so kommt 
die Ausfiihrung Fig. 399 in Frage. Derartig ausgefiihrte Kurven 
werden allgemein als Trommelkurven bezeichnet. 

2. Plankurven. 

Liegt die Steuerwelle senkrecht zur Vorschubrichtung, so sind 
Plankurven nach Fig. 400 erforderlich. 

Die Moglichkeit der genauen Herstellung ist bei den Plankurven 
groBer, weil die Anlageflache fiir die Rolle gerade ist, wahrend sie 
bei den Trommelkurven eine Schraubenflache darstellt. 

In beiden Fallen ist jedoch ein genaues Frasen (Kopieren) der 
Anlageflachen erforderlich. 

Das vielfach iibliche provisorische Befeilen roh gegossener Kurven 
oder geschmiedeter und gebogener Kurvenleisten ist nicht zu emp­
fehlen. Die durch das genaue Frasen der Kurven aufgewendete Zeit 

Fig. 404-405. Kurvenfrasapparate. 

wird reichliQh aufgewogen durch die groBere Sauberkeit des Arbeits­
produktes des betr. Automaten. Beispiele fiir die Anfertigung von 
Kurvenfrasvorrichtungen, welche so einfach sind, daB sie in jedem 
mit Automaten arbeitenden Betrieb hergestellt werden konnen, sind 
in den Fig. 401-405 dargestellt. Dieselben konnen an jede nor­
male Frasmaschine angebaut werden und beruhen darauf, daB eine 
Normalkurve einen Kopierstift fiihrt, welcher wiederum dem Fraser 
den bestimmten Kurvenweg vorschreibt. 
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Bei kleineren Ansfiihrungen ist es wichtig, die Kurven aus 
Stahl anzufertigen, zu harten und zu schleifen, bei groBeren Aus­
fiihrungen sonten mindestens die Teile der Kurven, welche besonders 
dem Vorschubdruck ausgesetzt sind, aus geharteten, eingesetzten 
Stiicken bestehen. 1m iibrigen lassen· sich auch guBeiserne Kurven 
in einer fiir ihren Zweck ausreichenden Weise harten, und zwar nach 
folgendem Verfahren. Die Kurven werden auf dunkle Rotglut er­
hitzt und dann in ein Bad getaucht, welches aus 3 Teilen chemisch 
reinem roten Arsensulfid und 40 Teilen chemisch reiner Schwefel­
saure besteht. Es ist dabei jedoch Vorsicht am Platze, da die 
spritzende Fliissigkeit Brandwirkungen und die Dampfe Arsenver­
giftungen hervorrufen konnen. Die Misehung muB in einem steinernen 
Bottich erfolgen, Rande und Arme miissen dabei durch Gummi­
handschuhe geschiitzt werden. 

3. Die Anlage der Rolle, 
welche entweder direkt oder indirekt (durch Rebeliibertragung) an 
dem zu verschiebenden Teil sitzt, muB eine korrekte sein. Ungenaue 

Anlage der Rolle an der Kurve fiihrt zu Rei-

• 

bungen und unnotigem Kraftverlust. Aueh in 

_
__ ' _ dieser Beziehung ist die Plankurve vorteilhafter. 

1st eine Trommelkurve nicht genau gefrast und 
eine gleichmaBige Anlage iiber die ganze Lange 
der Rolle nicht gewahrleistet, so empfiehlt es 

Fig. 406. Anlage der sieh, die Kurve etwas zu unterfeilen, damit ihre 
Rolle. auBere Kante stets an der Rolle anIiegt (Fig. 406). 

4. Die Einstellung der Kurnn 
auf der Steuerwelle kann auf verschiedenste Art geschehen. 

Zunachst durch Auswechselung der Kurven auf der Steuerwelle 
selbst, wie dies bei dem Hilfskurvensystem iiblich ist. Die Fest­
steUung der Kurve auf der WeUe und ihre Mitnahme solI dabei 
nicht durch einen Keil, sondern durch ein Mitnehmerloch und einen 
genau passenden Mitnehmerstift erfolgen. Bei dem Mehrkurven­
system ist ein Satz Kurven erforderlich, welche je nach der Reihen­
folge der Operation en auf den Umfang der SteuenyeUe verteiIt 
werden miissen. Diese VerteiIung geschieht am besten auf Kurven­
seheiben oder Kurventrommeln. 

Die Verstel1ung der Kurven auf den Scheiben bzw. Trommeln 
geschieht entweder durch Versetzen der Kurven in bestimmten Ab­
standen (Lochkreise auf dem Trommelumfang), z. B. wie in Fig. 13, 
17, 24, 38, wobei die Grenzen der Verstellung durch Langschlitze 
in den Kurven erhoht werden konnen (Fig. 17) oder in beliebiger 
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Weise durch T-Schlitze in den Trommeln, z. B. wie in Fig. 275. 
1m ersteren FaIle sind die Kurven gegen Verschiebung durch die 
Befestigungsschrauben selbst gesichert, in letzerem FaIle ist diese 
Verschiebung durch moglichst kraftige Schrauben zu verhindern. 

5. Vor- und Ruckzugkurven. 
1m Gegensatz zu den V orschubkurven, konnen an die Riickzug­

kurven geringere Anforderungen in bezug auf Genauigkeit der Aus­
fiihrung . gestellt werden. Auch konnen sie mit groBerem Steigungs­
winkel arbeiten, insbesondere wenn der Riickzug durch ein Gewicht 
unterstiitzt wird (z. B. Fig. 5). Dje Grenze soIl bei Vorschubkurven 
nicht iiber 40°, bei Riickzugkurven bei ca. 50-60° liegen. 

An der hochsten Stelle des Hubes soIl die Vorschubkurve eine 
kleine Abflachung besitzen, damit das Werkzeug wahrend einiger 
Umdrehungen des Arbeitsstiickes ohne Vorechub arbeitet. Dadurch 
lOst es sich aus dem Span und es wird ein Beschadigen der Schneide 
bei einsetzendem Riicklauf vermieden. 

Befinden sich 2 unabhangig voneinander arbeitende Kurven­
satze 3, 4 auf einer Trommel 5, so ist es praktisch, diese durch einen 

Fig. 407. Doppelkurve. Fig. 408. Doppelseitige Kurvennute. 

Rand 6 zu trennen, urn ein Dbergreifen der beiden Rollen 1,2 zu 
verhindern (Fig. 407 D. R. G. M. A. H. Schiitte). 

6. Doppelseitige Kurven. 
Obwohl die Rolle stets nur an einer Seite, der Druckseite, an­

liegt, werden die Kurven zuweilen der Sicherheit der Fiihrung wegen 
doppelseitig ausgefiihrt. In diesem FaIle solI die Rolle nicht schlieBend 
in der Kurvennut, sondern mit etwa 0,5-1 mm Luft gefiihrt sein 
(siehe d in Fig. 408). 
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7. Obergang von Vorschubkurve zu Riickzugkurve. 
1st die Rolle auf dem hochsten Punkt der Vorschubkurve an­

gelangt (c in Fig. 408) so kann sie nicht sofort durch die Riickzug­
kurve in entgegengesetzter Rich­
tung verschoben werden, sondern 
sie muB erst urn die Spitze der 

e Vorschubkurve herumgehen bis in 
die Stellung a1 • Urn diesen da­
durch hervorgerufenen Zeitverlust 
zu vermeiden, kann man folgende 
Einrichtung benutzen (D. R. P. 
292687 Schubert & Salzer). 

Die Vorschubkurve a (Fig. 409) 
besteht aus dem festen Teil d und 
dem urn den Zapfen f drehbaren 

F· 409 K 't b I' h Teil g, der das Ende der Kurven-Ig. . urve illl eweg 10 er 
Spitze. bahn bildet. Durch eine Feder h 

wird das Stuck g an den festen 
Teil d gedriickt. Der die Feder tragende Teil i bildet gleichzeitig 
eine Begrenzung des Anschlages des Teiles g. 

Wenn die Rolle a auf der Bahn des festen Kurvenstiickes d 
hochgleitet, so gelangt sie auf den Teil g und dieser wird durch den 
Reibungswiderstand entgegen dem Druck der Feder h mit der Rolle 
gleiten bis zum Anschlag i. Sobald dann die Rolle zur Anlage an 
der Riickzugkurve e kommt, wird der Teil g frei und durch die 
Feder h in seine Anfangstellung gedreht. 

Hierdurch ist sofort Raum fiir die entgegengesetzte Weiterver­
schiebung der Rolle a geschaffen. 

8. Die Verstellung des Rubes. 
a) Durch Veranderung des Kurvenweges. 1st die Urn fangs­

geschwindigkeit der Steuerwelle nicht veranderlich, so kann der 
Kurvenhub im allgemeinen nur durch Veranderung des Kurven­
weges, d. h. durch Verlangerung oder Verkiirzung der Kurvenlange l 
(Fig. 370) geandert werden. Der Kurvenwinkel a muB bleiben, da 
sonst gleichzeitig der Vorschub pro Umdrehung geandert wiirde. 
Soll das letztere beabsichtigt sein, so muB eben a geandert werden, 
bei gleichzeitiger Verkurzung oder Verlangerung von l ohne Ver­
anderung von h. 

Es geht daraus hervor, daB bei Automaten mit unverander­
licher Geschwindigkeit der Steuerwelle sich eine VersteUbarkeit del' 
Kurven in einfacher und zufriedenstellender Weise schwer durch-
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flihren laBt. Ein Satz Kurven mit verschiedenen Hiiben und Stei­
gungswinkeln ist hier besser am Platze. 

Die Fig. 410-411 zeigen versteHbare Kurven am Steinhauser­
Automaten. Dieselben bestehen aus zwei iibereinander verschieb­
baren Stiicken. 

Fig. 410-411. Verstellbare Trommelkurven. 

Bei dem Lowe-Automaten wird der Hub veriindert durch Ver­
steHung der Rollen auf der Trommel (Fig. 275 und 277). Die Kurven 
sitzen fest unter dem Revolverschlitten. 

b) Durch Verandernng des Kurvenwinkels. Dies ist am ein­
fachsten durchfiihrbar bei Plankurven. Die Kurve a kann um den 

Fig. 412. Verstellbare 
Plankurve. 

Fig. 413-414. Verstellbare 
Trommelkurve. 

Punkt b gedreht werden. Ferner kann die Kurve an beliebiger Stelle 
der Trommel in dem Schlitz c festgestellt werden (Fig. 412). 

Bei Trommelkurven ist die Verstellung schwieriger, da sie auf 
.der runden Fliiche des Trommelumfanges erfolgen muB. 

Fig. 413- 414 zeigt eine verstellbare Kurve beim Hau-Auto­
maten. Dieselbe ist durch zwei an ihr gelenkig befestigte Stifte 
mit Gewinde verstellbar. 

Bei dem Symplex-Automaten ist eine direkt auf der Steuer welle 
drehbare Kurve vorhanden (Fig. 415). Auf der Steuerwelle 1 sitzt 
fest die Nabe 2 mit den heiden Zapfen 3. Urn die letzteren ist die 
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Kurve 4 drehbar und zwar durch eine in 4 gelagerte Schnecke '5, 
welche in Eingriff steht mit einer Verzahnung der Nabe 2. 

Verstellbare Trommelkurven besitzt der Einscheibenautomat 
(Fig. 287). 

Die Kurventrommel 1 ist nicht rund, sondern viereckig 
(Fig. 416-417). Auf den 4 ebenen Flachen abed sind 4 Vorschub-

kurven 2 befestigt, welche nach auBen kreis­
bogenformig ausgebildet sind. Sie lassen sich 
um den Drehpunkt 3 auf verschiedene Kurven­
winkel einstellen. 

Damit bei dieser Verstellung die iiuBere 
Umfangsfliiche der Kurven sich innerhalb der­
selben Zylindermantelfliiche bewegt , sind die 
Flachen a-d, auf welchen die Kurven verstellt 
werden, nicht parallel, sondern schriig zur Achse 
der Kurventrommel 1. 

Fig. 415. Verstell- .. 
bare Kurve. c) Durch Veranderung der Ubertragungs-

Ubersetzung. Sitzt die Rolle nicht direkt am 
Schlitten, so liiBt sich das Dbertragungselement zur Veriinderung 
des Hubes benutzen. In Fig. 304 sind in dem Obertragungshebel 5 
Schlitze vorhanden, in denen die Hebel 1 durch Schrauben nach 
beiden Seiten verstellt werden konnen. Dadurch wird das Verhiiltnis 
der unteren und oberen Hebelarme veriindert. Ebenso ist in 
Fig. 103 durch Verstellen der Verbindungsstangen 43a auf dem 

Z 

;: 

Fig. 416-417. Verstellbare Trommelkurven. 

oberen segmentartigen Hebelarm 43 das Hebelverhiiltnis veriinderlich. 
In Fig. 418--419 ist eine Einrichtung der Firma L.Lowe dargestellt 
(D.R.P.230266). Die Vorschubkurve (nicht gezeichnet) bewegt die 
Zugstange 2 und den um einen Punkt drehbaren Hebel 1. Der in 
dem Werkzeugschlitten 5 gelagerte Bolzen 6 kann in dem Hebel 1 
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verstellt, d. h. dem Drehpunkt desselben mehr oder weniger genahert 
werden. Dadurch wird zunachst die Hublange des Schlittens ver­
andert. 

Fig. 418-419. Hubverstellung. 

Au13erdem kann die Scheibe 7, in welcher der Zapfen 6 be­
festigt ist, in dem Schlitten gedreht werden. Der letzte kann da­
durch ohne Bewegung des Hebels in der Fiihrung 4 verstellt und 
seine Bewegungsbahn mehr nach links oder rechts verlegt werden. 

9. Schaltkurven, Nocken und AnschHige 

werden benutzt fiir die Schaltungen wiihrend der Totzeit. Sie sind z. T. fest, 
d. h. nicht verstellbar angeordnet fiir Schaltungen, welche stets an der­
selben Stelle erfolgen, z. B. das Spannen und Vorschieben des Ma­
terials, z. T. einstellbar. ZweckmaBig ist stets, wenn moglich eine 
Rolle zur Verminderung der Reibung anzuwenden. 

Wichtig iet die Form der Schaltkurven in bezug auf moglichst 
stoBfreie Einleitung der Schaltung, sowie auf die Moglichkeit schnell 
aufeinander folgender Schaltungen. Es soll ferner auf die bei der 
Schaltung auftretenden Driicke und Widerstande Riicksicht genommen 
werden.. Zur Erlauterung dienen nachstehende 
Beispiele. 

Das Spannfutter zum Losen und Spannen 
der Spannpatrone wird in der Regel durch die 
in Fig. 420 dargestellte Einrichtung betiitigt, bei 
welcher durch Verschiebung einer konischen 
Muffe 1 die Spannhebel 2 nach auBen und in~en 
bewegt werden. Die Bewegung wird durch die 
Anschlage 3, 4 und Hebel 5 bewirkt. Anschlag 3 
dient zum Spannen, 4 zum Losen des Futters. 
Das Spann en geht zunachst leicht und dann, 
wenn die Spannpatrone sich schlieBt, erheblich 
schwerer, beim Losen ist es umgekehrt. Es ist 

Fig. 420. 
8pann-N ocken. 

daher praktisch, den Anschlag 3 zum Spannen zuerst mit einer star­
keren Steig lIng 3 a zu versehen und diese dann in eine etwas flachere 
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Steigung 3 b iibergehen zu lassen, damit entsprechend der Betatigung 
des Spannfutters von Hand die SohIieBung des Futters zuerst sohneller 
und dann bei zunehmendem Druok langsamer erfolgt. Beruoksiohtigt 
man dies nioht, so lauft man Gefahr, daB entweder die Befestigungs­
schrauben der Anschlage oder die Spannhebel 2 abreiBen. Bei dem 
Anschlag zum Losen ist es umgekehrt. 

Sollen gleiohe Sohaltungen sohnell naoheinander ausgefiihrt 
werden, so mussen die zu sohaltenden Ele­
mente so ausgebildet sein; daB sie nach 
erfolgter Sohaltung schnellmoglichst in ihre 
Anfangsstellung zuruckgehen, um von neuem 
betatigt werden zu konnen. 

Der Hebel 1 in Fig. 421 wird duroh die 
auf der Steuertrommel sitzende Rolle 2 
nach links bewegt bis in die Stellung 

Fig. 421-422. Fig. 422. In dieser Stellung, bei welcher 
die Rolle nach 2 a gelangt ist, muB er so­

fort in seine alte Stellung (punktiert) zuruokschwingen konnen, da­
mit ihn die naohste Rolle 2 b wieder betatigen kann. Die obere 
Flache des dreieckigen Hebelkopfes muB also so ausgebildet sein, 
daB sie unter der Rolle vorbeischwingen kann und nicht etwa so 
wie punktiert angedeutet. Dies wiirde eine VergroBerung der Ent­
fernung der Rollen 2 a und 2 b und damit einen Zeitverlust bedingen. 

Eine andere Losung ist in Fig. 423-424 dargestellt. Der 
Hebel 1 wird duroh Anschlag 2 nach oben bewegt. Bevor dies ge­
schieht, wird jedooh zunachst die 
Klappe entgegen dem Druoke eines 
Federbolzens naoh . links bis zu einer 

Fig. 423-424. Fig. 425. 

festen Anschlagflache gedreht. Hat der Anschlag 2 die hochste 
Spitze der Klappe erreicht, so wird dieselbe sofort nach rechts ge­
worfen und der Hebel kann seine alte Stellung nach unten wieder 
cinnehmen. 

Eine Losung fiir eine doppelseitige Schaltung zeigt Fig. 425 
(D. R.P. 220234 A. H. Schutte). Der Hebel e Boll nach links und rechts 
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gesteuert werden. Die festen AnschHige c auf der Steuertrommel 
bewegen ibn nach rechts, der Hebel l nach links, aber erst dann, 
wenn er sich nach oben bis gegen den festen Anschlag 0 bewegt 
hat. Nach erfolgter Schaltung fiiHt I durch seine Schwere sofort 
nach unten gegen den festen Anschlag p in die punktierte SteHung. 
Der Hebel e wird frei und kann durch Anschliige c wieder sofort 
nach rechts geschaltet werden. 

E. Der Revolverkopf und seine Schaltung. 

I. Vergleich der verschiedenen Revolverkopfsysteme. 

1. Der Revolverkopf 
ist derjenige Teil, welcher dem Automaten wie auch der gewohn­
lichen Revolverbank die Uberlegenheit der Leistung verleiht. 
Niichst der Steuerung ist daher der Revolverkopf und die auto­
matische Schaltung desselben das wichtigste Konstruktionselement 
des Automaten. 

Wesen und Prinzip des Revolverkopfes sowie Zweck desselben 
darf als bekannt vorausgesetzt werden, jedoch seien einige Betrach­
tungen liber Anordnung und Lage des Revolverkopfes speziell bei 
Automaten vorausgeschickt. 1m allgemeinen unterscheidet manzwei 
Arten, je nach der Lage der Revolverachse. Anknlipfend an die 
normale Revolverbank hatten die ersten Automaten den gleichen 
Revolverkopf, der sich um eine vertikale Achse dreht und der aus 
einem runden oder vieleckigen 
Korper besteht, in dessen Lo­
chern die Werkzeuge mit Schiiften 
eingesetzt werden, oder an dessen 
Fliichen - bei gro.Beren Ma­
schinen - die kastenformigen 
Werkzeughalter angeschraubt 
werden. Die herausragenden 
Werkzeuge schwingen demnach 
beim Schalten des Revolver­
kopfes in einer wagerechten 
Ebene. 

Spater entstanden die Kon­
struktionen, bei denen der Re-

Fig. 426. Sternrevolver. 

volverkopf um eine wagerechte Achse sich dreht. In den nach­
stehenden Betrachtungen seien die Revolver mit senkrechter Achse 
kurz Sternrevolver, diejenigen mit horizontaler Achse Trommelrevolver 
genannt. Beide Systeme haben V orteile und N achteile. 
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a) Der Sternrevolver (Fig. 426) hat den Vorzug einer groBen 
Dbersichtlichkeit der Werkzeuge, welche von oben gesehen in richtiger 
Operationsfolge nacheinander angeordnet sind im Kreise liegend. 

Fig. 427-428. Trommelrevolver. 

Der Nachteil dieses Systems liegt darin, daB die Werkzeuge, ins­
besondere wenn sich langere Bohrwerkzeuge darunter befinden, haufig 
an den Querschlitten bzw. dessen Werkzeuge anstoJ3en. 

b) Der Trommelrevolver (Fig. 427-428) hat diesen letzterwahnten 
Nachteil nicht, ein anderer Nachteil ist jedoch der, daB die an der 
vorderen Planflache des Revolverkopfes herausragenden Werkzeuge 
sich gleichzeitig vorschieben, wodurch die anderen - auBer dem 
unteren - nicht in Arbeitsstellung befindlichen Werkzeuge leicht 
mit dem Arbeitsstiick in Kollision geraten, besonders wenn das 
letztere einen groBeren Durchmesser hat (siehe den schraffierten 
Kreis in Fig. 428). Teilweise beseitigt wird dieser Dbelstand 
durch die Ausfiihrung Fig. 429 mit vergroBertem Werkzeuglochkreis 
(D. R. G. M., Pittler). 

Es machten sich daher im Lau£e der Entwicklung Bestrebungen 
geltend, diese erwahnten Nachteile zu beseitigen. Brown & Sharpe 
lieB zuerst den Revolverkopf sich urn eine wagerechte, dabei recht­
winklig zur Maschinenachse liegende Achse drehen (Fig. 8). Die am 

Fig. 429. Fig. 430. 

Umfang des Kopfes befestigten Werkzeuge schwingen beim Schalten 
in einer senkrechten Ebene und es sind beide vorerwahnten Nach­
teile vermieden. Die Werkzeuge kollidieren weder mit dem Quer­
schlitten noch mit dem Arbeitsstiick. 
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Eine ahnliche Ausfiihrung zeigt Fig. 430 (D. R. G. M. 721182 
A. Monford). Der Revolverkopf 1 ist mit den beiden Zapfen 2 in, 
dem Revolverschlitten 3 gelagert, welcher seinerseits in der Bett­
fiihrung 4 gleitet. Obwohl die Lagerung als auch die Fiihrung 
des Revolverkopfes eine sehr soli de ist, muB man jedoch in Kauf 
nehmen, daB der GroBe insbesondere der Lange der Werkzeuge 
Grenzen gesetzt sind, da dieselben durch eine Aussparung des 
Schlittens hindurchschwingen miissen. Auch diirfte die Vbersichtlich­
keit der Einstellung der Werkzeuge beim Einrichten nicht gerade 
gewinnen bei dieser Konstruktion. 

Einen sehr verbesserten Trommelrevolver besitzt das System 
Gridley (Fig. 17 u. 286). Die Werkzeuge sind nicht wie in Fig. 427 
an der vorderen Planflache des Revolverkopfes, sondern auf dem 
Umfange desselben befestigt. Der Revolverkopf liegt nicht in der 
Verlangerung der Achse der Arbeitsspindel, sondern parallel unter 
derselben. Ferner schiebt sich nicht der ganze Revolverkopf vor 
wie bei allen anderen Systemen, sondern nur das in Arbeitsstellung 
befindliche Werkzeug, wahrend aIle anderen Werkzeuge in der riick­
wartigen Anfangsstellung verharren und daher weder mit dem Quer­
schlitten noch mit dem Arbeitsstiick kollidieren konnen. 

Durch diese Konstruktion ist ferner ein dritter dem normalen 
Stern- und Trommelrevolver anhaftender Nachteil vermieden. Beide 
liegen in der Verlangerung der Achse der Arbeitsspindel und bei beiden 
ist der Drehlii.nge eine Grenze gesetzt durch die Lange der Drehwerk­
zeuge, welche frei aus dem Revolverkopf herausragen (Fig. 426, 427). 
Urn ein Vibrieren und Abbiegen dieser freitragenden Werkzeuge zu 
vermeiden, kann man iiber eine Drehlange von 100-150 mm bei 
diesen Automaten selten hinausgehen. Bei dem Gridley-System kann 
die Drehlange das Doppelte betragen, weil die Werkzeuge auf den 
Schiebern des Revolverkopfes fest unterstiitzt sind und weil das 
Arbeitsstiick iiber den Revolverkopf hinweg zwischen den Werkzeugen 
hindurchgehen kann. 

Bei den Einspindelautomaten, bei denen ein Arbeitsstiick mit 
mehreren Werkzeugen nacheinander bearbeitet wird, miissen natur­
gemaB die letzteren schaIten, sitzen also im Revolverkopf. Bei den 
Mehrspindelautomaten dagegen gehen samtliche Werkzeuge gleich­
zeitig vor und bearbeiten aHe Arbeitsstiicke gleichzeitig mit ver­
schiedenen Operationen. J edes Arbeitsstiick wird nacheinander den 
verschiedenen Werkzeugen zugefiihrt, urn samtliche Operationen zu 
durchlaufen. Beim Einspindelautomaten sitzen demnach im Revolver­
kopf und schalten mit demselben: die Werkzeuge, bei Mehrspindel­
automaten: die Arbeitsstiicke. 

Die Verrichtungen, welche beim Schalten des Revolverkopfes 
autoinatisch vorzunehmen sind, bestehen aus: 

K ell e, Automaten. 2. Aufl. 18 
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1. dem Entriegeln des Kopfes, 
2. dem Drehen des Kopfes (Schalten), 
3. dem Verriegeln des Kopfes, 
4. dem Festziehen des Kopfes (bei schweren Ausfiihrungen). 

2. Die Verriegelung. 
Das Ent- und Verriegeln g~schieht durch den Riegel. Derselbe 

ist ein runder oder flacher, im Revolverschlitten gelagerter Bolzen. 
Die Lagerung muB eine aullerst solide und nachstellbare sein, damit 

Fig. 431-432. Revolverkopf mit Rundriegel. 

der VerschleiB stets ausgeglichen werden kann und die Gewahr fiir 
absolut sicheres Festhalten des Revol verkopfes in seiner Arbeits­
steHung gegeben ist. Man unterscheidet demnach 1. Rund- und 
2. Flachriegel; den letzteren ist der Vorzug zu geben, weil sie eine 
bessere Anlage in den Einschnitten des Indexringes haben. Der 
Riegel muB selbstverstandlich genau geschliffen und gehartet sein, 
er mull ferner in eine gehartete Indexscheibe eingreifen, oder bei 
Rundriegeln in gehartete Biichsen des Revolverkopfes. Fig. 431 
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bis 432 zeigt einen Rundriegel, Fig. 433-435 einen Flachriegel mit 
konischer N achstelleiste. Die letzte Figur zeigt die lange Fiihrung 
des Riegels. 

Einen Doppelriegel zeigt Fig. 436-437 (D. R. P. 219943, Auer­
bach & Co.). Derselbe besteht aus den beiden Halften 0, welche an 
beiden E~den einen Innenkonus bilden. Der vordere Konus legt 
sich um die konischen Ansatze m des Indexringes k, der hintere 
wird durch den konischen Kopf p des Federbolzens q auseinander­
gespreizt, dadurch legen sich die beiden Riegelhalften stets fest gegen 
die Wande des Riegelgehauses n. 

o n 

t 

b 

Fig. 436-437. 
Doppelriegel. 

Der Indexring, in welchen der Riegel eingreift, muB natiirlich 
genau geteilt und auBerst sauber hergestellt sein. Er muB mit dem 
Revolverkopf unbedingt fest verbunden sein, was am besten nicht 
durch Schrauben oder Kelle allein, sondern durch hydraulisches Auf­
pressen geschieht. 

Der Durchmesser des Ringes muB moglichst groB sein, damit 
der den Revolverkopf verdrehende Arbeitsdruck der Werkzeuge an 
einem groBen Radius aufgenommen wird. Je groBer der Bruch 

Radius des Indexringes 
ist, desto sicherer und fester steht der 

Radius des Werkzeugkreises 
Revolverkopf. 



Der Revolverkopf und seine Schaltung. 277 

3. Die Schaltung. 
oder Drehung des Revolverkopfes muB sanft undstoBfrei erfolgen. 
Die Bewegung muB daher an einem moglichst groBen Hebelarm ein­
geleitet werden, d. h. der auf der Revolverkopfachse sitzende Schalt­
ring m uB einen moglichst groBen Durchmesser haben. V orteilhaft 
ist es, wenn die Schaltung nicht mit gleichmaBiger, voll einsetzender 
Gesohwindigkeit, sondern zuerst langsam und dann allmahlioh schneller 
werdend erfolgt. J edoch solI im ganzen die Schaltung schnell er­
folgen, weil dadurch die Totzeit vermindert wird. 

Dabei ist es wiederum von Vorteil, wenn die Schnelligkeit der 
Schaltung gegen Ende derselben abgebremst wird, um ein sicheres 
Einschnappen des Riegels in den nachsten Einschnitt der Index­
scheibe zu ermoglichen. 

Die Bewegung der Schaltung, d. h. die Weglange derselben wird 
durch den Schaltmechanismus festgelegt, es ist jedoch ublich, die 
genaue Begrenzung durch die Indexscheibe und den Riegel vor­
zunehmen. Aus diesem Grunde muB die Indexscheibe als genaue Teil­
scheibe ausgefiihrt sein. Am genauesten arbeitet ein Riegel, welcher 
an einer Seite gerade, an der anderen abgeschragt ist. Der letzte 
Teil (1/2-1 mm) des Schaltweges erfolgt dann dadurch, daB der 
Riegel mit der schragen Flache beim 
Einschnappen den Revol verkopf end­
gultig in seine neue Lage druckt, 
wobei die gerade Flache des Riegels 
als Anschlagflache dient. 

Es kann auch der Schaltweg 
etwas groBer ausgefiihrt werden, als 
die genaue Teilung betragt (Pfeil a 
in Fig.438), und dann der Revolver­ Fig. 43 . 

kopf wieder um die Differenz zuruck und gegen einen besonderen 
Anschlag gedriickt werden (Pfeil b in Fig. 438). 

In der Hauptsache werden folgende Mechanismen zur Revolver­
schaltung benutzt. 

1. Die Klinkenschaltung. Auf der Revolverkopfachse sitzt 
eine Schaltscheibe a (Fig. 439), oder auch eip.e Anzahl Stifte (Fig. 440) 
deren Zahl der Anzahl der Werkzeuglocher entspricht. 

Beim Riicklauf des Revolverschlittens stoBt die Schaltscheibe 
oder ein Stift gegen eine schwenkbare Klinke b, wodurch der Revolver­
kopf in der Pfeilrichtung gedreht wird. Der Schaltweg wird begrenzt 
durch einen festen Anschlag c fUr den Revolverschlitten. 

Diese Schaltung ist zwar einfach, kann aber nur fUr einmaliges 
Drehen des Revolverkopfes um eine Teilung benutzt werden, da fiir 
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jede weitere Drehung ein erneutes Vor- und Zuriickgehen des Re­
volverschlittens erforderlich 1st. 

Bei den Ausfiihrungen Fig. 441-442 ist die Schaltung unab­
hangig vom Riicklauf des Revolverschlittens. 

Die Form- und Umdrehungszahl der a.uf der Steuerwelle sitzen­
den Daumen a in bezug auf die Vor- und Riickzugkurve fUr den 
Revolverschlitten kann so gewahlt werden, daB nach jedem Doppel­
hub des letzteren eine einmalige oder mehrmalige Schaltung des 
Revolverkopfes hintereinander erfolgt. 

2. Schaltung durch Malteserkreuz. Diese an sich bekannte 
Schaltung wird bei Automaten haufig angewendet. Sie hat vor allen 
Dinge1;l den Vorzug, daB sie mit langsam beginnender, dann zu­
nehmender und zum SchluB wieder abnehmender Geschwindigkeit 
erfolgt. Sie kann ohne (Fig. 443) und mit (Fig. 444) Feststellung 
der Schaltscheibe ausgefiihrt werden. Diese Schaltungen konnen mit 
hoher Geschwindigkeit arbeiten. Liegt der Drehpunkt des Schalt­
hebels so, daB die Rolle des letzteren unter einem Winkel von 90° 
in den Schlitz ein- und austritt, so erfolgt die Schaltung ganz stoB­
frei, da die Anfangs- und Endgeschwindigkeit der Schaltscheibe 
gleich Null ist (Fig. 443). 

3. Schaltung durch Zahngetriebe. Da es sich bei der 
Schaltung um eine Drehung um die Revolverkopfachse handelt, liegt 
es nahe, Zahnradergetriebe anzuwenden. Diese Ausfiihrung hat jedoch 
den Nachteil, daB sie mit gleichmaBiger, voll einsetzender Geschwin­
digkeit schaltet, sie wird daher nur bei groBeren Maschinen an­
gewendet, bei denen der Schaltungsgesch windigkeit schon durch das 
Gewicht des zu schaltenden Revolverkopfes eine gewisse Grenze ge­
setzt ist. Bei den Ausfiihrungen Fig. 445-446 wird ein mit dem 
Schaltrad in Eingriff stehendes Element (Stirnrad oder Schnecke) 
durch Ein- und Ausschalten einer Kupplung in eine periodische Um­
drehung versetzt. Die Genauigkeit des Schaltweges ist abhiingig 
von der Genauigkeit der Kupplungssteuerung. 

In Fig. 447 schaltet ein Zahnsegment bei jeder Umdrehung 
desselben den Revolverkopf weiter, der Schaltweg wird durch die 
periphere Lange des Segmentes festgelegt. 

1m aUgemeinen ist. es vorteilhaft, fUr leichte und mittlere 
Maschinen die Schaltung durch Klinke oder Malteserkreuz, letztere 
besonders fiir schnelle Schaltung, zu wahlen, fUr schwere Maschinen 
die Schaltung durch Zahngetriebe. 
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Fig. 439-447. Verschiedene Revol verkopfschaItungen. 
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II. Die Ausfiihrung des Revolverkopfes 
und der Sehaltung. 

1. Bei den Sternrevolvern. 

a) Einfache Ausfiihrung. Eine Ausfiihrung fiir leichte und 
mittlere Maschlnen zeigt Fig. 448-449 der Firma L. Lowe, Berlin. 

Bevor der Revolverschlitten seine riickwartige Endstellung er­
reicht, stoBt der kleine Hebel kl an den Anschlag w, legt sich nach 
rechts urn und zieht dadurch den Riegel Tl aus dem Indexring, 
der Kopf ist entriegelt. Gleich darauf stoBt einer der Stifte S des 
Revolverkopfes an einen Anschlag und durch die fortdauernde Riick­
bewegung des RevolverschIittens wird der Revolverkopf gedreht. 
Der inzwischen freigewordene Hebel kl gestattet ein Vorschnellen 
des Riegels Tl unter dem Drucke einer Feder und der letztere schleift 
auf dem auBeren Rande des Schaltringes, bis er in den nachsten 
Einschnitt einspringt. Beim Wiedervorgehen des Revolverschlittens 
geht Hebel kl iiber den Anschlag w hinweg, indem sich der letztere 
nach links umlegt. 

b) Ausfiihrung mit Spreizriegel. Die Ausfiihrung Fig. 436-437 
arbeitet mit einem Spreizriegel in folgender Weise. Der Schaltring k 
ist ala Stern mit den doppelkonischen Ansatzen m ausgebildet. In 
dem Revolverschlitten b befindet sich ein Gehause n, in welchem 
die heiden Riegelhalften 0 gelagert sind, welche an beiden Enden 
einen Innenkonus 8, t bilden. Der vordere Konus 8 legt sich urn 
die Ansatze m des Schaltringes, der hintere Konus t wird durch den 
konischen Kopf p des Federbolzens q auseinandergespreizt. Dadurch 
legen sich stets die Flachen von 8 an die Fliichen von m und die 
Langsseiten der Riegelhalften fest gegen die Wande des Riegel­
gehauses n. In dieser SteHung des Riegels liegt auBerdem der An­
satz 3 des Hebels 2 hinter dem Ansatz Pl des Federbolzens q. Der 
Hebel 2 ist auf einem Bolzen des Schiebers d befestigt. Da nun 
der Schieber d entweder durch ein Ritzel f oder auch durch eine 
Kurve (bei Automaten) vorgeschoben wird, so legt sich bei ver­
starktem Arbeitsdruck der Bolzen q immer fester gegen den Hebel 2, 
d. h. gegen den Schieber d, was ein immer festeres Spreizen des 
Doppelriegels 0 bewirkt. 

Das Ent- und Verriegeln des Revolverkopfes geschieht dadurch, 
daB kurz bevor der letztere seine riickwartige Endstellung erreicht 
sich zunachst der Schieber d, welcher mit dem Revolverschlitten 
nicht fest verbunden ist, nach rechts bewegt, bis er sich gegen den 
Revolverschlitten b legt und diesen mitnimmt. Dabei wird die Zunge 4 
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durch den Ansatz 6 gehoben und der Hebel 2 schwingt mit seinem 
Ansatz 3 hinter dem Ansatz P1 hervor, der Federbolzen q wird frei. 
Beim weiteren Riickgange des Revolverschlittens schiebt sich der 
Hebel y auf den Ansatz z, legt sich nach rechts urn, driickt dadurch 
den Bolzen q zuriick mittelst des Bolzens w und zieht weiterhin 
den Doppelriegel 0 zuriick. Der Revolverkopf ist entriegelt. Beim 
Wiedervorgehen des Revolverschlittens ist inzwischen der Riegel 0 

in den nachsten Ansatz m eingeschnappt. IJer Zungenhebel legt 
sich beim AnstoBen von hinten an den Ansatz 6 nach rechts urn 
und derAnsatz 3 legt sich unter dem Druck der Feder 7 wieder 
hinter den Ansatz Pl' Diese Konstruktion muB als eine sehr zweck­
entsprechende und sicher wirkende bezeichnet werden. 

c) Ein- oder mehrfache SchaItung. 1st der Revolverkopf nicht 
mit Werkzeugen vollbesetzt, so ist es natiirlich ein Zeitverlust, die 
leeren WerkzeuglOcher vor- und zuriickgehen zu lassen. Es ist viel­
mehr richtiger, diese Locher bei der Schaltung zu iiberschlagen. Der 
Automat Fig. 275 besitzt eine solche Einrichtung. Die Schaltung des 
Revolverkopfes erfolgt durch die Nocken 37 und man kann soviel 
Nocken dicht hintereinander anbringen, als man Werkzeuglocher 
weiter schalten will. 

Es ist ferner oft wiinschenswert, die gleichmaBige Drehung des 
Revolverkopfes in einer Richtung zu unterbrechen und statt dessen 
den Kopf abwechselnd links oder rechts herum zu schalten. Dies 
ist besonders dann vorteilhaft, wenn sich nur zwei Werkzeuge im 
Revolverkopf befinden, die dann abwechselnd in Arbeitsstellung ge­
bracht werden konnen, ohne den Kopf iiber samtliche zum groBten 
Teil leeren Werkzeuglocher zu schalten, was einen erheblichen Zeit­
gewinn bedeutet. 

Eine Losung dieser Aufgabe ist in Fig. 450-455 dargestellt 
(D. R. P. 99715, Loewe).' Der Revolverschlitten 1 gleitet in bekannter 
Weise in dem Unterschlitten 2. In 1 ist der Zapfen 4 drehbar, 
auf welcher sich oben der Revolverkopf 3 und unten eine, der Zahl 
der WerkzeuglOcher (in diesem FaIle drei) entsprechende Zahl von 
Stiften 5 befindet (51_03). In dem Unterschlitten 2 ist drehbar urn 
den Zapfen 6 eine Klinke 7 angebracht, welche unter dem Feder­
drucke eines Bolzens 8 steht. An der Klinke 7 befinden sich die 
Kurvenansatze 9 und 10. 

SoIl der Revolverkopf in normaler Weise stets in Richtung weiter­
geschaltet werden, so arbeitet die Einrichtung in folgender Weise: 
Bei der Riickbewegung des Revolverschlittens 1 stoBt der Stift 51 
an die Klinke 7. Da dieselbe in der Richtung des Pfeiles a nicht 
ausweichen kann, wird bei weiterer Riickbewegung des Schlittens 
eine Drehung des Revolverkopfes in der Richtung des Pfeiles c be­
wirkt. Der Stift 51 gleitet an der Klinke 7 entlang und der Stift 52 
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schwingt hinter die Klinke, so daB jetzt die Stellung Fig. 452 er­
reicht ist. Nunmehr beginnt der Vorschub des Revolverschlittens, 
wobei der Stift 52 die Klinke 7 in die Lage Fig. 453 und den 
Bolzen 8 zuriickdriickt. N achdem der Schlitten weiter vorgeschoben 
ist, driickt der Bolzen 8 die Klinke 7 wieder in ihre alte Stellung 
Fig. 451. Beim nachsten Riickgange trifft jetzt Stift 52 auf die 
Klinke und der Revolverkopf wird in derselben Richtung weiter­
geschaltet. 

Soll der Kopf aber abwechselnd 
um ein Loch nach links und rechts 

Fig. 450. Fig. 451. 

Fig. 452. Fig. 454. 

Fig. 453. Fig. 455. 

geschaltet werden, so wird der Stift 11 eingesetzt. Derselbe be­
wirkt, daB, wenn beim Schalten die Stellung in Fig. 453 erreicht 
ist, die Klinke 7 nicht kurz vor der Mittelstellung stehen bleibt 
und von dem Bolzen 8 wieder in ihre alte Lage zuriickgedreht wird, 
sondern er schiebt die Klinke mittelst des Ansatzes 10 iiber die 
Mittelstellung hinaus auf die andere Seite (Fig. 454). Dadurch ist 
der Bolzen 8 in der Lage, die Klinke statt in ihre alte Stellung in 
die gegenseitige Stellung Fig. 455 zu driicken. Die Klinke ii:bt daher 
beim nachsten Riickgange des Revolverkopfes die gegenteiIige Wir­
kung aus wie vorher, d. h. der Kopf wird so lange abwechselnd hin 
und her geschaltet, wie sich der Stift 11 in Wirkung befindet. 
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d) Mit Bremsvorricbtung des Revolverkopfes. Rei groBeren Ma­
schinen ist es notwendig, den Revolverkopf auBer durch den Index­
bolzen (Riegel) noch dadurch zu sichern, daB er wahrend des Arbeitens 
fest auf seine Unterlage gezogen wird. Die Maschine Fig. 332-334 
besitzt zu diesem Zweck folgende Einrichtung. Die Achse b1 des 
Revolverkopfes besitzt an ihrem unteren Ende Gewinde, auf welch em 
eine als Zahnrad ausgebildete Mutter r 1 sitzt. In dieses Zahnrad 
greift die Zahnstange Z, dieselbe wird durch die Feder f'J stets nach 
rechts gedriickt und dreht das Mutterrad r1 im Sinne einer auf­
zuschraubenden Mutter. Dadurch wird die Achse b1 und mit ihr 
der Revolverkopf stets nach unten fest auf seine Unterlage gezogen. 
Kurz bevor der Revolverschlitten seine riickwartige Endstellung er­
reicht, werden folgende Bewegungen eingeleitet. Die Klinke g stoBt 
gegen den Anschlag gl und schiebt die Zahnstange Zl nach links, 

Fig. 456. Revolverkopfschaltung mit Bremse (Magdeburg). 

die Mutter rl wird gelost. Die Rolle r 2 .des Riegels r stoBt an den 
Anschlag a l , lauft an der vorderen schragen Flache desselben entlang 
und zieht den Riegel zuriick, der Kopf ist entriegelt. Gleich darauf 
stoBt einer der Stifte 81 gegen den Anschlag a2 , wodurch der Kopf 
so lange gedreht wird, bis der Riegel r in den nachsten Einschnitt 
des Sperringes einschnappt. 

Geht nun der Revolverschlitten wieder vor, so schwingt der 
Anschlag a1 zur Seite, so daB die Rolle r 2 frei passieren kann, der 
Hebel g schwingt in seine alte Stellung und die Feder f'J driickt 
die Zahnstange Z wieder zuriick, welche ihrerseits die Mutter r1 dreht 
und den Revolverkopf wieder festzieht. Wird der Riegel durch den 
Handhebel hs zuriickgezogen, so kann der Revolverkopf von Hand 
gedreht werden. 

Eine nach gleichem Prinzip wirkende Einrichtung zeigen die 
Fig. 456-458. Der Riegel 'I' wird durch den Riegel r1 , die Schaltung 
durch die Stifte 8, Hebel 8 1 und Federbolzen 8 2 betatigt. Der 
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letztere bewirkt, daB die Schaltung stoBfrei erfolgt. Das Federbolzen­
gehause dient auf der Riickseite mittelst einer eingesetzten geharteten 
Platte als feste Begrenzung fiir die vordere SteHung des Revolver­
schlittens. Die Zahnstange Z zum Losen der Bremsmutter wird 
mittelst einer Rolle Zl durch Anschlag auf der Steuertrommel be­
tatigt. Bemerkenswert ist die sehr breite und solide Auflage des 
Revolverkopfes, sowie der groBe Durchmesser des Sperringes, wodurch 
ein besonderer Unterstiitzungsarm wie in Fig. 332 iiberfliissig wird. 
Dies hat den Vorteil der Verwendung besonders langer Werkzeuge. 

z 

Fig. 457-458. Revolverkopfschaltung mit Bremse (Magdeburg). 

Eine im Unterstiitzungsarm angebrachte Vorrichtung zum Fest­
bremsen des Revolverkopfes zeigt Fig. 459. (Ausfiihrung der Firma 
Alfr. Herbert Ltd., Coventry.) 

In Arm 1 ist ein Ritzel gelagert, in dasselbe greifen die 
beiden senkrechten Zahnstangen 2, 3 und die wagerechte Zahn­
stange 4. 1m Bett sind die beiden Anschlage 5, 6 einstellbar. Be­
wegt sich die Zahnstange 4 nach links, so spreizt sie mit ihrem 
konischen Kopf die Hebel 7, 8 auseinander, welche um die Punkte 9 
drehbar sind. Gehen die Hebel nach auBen, so driicken sie mit 
den schragen Flachen 10 auf die schrage Kante 10 der Biichse 11, 
driicken diese und damit den Revolverkopf 12 auf seine Unterlage. 

1st der Revolverschlitten 13 vor seiner riickwartigen End­
stellung angelangt, kurz bevor der Revolverkopf schaltet, so gleitet 
die Zahnstange 2 mit ihrem unteren abgeschragten Ende auf den An­
schlag 6, bewegt sich nach oben und dadurch die Zahnstange 4 
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nach rechts, wodurch die Hebel 7 entspannt werden. Beim Vor­
schieben des Schlittens gleitet die Stange 3 auf den Anschlag 5 und 
bewirkt in analoger Weise das Spannen der Hebel 7, wodurch der 
Revolverkopf festgebremst wird. 

"Lf ! I ~ I;, 
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Fig. 459. Revolverkopfschaltung mit Bremse (Herbert). 

Fig. 460 zeigt eine Einrichtung der Firma L. Loewe (D. R. G. M.). 
Auf dem Schaft 4, um den sich der Revolverkopf dreht, sitzt eine 
als Kegelrad ausgebiIdete Mutter 8 unter einer Scheibe 14, welche 
sich von unten gegen den Revolverschlitten 2 legt. Mit dem Kegel­
rad 8 kammt das Rad 10 auf der Welle 9 und am anderen Ende 
dieser Welle sitzt die Kurve 11. 

Wahrend des Arbeitens ist der Revolverkopf 3 zwischen der 
Scheibe 14 und den Muttern 5 festgebremst, er legt sich mit seinem 
unteren Rand fest auf den Revolverschlitten. Bevor der Revolver­
kopf in seiner hinteren Endstellung geschaltet wird, kommt die 

5 

Fig. 460. Revolverkopfschaltung mit Breinse (Loewe). 

Kurve 11 in Eingriff mit einer am Maschinengestell gelagerten 
Rolle 13, welche eine Drehung der Welle 9 und damit ein Losen 
der Mutter 8 bewirkt. Nach erfolgter Schaltung geht der Revolver­
schlitten wieder vor, wobei die Kurven 11 ein Zuriickdrehen der 
Welle 9 und damit ein Anziehen der Mutter 8 bewirkt. 
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2. Bei den Trommelrevolvern. 

a) Bei Einspindelautomaten. a) Beim Einkurvensystem. 
Einfache Schaltung. Der nach dem Einkurvensystem arbeitende 
Cleveland-Automat hat foJgende Einrichtung zum Schalten des Revolver­
kopfes (Fig. 242). Der Revolverkopf 36 hat auf seinem Umfange 
so viel Nuten und an seiner hinteren PlanfUi.che so viel federnde 
Stifte, als er Werkzeuglocher auf weist (Fig. 461). Das Stirnrad 30 mit 
der Trommel33 macht bekannt­
lich bei diesem System eine 
volle U mdrehung bei jedem 
Vor- und Riickgange des Re­
volverkopfes. Die Trommel 33 
schiebt sich mit dem Revolver­
kopf vor und zuriick. Wenn 
beide ihre riickwartige End­
stellung erreicht haben, driickt 
eine Leiste 59 auf dem Rande 
der Trommel den Bolzen 61 
und damit den Hebel 62 ab-

Fig. 461. 

warts. Der letztere nimmt den federnden Bolzen 63 mit und der 
am Kopfe dieses Bolzens befindliche Flachriegel 64 wird aus den 
Nuten des Revolverkopfes herausgezogen, der Kopf ist entriegelt. 
Gleich darauf wird einer der Stifte 65 von dem langen im Rad 30 
befestigten und durch die Trommel 33 hindurchragenden Stift 60 
gefaBt und mitgenommen. Der Kopf wird dadurch geschaltet. Die 
Schaltung wird beendigt dadurch, daB der Kopf inzwischen seinen 
V orschub begonnen hat und der Stift 65 an dem Stift 60 abgleitet. 
Inzwischen hat die Leiste 59 den Bolzen 60, Hebel 62, Indexbolzen 63 
freigegeben und der Riegel 64 schnappt in die nachste Nute des 
Revolverkopfes ein. 

Diese Schaltung ist zwar sehr einfach, hat aber verschiedene 
Nachteile. 

Vorschubkurve 33 und Mitnehmerbolzen 65 mussen sehr genau 
gegeneinander angepaBt werden. 

Der groBte Nachteil ist der, daB der Riegel 64 wahrend des 
Vorschubes des Revolverkopfes in den Nuten desselben gleitet, eine 
absolut feste Anlage dabei aber nicht stattfinden kann. Der Riegel 
ist einer fortwahrenden Reibung und Abnutzung unterworfen. Auch 
geht die Schaltung mit der Geschwindigkeit der Vorschubtrommel, 
zwar auf dem schnellen Gange, aber doch verhaltnismaBig langsam 
vonstatten. 

{J) Beim Mehrkurvensystem. Schaltung von der Steuer­
welle aus. Die vorstehend beschriebenen Nachteile der Schaltung 
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sind Veranlassung gewesen, das Cleveland-System als Mehrkurven­
automat auszufiihren, insbesondere wenn nur wenig Arbeitsoperationen 
in Frage kommen und daher nur wenig Werkzeuglocher notwendig 
sind. Er wird daun gewohnlich unter der Bezeichnung "Dreiloch­
automat" ausgefiihrt, eine Aufsicht auf die Ausfiihrung der Firma 
Pittler zeigt Fig. 47. Die Revolverkopfschaltung erfolgt von der 
Steuerwelle aus. Sie ist in Fig. 462-466 dargestellt. (D. R. P. 
Nr. 171432.) Der Revolverkopf B ist mit einer Anzahl Nuten b 
(Fig. 463) versehen, in welchen beim Verschieben des Kopfes der 
FlachriegelO gleitet. Derselbe steht· in Verbindung mit dem Doppel­
hebel C, c2 ' welcher auf der gemeinsamen Welle c1 schwingt. Auf 
der Welle D1 des Revolverkopfes sitzt das Schaltrad D, welches mit 
dem Zahnsegmenthebel D2 in Eingriff steht. Die auf der Steuer­
welle sitzende Trommel A umfaBt mit den Nuten a1 die Rolle a2 

eines auf der Revolverkopfachse sitzenden Halters und bewirkt die 
Vor- und Riickwartsbewegung des Revolverkopfes. Hat derselbe 
seine rlickwartige Endstellung erreicht, so wird er um ein Werkzeug­
loch weiter geschaltet, und zwar auf folgende Weise. Der vor­
beschriebene Mechanismus hat vor dem Schalten die Stellung Fig. 462 
und 463, d. h. der Zahnsegmenthebel D2 nimmt infolge seines Eigen­
gewichtes die unterste Stellung ein, der Riegel 0 ist in Eingriff 
Zunachst wirkt der Daumen d2 so auf die Rolle da des Hebels D2 
ein, daB derselbe in die gezeichnete Lage gebracbt wird, wenn er 
dieselbe nicht schon infolge seines Eigengewichts eingenommen baben 
sollte. d2 ist also nur ein Sicherheitsdaumen. Dann hebt der Dau­
men c4 die Rolle ca des Hebels c2 hoch und zieht dadurch den 
Flachriegel a aus den Nuten b, der Kopf ist jetzt entriegelt. Jetzt 
hebt der Daumen d4 den Hebel D2 mittelst der Rolle da hoch und 
dreht das Schaltrad D in der Pfeilrichtung. In dieser Richtung 
nimmt das Schaltrad D den Zahnring d7 (Fig. 466) und die Welle D1 
des Revolverkopfes mit durch die Zahnklinke D9 mit der Feder ds. 
Nach erfolgter Drehung schnappt der Riegel a in die nachste 
Nut b ein, da er inzwischen von dem Daumen c4 freigegeben 
ist. Durch sein Eigengewicht oder notigenfalls durch den Daumen d2 

sinkt dann der Hebel D2 wieder in seine tiefste Stellung zu­
riick, wobei die Zahnklinke d9 federnd liber den Zahnring d7 hin-
weggleitet. . 

Diese Schaltung hat den Vorteil, daB sie von der Gescbwindig­
keit der Steuerwelle unabhangig ist, ibre Geschwindigkeit kann viel­
mehr durch die Form der Daumen reguliert werden. Der Daumen c4 

kannferner so ausgebildet werden, daB er den Riegel 0 so lange 
niederhalt, bis der Hebel D2 eine oder mehrere Schaltungen nach­
einander ausgefiihrt hat, was wiederum durch geeignete Form der 
Daumen d2 d4 erreicht werden kann. 
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Die Ausfiihrung der Firma Pittler ist aus den Fig. 467-470 
ersichtlich, welche einen Gesamtschnitt durch die Maschine Fig. 47 
darstellen. 

B 

Auf der Steuerwelle 1 sitzt die Kurventrommel 2, welche durch 
auf ihrem Umfange befestigte Kurven die Vorschub- und Riickzug-

Kelle, Automaten. 2. Aun. 19 

.e 
<P ... 
til 
~ 



290 Die Konstruktionselemente des Automaten. 

bewegung des Revolverkopfes 3 bewirkt. Jedesmal, wenn sich der 
letztere zuriickbewegt hat, gleiten die an der Seite der Trommel 2 
einstellbaren Stifte 9 auf den Hebel 10, driicken denselben nach 
reehts und damit den mit 10 auf gleicher Achse sitzenden Hebel 11 
nach unten, wodurch der gefederte Index 12 aus der N ute des 
Revolverkopfes herausgezogen wird. Beim Weiterdrehen der Trommel 
drehen die Stifte 9 den Schaltstern 14, das mit ihm auf gleichem 
Bolzen sitzende Stirnrad 15 und das mit 15 in Eingriff befindliche 
gleich groBe Stirnrad 16 um 1/5 weiter. Das Rad 16 sitzt auf 
der Achse des Revolverkopfes und bewirkt also die Schaltung des­
selben. 

Durch den Hebel 13 kann der Revolverkopf von Hand ent­
riegelt werden. DerRiickzug des Revolverkopfes wird durch ein 
Gewicht 17 unterstiitzt, der Vorschub desselben durch die auf der 
Schaltscheibe 18 einstellbaren Schrauben genau begrenzt. 

Eine im Prinzip ahnliche Einrichtung ist in Fig. 471-475 ge­
zeigt. Die Entriegelung des Revolverkopfes erfolgt durch den Riegel ° 
Hebel 0, Hebel os' Rolle 04 und Daumen c2• Die Schaltung wird 
betatigt durch die Klinke d, welche das Schaltrad D betatigt, den 
Hebel V1 mit Ansatz d2 und die Daumen es' 

Es ist femer aus der Fig. 471 ersichtlich, in welcher Weise der 
automatische Wechsel zwischen dem schnellen Gang und dem lang­
samen Gang der Steuerwelle mit den vorbeschriebenen Schaltbe­
wegungen in Zusammenhang steht und zwar so, daB der langsame 
Gang fUr den Vorschub des Revolverkopfes (eigentliche Arbeitszeit) 
und der schnelle Gang fiir den Riickgang und die Schaltung des 
Revolverkopfes (Totzeit) eingeschaItet werden. 

Zu diesem Zweck sitzt auf der Steuerwelle eine weitere Steuer­
scheibe 71" deren Nocken 71,171,2 die Riemengabel H betatigen. Die 
Riemenscheibe G1 vermittelt den schneIlen Gang direkt, die Riemen­
scheibe 02 den langsamen Gang unter Mitwirkung eines in die Scheibe 
eingebauten Umlaufgetriebes. 

Um den schnellen oder langsamen Gang entsprechend der je­
weiligen Stellung des Revolverkopfes einzuschalten, konnen die auf 
der gleichen Steuerwelle sitzenden Daumen und Anschlage, namlich 
1. Kurven ° zum Vor- und Zuriickschieben, 2. 02 zum Entriegeln, 
3. es zum Schalten, 4. 71,1 h2 zur Riemenverschiebung in die richtige 
Stellung zueinander eingestellt werden. 

Wie aus Fig. 262-265 ersichtlich, ist die Ausfiihrung der Firma 
Pittler noch verbessert dadurch, daB auBer dem schneIlen Gang drei 
verschiedene langsame Gange (Arbeitsvorschiibe) automatisch ge­
schaltet werden konnen. 

Der Nachteil, daB sich der Revolverkopf in den Indexnuten 
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verschiebt, wird durch die AusfUhrung Fig. 476 beseitigt. Der Kopf 
fiihrt nur die Schaltung aus, wahrend der ganze Revolverschlitten 
den Vorschub durch die Trommel erMlt. 

Eine wesentliche Verbesserung des in Fig. 14 dargestellten 
Automaten ohne Revolverkopf zeigt Fig. 477-479. 

Statt des runden, verschiebbaren Werkzeughalters ist ein Schlitten 
auf einer Fiihrung des Bettes angeordnet. Dies bietet den V orteil, daB 

Fig. 476. 

auf diesem Schlitten mehrere Werkzeuge hintereinander arbeiten konnen. 
Den Vorteil dieser Anordnung, insbesondere bei der Bearbeitung 
langer Arbeitsstiicke veranschaulichen deutlich die Fig. 477 -4 79. 

Unabhangige Schaltung. Mit einem sehr verbesserten Trom­
melrevolver arbeitet das System Gridley (Fig. 17). Derselbe ist in 

Fig. 477. 

vielfacher Beziehung sehr bemerkenswert und steUt wohl zunachst 
die letzte Entwicklungsstufe auf diesem Gebiete dar. 

Wie insbesondere aus Fig. 284-285 ersichtlich, besteht der 
Revolverkopf 38 aus einem prismatischen Korper von quadratischem 
Querschnitt, welcher mit einem sehr lang en runden Schaft in 
2 Lagem des Maschinengestelles drehbar gelagert ist. Eine Ver-
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schiebung fiihrt der Revolverkopf nicht aus. Die 4 Seiten des Re­
volverkopfes sind mit Fiihrungen versehen, in denen sich 4 Schieber 

Fig. 478. 

40 bewegen konnen. Die Drehachse 
des Revolverkopfes liegt parallel 
unter der Achse der Arbeitsspindel, 
und zwar nicht senkrecht, son-

Fig. 479. 

dern etwas seitlich nach hinten, wodurch der jeweils oben, der 
Arbeitsspindel zugewandte Schlitten eine geneigte Lage nach vorne 
erhalt. 

Der Revolverkopf schaltet nur, indem er sich dreht, der oben be­
findliche Schieber fiihrt die axiale Vor- und Riickverschiebung aus, die 
3 anderen Schlitten bleiben in der riickwartigen Endstellung stehen. 
Durch diese sinnreiche Anordnung werden nachstehende Vorteile erzielt: 

1. Der Revolverkopf liegt nicht in der Verlangerung der Arbeits~ 
spindel, begrenzt also nicht die Drehlange. 

2. Die Werkzeuge sitzen nicht freitragend in Lochern des Re­
volverkopfes; wie bei allen andern Systemen, sondern stehen 
auf den Schiebern. 

3. Es konnen mehrere Werkzeuge hintereinander fUr eine Operation 
arbeiten. 

4. Das Arbeitsstiick kann sehr lang sein, da es sich iiber den 
Revolverkopf hinweg zwischen den Werkzeugen hindurch­
schiebt. 

5. Die geneigte Lage des arbeitenden Schlittens begiinstigt das 
Abfallen der Spane. 

6. Die Masse und das Gewicht der fUr eine Operation zu ver­
schiebenden Teile ist auf ein Minimum beschrankt. 

7. Die nicht arbeitenden Schlitten und Werkzeuge kollidieren 
nicht mit den Querschlitten oder dem Arbeitsstiick. 

8. Der wahrend des Arbeitens feststehende Revolverkopf er­
leichtert das Anbringen von Vorrichtungen, wie z. B. Werk­
zeugen mit Querschiebung, Kopier- und Konuslineal usw. 

Die Fig. 480-481 veranschaulichen deutlich die Richtigkeit des 
hier Gesagten. 
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Der Schaltmechanismus ist nachstehend beschrieben. Derselbe 
wird entweder unabhangig von dem Hauptantrieb durch einen be­
sonderen Riemen vom Deckenvorgelege aus (Fig. 17) oder zwang­
Iaufig vom Hauptantrieb durch Stirnrader und Schraubenrader 1, 2 
auf die Welle 2a mit der Kupplung 3 bewirkt (Fig. 482). Mit Kupp­
lung 3 kann zeitweise die Kuppelung 4 in Eingriff gebracht werden, 
welche die Welle 7 und mittelst der Schnecke 8 und des Schnecken-

Fig. 480. 

rades 9 den Revolverkopf dreht. Wahrend des Arbeitens wird diese 
Drehung verhindert durch die Sperrscheibe 10, in deren Nuten 11 
der Bolzen 12 eingreift. 

Zum Zwecke der Schaltung gleiten die an der Trommel ein­
stellbaren Stifte 13 auf den Anschlag 14 des Hebels 15 und be­
wirken eine Drehung desselben sowie des mit 15 auf gleicher Achse 
sitzenden Doppelhebels 16. Die Drehung des Hebels 16 bewirkt 
zweierlei. Der obere Arm desselben zieht den Riegel 12 entgegen 
dem Drucke der Feder 17 aus den Nuten 11, der Revolverkopf ist 
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entriegelt. Der untere Arm des Hebels 16 driickt mit dem Stift 18 
die Muffe 19 nach links und spannt die Feder 20. Inzwischen hat 
der an dem Hebel 15 sitzende Anschlag 21 die FaIle 22 gehoben, 
welche den fest auf der Welle 7 sitzenden Ring 23 freigibt. Die 
Feder 20 wirft die Welle 7 mit der Kupplung 4 in die Kupplung 3. 
Damit dies moglichst stoBfrei erfolgt, sind die Kupplungen auBer 
mit den Mitnehmerstiften 5 noch mit den Lederscheiben 6 versehen. 
Die Welle 7 dreht jetzt den entriegelten Revolverkopf. Damit 
diese Drehung ebenfalls nicht momentan und moglichst stoBfrei ein-

Fig. 481. 

setzt, ist die Schnecke 8 nicht schlie Bend zwischen den Lagern des 
Gehauses montiert, sondern es ist eine Feder 24 eingeschaltet, welche 
sich spannt und eine Verschiebung der Schnecke gestattet, bis der 
Federdruck . den Zahndruck der Schnecke iibersteigt. 

Inzwischen hat der Stift 13 den Anschlag 14 passiert, die 
Hebel 15, 16 werden frei und die Feder 17 driickt den Riegel 12 
in die nachste N ute 11. Sie dreht auch die Hebel 15, 16 zuriick. 
Der Stift 18 driickt mittelst des Ringes 25 die Welle 7 wieder nach 
rechts, entkuppelt dieselbe und der ganze Mechanismus geht wieder 
in die gezeichnete Stellung zuriick. 

Urn den Revolverkopf beim Einrichten der Maschine von Hand 
drehen zu konnen, kann der Riegel 12 durch den Handgriff 26 zu­
riickgezogen werden so weit, daB zwar der Revolverkopf entriegelt 
ist, der Anschlag 21 jedoch die FaIle 22 noch nicht ausgehoben 
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hat. Der Revolverkopf kann jetzt durch eine Handkurbel 27 von 
Hand jn beliebiger Richtung gedreht werden. In Fig. 483 ist eine 
verbesserte Einrichtung fiir diesen Zweck dargestellt. In dem Ge­
hii.use ist ein Handrad 29 mit einer Plankurve, deren Abwicklung 
ebenfalls gezeichnet ist, drehbar und nicht verschiebbar gelagert. 
Die Plankurve bewegt mittelst des Stiftes den Riegel in axialer 
Richtung. Bei verriegeltem Kopf hat der Stift die Stellung I (Fig. 484). 

Fig. 482. Revolverkopfschaltung (Hasse & Wrede). 

Macht das Handrad eine ganze Umdrehung bis wieder zur 
Stellung I, so wird eine einmalige Schaltung des Revolverkopfes be­
wirkt in gleicher Weise wie durch die Stifte 13 auf der Steuer­
trommel (Fig. 482). Wird der Stift nur bis zur Stellung II ver­
schoben, so wird der Kopf entriegelt, ohne die Schaltung einzukuppeln, 
der Revolverkopf kann von Hand gedreht werden. Wird der Stift 
dagegen bis zur Stellung III gedreht, so wird der Revolverkopf ent­
riegelt und die Schaltung eingeriickt. Der Kopf dreht sich so lange, 
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wie der Stift und damit der Riegel in Stellung III festgehalten wird. 
Die Drehung wird nach Belieben beendigt, sobald der Stift weiter, 
d. h. wieder in Stellung I gebracht wird. 

Der unabhangige Schaltungsantrieb hat den Nachteil, daB 'die 
Moglichkeit von Storungen vorliegt dadurch, daB der Antriebriemen 

versagt und die Schaltung nur teilweise oder gar nicht ausgefiihrt 
wird. Zwar hat sich in der Praxis gezeigt, daB dieser Fall sehr 
selten eintritt, besser ist jedoch, wenn der Schaltungsantrieb zwang­
laufig von dem Hauptantrieb abgeleitet wird. Dies ist bei der Aus­
fiihrung Fig. 482 der Fall, in­
dem von der Welle i 1 Fig. 283 
aus durchSchraubenrader 1, 2 
auf die Schneckenwelle ge­
trieben wird. 

Eine bemerkenswerte 
Einzelheit zeigt die Ausfiih­
rung Fig. 485. Die einzelnen 

Fig. 484. Fig. 485. Querkeilleisten (Gildemeister). 

Schlitten sind zwischen sog. Querkeilleisten gefiihrt, durch deren 
seitliche Verstellung die Schlitten ohne Nacharbeiten stets spielfrei 
gehalten werden konnen. ' 

Eine Schaltung mit Bremse (D.R.P. Nr. 217796) hat der 
Steinhauser-Automat (Fig. 11). Die Bremsung tritt kurz vor Be-
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endigung des Schaltweges ein, zu dem Zwecke, dem Riegel ein sicheres 
Einschnappen in die nachste Indexnute zu ermoglichen (Fig. 486 
bis 488). Auf der Steuerwelle a sitzen der Daumen emit dem Stift d 
Bowie der Daumen 1. Die Arbeitsweise ist folgende: Beim Arbeiten 
sitzt der Riegel i im Revolverkopf und der Bremsbolzen q wird 
durch den Daumen 1 unter Vermittlung des Hebels n und der 
Rolle m niedergehalten, entgegen dem Drucke der Feder p. 

Zum Zwecke der Schaltung zieht Daumen c durch Hebel 1c den 
Riegel i zuriick, gleich darauf gleitet der Stift d in einen Schlitz 
der Schaltscheibe f (Malteserkreuzschaltung) und schaltet den Re­
volverkopf bunter Vermittlung der Rader g, h. Kurz bevor die 

Fig. 486-488. Revolverschaltung)ni.~ lJ3remse (Steinhauser). 

Schaltung ihr Ende erreicht, kommt die Rolle m des Hebels n in 
eine Aussparung des Daumens l, der Bremsbolzen q wird frei und 
durch die Feder p gegen den Revolverkopf gebremst. Die Ge­
schwindigkeit des letzteren wird abgebremst und es wird verhiitet, 
daB derselbe iiber den Schaltungsweg hinausschieBt, so daB der in­
zwischen frei gewordene Riegel i in den n8.chsten Einschnitt des 
R.evolverkopfes einschnappen kann. 

r) Beim Hilfskurvensystem. Schaltung ohne Verander­
lichkeit des Riicklaufes findet beim Brown & Sharpe-Automaten 
(Fig. 8) statt. 

Die Schaltung wird, wie aIle Bewegungen fiir die Totzeit von 
der SteuerwelIe II (Fig. 292) eingeleitet und durch ein besonderes 
Hilfssteuerelement, welches in eine periodische schnelle Umdrehung 
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versetzt wird, ausgefiihrt. Verbunden mit der Schaltung des Re­
volverkopfes ist gleichzeitig der schnelle Riicklauf desselben, nur 
der V orschub des letzteren wird als Bewegung der eigentlichen 
Arbeitszeit von der Kurvenscheibe K auf der Hauptsteuerwelle III 
bewirkt. Die Kurvenscheibe K macht eine Umdrehung wahrend 
der ganzen Arbeitsperiode, sie muS also ihrer Form nach fiir den 
Vorschub (oder die Vorschiibe, wenn der Revolverkopf bei einem 
Arbeitsstiick mehrere Male hin und her geht) eingerichtet sein. Jedes­
mal, wenn der Revolverkopf sich in seiner vorderen SteHung, d. h. 
am Ende seines Vorlaufes befindet, ist die Rolle 20 des Hebels 20a 
an dem hochsten Punkte 21 der Kurve K angelangt. 

Jetzt hebt ein Nocken der Scheibe F den Hebel 23 vorne hoch 
und damit den Stift 24 abwarts, welcher bis jetzt vor dem An­
satz 27 der Kupplung 26 gelegen hat. Die letztere wird frei und 
durch die Feder 29 in die Kupplung 3 der schnellaufenden Hilfs­
steuerwelle I geworfen. Mit Kupplung 3 macht sie eine Umdrehung 
bis der Ansatz wieder an dem Stift 24 gleitet und die Kupplung 26 
wieder ausriickt. Durch eine in die Rast 28 einschnappende federnde 
Schneide wird Kupplung 26 fixiert. 

Diese einmaIige Umdrehung wird iibertragen durch die Hiilse 31, 
Rader 32, 33, Kegelrader 34, 35 auf die Schaltscheibe 17. Diese 
sitzt auf gleicher Achse mit der Kurbelscheibe 16, welche durch die 
Stange 15 mit dem Schieber 14 verbunden ist. Der letztere gleitet 
lose im Revolverschlitten und wird durch den Segmenthebel 20a 
von der Kurvenscheibe K aus bewegt. Solange das Kurbelgetriebe 
in der gezeichneten Stellung, d. h. auf dem toten Punkt steht, wirkt 
es als starre Verbindung und nimmt den Revolverschlitten durch 
die stillstehende Welle V mit. 

Macht jetzt die Scheibe 16 eine Umdrehung, so versucht sie zu­
nachst den Schieber 14 nach vorn zu ziehen, wird aber daran ver­
hindert dadurch, daB der Hebel 20a an dem Bett (bei 20b) anliegt. 
Es tritt daher die relative Bewegung ein, d. h. der Revolverschlitten 
verschiebt sich iiber den Schieber 14 nach hinten wahrend der erst en 
halben Drehung von 16 und wieder nitCh vorne wahrend der zweiten 
halben Drehung. Die letztere kommt jedoch entweder gar nicht, 
oder nur teilweise zur Wirkung, weil inzwischen die Rolle 20 an 
der Flache 22 heruntergeglitten ist und die Feder 14a den Schlitten 
nach hinten gezogen hat. Kurz bevor der Schlitten seine hintere 
Endstellung erreicht, zieht die Kurve 36 an der Scheibe 18 mittelst 
des Hebels 37 den Riegel 38 aus dem Revolverkopf und gleich 
darauf schaltet der Stift 18 den Revolverkopf um, indem er in einen 
radialen Schlitz der nach Art eines Malteserkreuzes ausgebildeten 
Schaltscheibe 19 gleitet. Der Riegel 38 schleift auf der Riickseite 
des Revolverkopfes und schnappt in das nachste Indexloch ein. 
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Wie ersichtlich, ist sowohl die Schaltung als auch der schnelle 
Riicklauf des Revolverkopfes vollig unabhangig von dem V orlauf 
des letzteren, welcher durch die Kurve K erfolgt. Damit die Schaltung 
an beliebiger Stelle eingeleitet werden kann, ist das Rad 33 als Rad­
walze ausgebildet. 

Der Revolverkopf kann ein~ oder mehreremal dicht hinter­
einander geschaltet werden, je nach der Anzahl der dicht hinter­
einander sitzenden Nocken auf der Scheibe F. 

Die vorstehend beschriebene Schaltung kann als voilkommen 
bezeichnet werden, da sie aile Forderungen erfiillt, niimlich: 

1. Schaltung in kiirzester Zeit (ca. 1/2 Sekunde). 
2. Riicklauf" " "(,, 1/2 ,,). 
3. Schaltung an beliebiger Stelle. 
4. Ein- oder mehrmaIige Schaltung. 
5. Schaltung und Riicklauf unabhiingig vom Vorlauf. 

Schaltung mit Veriinderlichkeit des Riicklaufes. Einige 
bemerkenswerte Einzelheiten zeigt die Ausfiihrung der Firma L. Loewe 
Berlin. 

Bei der vorbeschriebenen Einrichtung ist fiir den Riicklauf des 
Revolverschlittens nur eine unveriinderliche Wegliinge vorhanden. 

Fig. 490. 

Fill. 491. 

Fig. 489-491. Sohaltung 
mit veranderliohem Riioklauf 

(Loewe). 

Dies bedeutet bei kurzen Arbeitsstiicken eine Zeitvergeudung und 
unnotige Abnutzung der Mechanismen und Fiihrungen. 

Die Ausfiihrung Fig. 489-491 gestattet eine Veriinderung des 
Riicklaufweges, und zwar unabhiingig vom Vorschub dadurch, daB 
das K\lrbelgetriebe 15, 16 nicht direkt an den Schieber 14 sondern 
mit einem verstellbaren Zwischenglied a angelenkt ist. Der Dreh-
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punkt g des Zwischengliedes liegt am Schieber 14, der eine End­
punkt a l am Kurbelg~triebe, der andere a2 am Revolverschlitten. 
Je nachdem nun der eine oder andere Endpunkt naher an den 
Drehpunkt gebracht wird, kann der unveranderliche Hub des Kurbel­
getriebes in veranderter Weise auf den Hub des Revolverschlittens 
ubertragen werden. Fig. 489 zeigt die Stellung in der hinteren 
Endstellung des Revolverschlittens, Fig. 490 in der vorderen End­
stellung desselben. Das Kurbelgetriebe hat jetzt den Punkt a l nach 
vorne und den Punkt a2 und damit den Revolverschlitten nach 
hinten gebracht. Je weiter a2 von gist, desto groBer wird der Rub 
des Revolverschlittens und umgekehrt. Drehpunkt g liegt fest, weil 
Hebel 20a gegen das Maschinengestell anliegt. 

Fig. 492-493. 

Da man in der Praxis mit 2 verschiedenen Langen fUr den 
Rucklauf auskommt, so· kann die Ausfiihrung J!'ig. 491 in An­
wendung kommen. Das Zwischenglied ist als Zahnrad T ausgebildet, 
welches mit der breiten Zahnstange Zl am Kurbelgetriebe und ent­
weder mit der schmalen Zahnstange Z2 am Revolverschlitten in Ein­
griff steht, oder mit letzterem durch seitliche Verschiebung auBer 
Eingriff gebracht werden kann. Dadurch erhalt der Revolverschlitten 
entweder denselben oder den doppelten Weg des Kurbelgetriebes. 
Die konstruktiven Einzelheiten sind weiterhin aus Fig. 295 und 
492-493 ersichtlich. Der Knopf 80 dient zum Verschieben des 
Rades T, der Hebel 78 zum Verschieben des Revolverschlittens von 
Hand. 

b) Bei Mehrspindelautomaten findet, wie schon frliher aus­
gefiihrt, nicht eine Schaltung der Werkzeuge, sondern der Arbeits­
stucke statt. Es muB also die Spindeltrommel geschaltet werden. 
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Diese Schaltung muB eine besonders genaue sein, wenn erreicht 
werden soIl, daB nach der Schaltung die Achsen der Arbeitsspindeln 
stets genau mit den Achsen der Werkzeugspindeln zusammenfallen 
sollen. Es ist diese Forderung viel wichtiger als bei den Einspindlern, 
da bei letzteren kleine Ungenauigkeiten der Schaltung dadurch un­
wirksam werden, daB jedes einzelne Werkzeugloch auf der Maschine 
selbst gebohrt· wird. Bei den Mehrspindlern dagegen muB jede 
Arbeitsspindel mit jeder Werkzeugspindel in gleiche Achse gebracht 
werden konnen. 

Es gibt daher eine Anzahl Fachleute, welche den Vierspindler 
zur Ausfilhrung genauer Arbeit filr ungeeignet halten. Dieses UrteH 
muB nach Ansicht des Verfassers beschrankt werden auf solche Teile, 
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Fig. 494-496. Bohr- und Teilapparat. 

bei denen die Innen- und AuBenbearbeitung in getrennten Opera­
tionen vorgenommen wird, trifft aber nicht zu fiir Teile, bei denen 
man die Innen- und AuBenflachen, welche genau laufen miissen, in 
einer letzten Operation gemeinschaftlich schlichten kann, was sehr 
hiiufig der Fall ist. 

Auf alle Faile muB der Ausfiihrung des Riegels und der genauen 
Teilung der Indexnuten, sowie der Spindellager die groBte Aufmerk­
samkeit gewidmet werden. Es sei daher an dieser Stelle eine ein­
fache, dabei zweckentsprechende Vorrichtung beschrieben, die Ver­
fasser mit Erfolg zum genauen Ausbohren der Spindeltrommeln ent­
worfen und angewendet hat (Fig. 494-496). Die auszubohrende 
Spindeltrommel 1 ist auf einem Dorn 2 mittelst Bund 3 und Mutter 4 
festgespannt. Keile oder Stifte fiir die Mitnahme sind zu verwerfen, 
vielmehr ist der Durchmesser von Bund und Mutter so groB als 
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moglich zu nehmen. Der Dorn mit der Trommel ist in einem Bock 5 
drehbar gelagert und der letztere wird auf dem Tisch einer nor­
malen Horizontalbohrmaschine befestigt. Auf dem Dorn sitzt lose 
die Scheibe 6, welche durch Schrauben und Prissonstifte in dem 
groBen Bund 7 des Dornes mitgenommen wird. Die Scheibe 6 hat 
den achtfachen Durchmesser des Teilkreises der zu bohrenden Spindel­
trommellocher. Am Umfange ist Scheibe 6 mit Ansatzen 7 versehen, 
in denen die geharteten und vorn genau plangeschliffenen Schrauben 8 
einstellbar sind. In dem Bock 5 ist ferner der gehartete und ge­
schliffene Schieber 9 zwischen den Nachstelleisten 10 verschiebbar. 
Es sind so viel Ansatzpaare 7 vorhanden, als die zu bohrende Trommel 
Bohrungen hat. 

---+ 
/ 

/.~' 
./ 

Fig. 497-498. Schaltung des Schiitte-Vierspindelautomaten. 

Es ist ohne weiteres moglich, mit einem Fiihlhebel (Hirthmini­
meter od. dgl.) die Schrauben 8 so einzustellen, daB Teilungen bis 
zu einem Maximalteilungsfehler von 0,10 mm am Umfang von 6 
gemessen, ausgefiihrt werden konnen. Dieser Fehler reduziert sich 
auf den Teilkreis der zu bohrenden Locher auf 0,0125 mm, was fiir 
die Praxis vollkommen geniigt. 

Die Schaltungen der Spindeltrommeln der Mehrspindelautomaten 
werden in der Hauptsache bewirkt durch Klinken, Malteserkreuz 
und Zahngetriebe. 

a) Die Klinkenschaltung weist der Schiitte-Vierspindler auf 
(Fig. 497-498). Nachdem der Riegel auf gleiche Weise wie in Fig. 510 
zuriickgezogen ist, tritt ein auf der Steuerwelle 1 sitzender Daumen 2 in 
Tatigkeit und versetzt den Segmenthebel 3 in eine hin und her schwin-
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gende Bewegung. Dieselbe wird iibertragen auf das Stirnrad 4. In der 
Pfeilrichtung nimmt Rad 4 das Rad 5 durch schrage Zahne und 
dadurch die Spindeltrommel 6 mit. In entgegengesetzter Richtung 
dagegen gleiten die Zahne iibereinander, wobei sich Rad 5 entgegen 
dem Druck einer Feder zuriickschiebt. Auch hier kann das Rad 5 
durch einen Bolzen 7 ausgeriickt werden, um die Schaltung zu unter­
brechen. Ferner kann die Form des Daumens so gewahlt werden, 
daB die Schaltung langsam und stoBfrei einsetzt. 

Eine im Prinzip ahnliche, in der Konstruktion jedoch ab­
weichende Einrichtung ist in Fig. 499-502 dargestellt. Auf der 
Spindeltrommel b lauft lose das Schneckenrad l mit der Nute m. 
Wenn einer der in der Spindeltrommel b gelagerten Schieber oder 
Keile n in diese Nute m kommt, so wird die Spindeltrommel mit­
genom men. 

Fig. 499. 

Fill. bOl. 

Flg.bO:). 

I 

Fig. 600. 

Fig. 499-502. Schaltung 
durch Schneckengetriebe. 

Nachdem die Daumenscheiben h auf der Steuerwelle i den 
Riegel g zuriickgezogen haben, wird der untenstehende Keil n durch 
eine besondere (nicht gezeichnete) Kurve freigegeben und durch 
eine Feder in die Nut m gedriickt. Das Schneckenrad l nimmt die 
Spindeltrommel um eine Viertelumdrehung mit. Am Ende derselben 
gleitet der Keil n auf die schrage Flache einer am inneren Um­
fange des Trommelgehauses a befestigten Ringleiste und wird aus 
Nut m herausgezogen. Der inzwischen freigewordene Riegel g schnappt 
in das nachste Indexloch ein. 

Eine sehr schnell wirkende Klinkenschaltung besitzt der Daven­
port-Automat (Fig. 503). Derselbe arbeitet bekanntlich naeh dem 
Hilfskurvensystem, bei welchem die wahrend der Totzeit vorzu-
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nehmenden Bewegungen, darunter auch die Schaltung der Spindel­
trommel von· einer Hilfssteuerwelle eingeleitet werden, welche zu 
diesem Zwecke periodisch in eine einmalige schnelle Umdrehung 
versetzt wird. 

Diese Hilfssteuerwelle 1 (Fig. 503) bewirkt zunachst mittelst 
der Daumenscheibe 2 und des Hebels 3 das Ent- und Verriegeln 
der Spindeltrommel 4. Der Hebel ist mit einer geharteten Platte 5 
versehen, welche um die Indexklotze 6 faUt. Die Bewegung des 
Riegelhebels 3 geschieht nach beiden Seiten zwanglaufig durch die 
Daumenscheibe 2. Die IndexklOtze 6 werden auch gleichzeitig zum 

Fig. 503. Klinkenschaltung (Davenport). 

Schalten. benutzt. Eine Kurbelscheibe 7 auf der Steuerwelle 1 zieht 
mittelst einer Schubstange 8 ein in einer Kreisringfiihrung verschieb­
bares Segmentstiick 9 hin und her. An diesem Segmentstiick sitzen 
die beiden Schaltklinken 10, welche sich von beiden Seiten um die 
Indexklotze 6 legen. Die rechte Klinke nimmt an der geraden 
Flache von 6 den Klotz mit, die linke Klinke gleitet beim Riick­
schwingen von 9 an der schragen Flache von 6 in die Rohe. Beide 
Klinken konnen nach auBen federnd ausschwingen. Es ist ferner 
bemerkenswert, daB die Materialtrommel nicht, wie sonst iiblich, 
durch die Stangen selbst mitgenommen wird, sondern zwanglaufig. 
Die Achse dieser Trommel ist durch den Konus 8 mit Deckel 9 fest 
mit der Spitldeltrommel verbunden (Fig. 103). 

Kelle, Automaten. 2. Aufl. 20 
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fJ) Schaltung durch Malteserkreuz. Fig. 504~507 stellt 
die Ausfiihrung beim Hasse & Wrede-Vierspindler dar· (Fig. 33). Die 
Spindeltrommel 1 ist mit vier Schlitzen 2 versehen. In diese tritt der 
Hebel 3 ein (Anfangsstellung Fig. 504) und schaltet die Trommel 
um 1/4 Umdrehung (Endstellung Fig. 505). Bevor die Schaltung be­
ginnt, hebt ein am Hebel 3 befestigter Daumen 4 mittelst des Winkel­
hebels 5 den Riegel 6 heraus und lii.Bt ibn am Ende der Schaltung 
wieder frei. 

Diese Ausfiihrung ist ein Musterbeispiel fiir die Einfachheit der 
gewahlten Mittel. 

FIg. 5().1. 

Fig. 507. 

Fig. 504-508. Schaltung durch Malteserkreuz (Hasse & Wrede). 

Die Schaltung des Gildemeister-Vierspindel-Halbautomaten 
zeigt Fig. 509. Nach erfolgter Entriegelung des Revolverkopfes 
greift Hebell mit seiner Roile in einen Schlitz des Malteserkreuzes 2 
und dreht die Revolverkopfachse um ein Fiinftel weiter. Damit 
auch bei entriegeltem Kopf keine unbeabsichtigte Verdrehung der­
selben eintreten kann, legt sich Scheibe 3 in den kreisbogenfOrmig 
gestalteten Umfang des Malteserkreuzes. Diese Festhaltung wird nur 
im Moment des Schaltens unterbrochen. Um beim Einrichten der 
Maschine dieselbe Operation ohne Schaltung des Kopfes mehrmals 
durchlaufen lassen zu konnen, kann durch Verschieben der Hand­
kupplung 4 die Schaltung auiler Wirksamkeit gesetzt werden. 

Der Gildemeister-Fiinfspindel-Automat (Fig. 24) besitzt eben-
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falls eine Malteserkreuzschaltung (Fig. 510). Mittelst Kurven auf 
der Scheibe 1 auf Steuerwelle 35, und Hebel 2 wird der Riegel 3 
herausgezogen. Hierauf dreht die 
Steuerwelle das Zahnsegment 6, das 
in Zahnrad 7 greift und den damit 
festverbundenen Hebel 8 dreht. 
Der darin befestigte Bolzen mit 
Rolle arbeitet auf die Malteserkreuz­
Schaltscheibe 9, welche das Zahnrad 
10 mitnimmt. Dieses greift in Zahn­
rad 11, welches uber Kupplung 12 
:und Buchse 13 das Zahnrad 14 mit­
nimmt. Das letztere greift in die ge­
zahnte Spindeltrommel 15 und be­
wirkt so die Schaltung. Die Kupp­
lung 12 kann nach Ausruckung das 
Schalten der Spindeltrommel unter­
brechen, so daB dem Einrichter die 
Moglichkeit gegeben ist, beliebig oft 
den gleichen ArbeitsprozeB am glei­
chen Werkstuck zu wiederholen. 

Fig. 510. 

Fig. 509. 

Die Arretierung der Spindeltrommel 15 nach der Schaltung ge­
schieht durch Bolzen 3, der unter starkem Federdruck steht. Als 

20* 
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weitere Sicherung ist auf der Riickseite del' Maschine ein ebenfalls 
unter Federdruck stehender Bolzen 4 angebracht, der nach vollendeter 
Schaltung einschnappt und durch die Flache 5 beim Schalten durch 
die Spindeltrommel zuruckgedriickt wird. 

r) Schaltung d urchZahngetriebe. DerLester-Automat(Fig.35) 
besitzt eine Schaltung durch Zahngetriebe (Fig. 511-512). Auf der 
Steuerwelle sitzen die Kurvenscheiben 1, 2. Scheibe 1 bewirkt zwang­
laufig das Ent- und Verriegeln der Spindeltrommel 3. Der Riegel 4 greift 
mit drei Zahnen in ein Rad der Trommel. Wahrend der Entriegelung 
schaltet Scheibe 2 mittelst Hebel 5 die Kupplung 6 ein, die Welle 7dreht 
durch Rader 8, 9 die Spindeltrommel. Bedingung bei dieser Konstruktion 
ist, daB die Kurvenscheiben sehr genau zueinander eingestellt sind. 
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Fig. 511-512. Schaltung durch 
Zahngetriebe 

6 10 

Fig. 513. Veriinderliche 
Schaltung. 

Der Lester-Automat arbeitet in der Weise, daB der Spindel­
zylinder einma.l feststeht, einmal um 1/6 und einmal urn 1/3 Urn­
drehung geschaltet werden muB, je nach der jeweils angewendeten 
Arbeitsweise. 

Eine Losung dieser Aufgabe ist in Fig. 513 dargestellt. 
Auf der Welle 1 sitzt lose das Stirnrad 2, dasselbe steht mit 

den Rii.dern 3, 4 und dem Zahnkranz 5 auf der Spindeltrommel in 
Verbindung. Neben dem Rad 2 sitzt fest auf der Welle die Scheibe 6 
und neb en dieser ist die Scheibe 7 fest im Gestell verkeilt. An 
der Innenseite von 7 befinden sich auswechselbare Kurven 8 und 
in der Scheibe 6 ist der Federbolzen 9 gelagert, welcher durch eine 
Feder stets radial nach auBen gedriickt wird. Durch einen seitlichen 
Ansatz wird jedoch der Bolzen 9 durch die Kurve 8 nach innen 
festgehalten. SolI nun die Spindeltrommel fest stehen und iiberhaupt 
nicht schalten, so wird eine volle Kurve 8 eingesetzt, welche ein 
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Verschieben des Stiftes iiberhaupt nicht gestattet. SoU dagegen die 
Spindeltrommel um 1/3 oder um l/e geschaltet werden, so werden 
Kurven 8 eingesetzt, welche Aussparungen besitzen, in die der seit­
liehe Ansatz des Bolzens 9 eintreten kann. Die Feder driickt den 
Bolzen nach auBen, derselbe legt sich gegen einen der Stifte 10 
am Rade 2 und nimmt dieses und damit die Spindeltrommel so lange 
mit, bis die Aussparung der Kurve 8 zu Ende ist und der Bolzen 9 
durch die Kurven wieder radial nach innen gezogen wird. Dureh die 
Lange der Aussparung kann die Zeit der Mitnahme und GroBe der Schal­
tung (1/3 oder l/e) reguliert werden. (D.R.P. Nr. 238808, L. Loewe.) 

F. Die Querschlitten. 
Die Querschlitten sind eine Erganzung des eigentliehen Werk­

zeugtragers (Revolverkopf). Sie sollen diejenigen Werkzeuge auf­
nehmen, welche sieh nicht in axialer, sondern in radialer Riehtung 
gegen das Arbeitsstiick zu bewegen. Der Hub dieser Werkzeuge 
und demnach die Verschiebung der Quersehlitten wird in der Regel 
geringer sein, wie diejenige des Revo]versehlittims, die Sehnittbreite 
der Werkzeuge ist jedoeh beim Quersehlitten erbeblich groBer. 

Es kommt daher in der Hauptsaehe darauf an, dem Querscblitten 
eine sehr solide lange und breite Fiihrung zu geben, um das Eeken 
und Vibrieren beim Arbeiten der breiten Seitenstahle zu verhindern. 
Ferner muB der Querschlitten durch starke Hebel und Daumen ver­
schoben werden. Am Ende des V orschubes muB der Schlitt en gegen 
einen fest en Anschlag laufen und es muB dadurch eine gewisse 
Spannung in den Mechanismus kommen. Nur auf diese Weise ist 
eine saubere Flaehe bei breiten Werkzeugen zu erzielen. 

Die Bewegung der Querschlitten kann cine geradlinige oder 
schwingende sein. Man unterscheidet demnaeh in der Hauptsache: 

1. Querschlitten mit geradliniger radialer Bewegung, 
II. " "schwingender " 

I. Querschlitten mit geradliniger radialer Bewegung. 
Solche weisen s. B. die Automaten Fig. 5, 6, 8, 11, 12, 16 auf. 
Sie sind samtlich auf einer senkrecht zur Achse der Arbeits­

spindel verlaufenden Fiihrung des Bettes verschiebbar, und zwar 
durch Kurven von der Steuerwelle aus, unter Vermittlung kraftiger 
Hebel. 

Die automatischen Fassondrehbanke besitzen meistens nur einen 
Querschlitten, auf dem vorn und hinten ein Werkzeughalter aufgesetzt 
werden kann. Dieselben konnen dann nur nacheinander, nicht gleieh­
zeitig arbeiten. 
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Bei der Maschine Fig. 13 sind zwei getrennte Querschlitten 1, 2 
vorhanden (Fig. 514-516), welche auf einem gemeinsamen Vnter­
schlitten 3 verschiebbar sind. Die Verschiebung erfolgt fiir beide 

d 

j 
o 
~ 

Schlitten unabhangig 
durch Kurven auf der 
Trommel 4 Hebel 5, 6 
mit Rollen 10, Zug­
stangen 7, 8. Die letz­
teren sind durch Mut­
tern 9 einstellbar. Ge­
gen Oberlastung sind 
Sicherungsfedern einge­
schaltet (siehe Fig. 13). 

Die Verschiebung 
wird begrenzt durch 
Bockchen 11 und An-

8. schlagschrauben12. Zum 
besseren Abfallen der 

~ 
~. SpaneundArbeitsstiicke 
~ sind die Schlitten schrag 
.0 

:<l angeordnet. 
bI) Eine ebenfalls un-
.~ 

~ 

J 
abhangige Verschiebung 
der Querschlitten be­
sitzt der Automat Fig. 
17. Die beiden Schlit-
ten 28,29 werden durch 
die beiden Hebel 32, 33 
gesteuert. Ais Begren­
zung dienen die An­
schlagschrauben 46 (Fig. 
285). 

Die Schlitten sind 
ferner in der Hohenlage 
nachstellbar. Auf dem 
Vnterschlitten ist eine 
konische Platte fest 
und eine ebenfalls ko­
nische Platte durch 
eine Mutter und Spin­

del verschiebbar. Dadurch kann der Schlitten stets genau ohne 
Spiel einreguliert werden und arbeitet auch bei schweren Schnitten 
ohne Vibration. Nach erfolgter Regulierung werden die Schrauben 
45 festgezogen. 
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Vorteilhaft ist es, wenn die Querschlitten von Hand auch in 
der Langsrichtung der Maschine verstellt werden konnen, damit sie 
stets entsprechend der Llinge des Arbeitsstiickes oder Spannfutters 
an die Stelle gebracht werden konnen, an welcher sich einfache, 
seitlich nicht ausladeude und nicht unnotig weit yom Futter ar­
beitende Werkzeuge ergeben. 

Diese Verstellung ist daher bei fast allen Halbautomaten, z. B. 
in Fig. 36, vorgesehen, ferner bei den Mehrspindelautomaten. 

Der Automat Fig. 24 hat 4 Querschlitten, welche samtlich in 
der Langsrichtung verstellbar sind. 

Die Hubverstellung der Querschlitten muB in der Regel 
durch Auswechselung der Kurven erfolgen. 

Fig. 517-518. Kulissenverschiebung des Querschlittens. 

In Fig. 517-518 ist die Verschiebung der Querschlitten durch 
eine Kulissenscheibe (D.R.P. Nr. 246797 L. Loewe) dargestellt. 

Die von der Kurventrommel betlitigte Stange a tragt einen, auf 
einem Prisma () des Bettes gefiihrten Schieber b, feststellbar durch 
die Schraube d. Der Schieber tragt eine Rolle e, welche in einen 
Schlitz f der im Querschlitten g drehbar gelagerten Kulissenscheibe h 
greift. 

J e nachdem nun die Scheibe h mit dem Schlitz t in einen 
kleineren oder groBeren Winkel zur Bewegungsrichtung des Schie­
bers b eingestellt wird, lindert sich der Querhub des Querschlittens. 

II. Querschlitten mit schwingender Bewegung. 
Dieselben sind in der Hauptsache bei den Schraubenautomaten 

gebrauchlich, da sie dort eine erhebliche Beanspruchung nicht er­
leiden. Dazu sind sie infolge des Mangels einer soliden nachstell­
baren Fiihrung nicht imstande. 

Solche Querschlitten sind dargestellt in den Fig. 18, 20, 21. 
Auch der Fay-Automat (Fig. 38) besitzt einen, allerdings sehr 

krliftig ausgefiihrten schwingenden Quersupport. 
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G. Kritik der Konstrnktion nnd Vorschlage fiir 
die Weiterentwicklnng. 

Vergleicht man die in vorstehendem Kapitel erlauterten Kon­
struktionep. und wagt ihre Vorteile und N achteile gegeneinander ab, 
so lassen sich Richtlinien festlegen, die fiir den Automaten-Kon­
strukteur als Grundlage dienen konnen. Es lassen sieh ferner V or­
schlage machen fiir die Weiterentwicklung der bestehenden Auto­
matentypen unter Ausnutzung der Vorteile und mogliehsten Aus­
schaltung der Nachteile der versehiedenen Konstruktionen. 

I. Hauptantrieb: Moglichste Vereinfaehung, Besehrankung der 
Gesehwindigkeitsanzahl auf das fiir das Arbeitsgebiet des Automaten 
notwendige MaB, d. h. keine komplizierten und teuren Getriebe fiir 
Stangenautomaten. Es ist Einseheibenantrieb anzustreben und Weg­
fall der vielen Antriebriemen. Bei kleinen Masehinen kann zu 
diesem Zweck der Geschwindigkeitswechsel in das Deekenvorgelege 
gelegt werden, mit welehem gleiehzeitig der Elektromotor konstruktiv 
verbunden werden kann. 

Der regelbare elektrisehe Antrieb ist mit Vorsieht einzufiihren. 
Vom praktischen Standpunkte aus betrachtet, verfiihrt er dazu, auch 
kleine Stiickzahlen auf dem Automaten herzustellen. Das ist stets 
unwirtschaftlieh, sie gehoren auf die Revolverdrehbank. Je groBer 
die Massenfertigung, desto wirtschaftlicher der Automatenbetrieb. Der 
mit Sonderkurven- - Geschwindigkeiten - Schaltungen usw. fiir ein 
bestimmtes Arbeitsstiick eingerichtete und auf dieses monate-, ja 
jahrelang eingestellte Automat arbeitet am wirtschaftlichsten. 

II. Materialspannung: Das Spannrohr ist moglichst zu ver­
meiden, die Spannung soIl daher moglichst am vorderen Spindel­
ende oder in der Nahe desselben betatigt werden. Die Spannpatrone 
muB beim SchlieBen gegen axiale Verschiebung gesichert sein. 

III. Materialzufiihrung: Das Vorschubrohr ist, besonders bei 
kleinen Maschinen, zu vermeiden. Die Vorschublange soIl einstellbar 
sem. Die Materialstangen miissen bis auf einen mogliehst kurzen 
Rest verarbeitet werden k6nnen und es ist eine Aus16sung naeh Ver­
arbeitung einer Stange vorzusehen. 

IV. Steu erung: Das Einkurvensystem ist als iiberholt zu be­
traehten, das Mehrkurvensystem ist naeh der Riehtung der Vermin­
derung der Totzeiten auszubauen. AuBer bei kleineren Masehinen, 
bei denen es schon angewandt wird, ist zu versuchen, das Hilfs­
kurvensystem auch auf gr6Bere Masehinen zu iibertragen. Man er­
reicht dadurch geringe Totzeiten, kleine Trommeldurchmesser' fUr die 
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Kurven, Trennung der Schalt- und Arbeitskurven, groBere Geschwin­
digkeit der Schaltungen. 

Um mit moglichst wenig Arbeitskurven auszukommen, ist die 
Geschwindigkeit und der Kurvenwinkel regulierbar einzurichten. 

V. Revolverkopf: 1m allgemeinen ist der Trommelrevolver 
dem Sternrevolver vorzuziehen. Er kann solider gelagert werden 
und das Verhiiltnis des Werkzeugkreises zum Indexkreis ist ein fiir 
die Feststellung des Revolverkopfes giinstigeres. 

Bei Sternrevolvern muB daher bei groBeren Maschinen auBer 
dem Index eine Bremse vorgesehen sein. 

Die Befestigung der Werkzeuge auf FIachen des Revolverkopfes 
(Gridley) ist derjenigen in Lochern vorzuziehen. 

Es ist ferner vorteilhaft, wenn nur das jeweils arbeitende Werk­
zeug die Vorschubbewegung ausfiihrt. 

Die Schaltung muB moglichst stoBfrei und schnell, am besten 
unabhiingig von der Steuerwelle erfolgen. 



Viertes Kapitel. 

Sondervorrichtungen. 
Da der Automat eine Drehbank ist, so lassen sich in der Haupt­

sache nur Dreharbeiten ausfiihren. An vielen Arbeitsstiicken sind 
jedoch noch weitere Operationen vorzunehmen und es ist wohl im 
allgemeinen richtig, diese Operationen in einer weiteren Aufspannung 
auf besonders dazu geeigneten Maschinen vorzunehmen, schon des­
halb, weil dieselben dort in der Regel am schnellsten und billigsten 
ausgefiihrt werden konnen. 

Es kann jedoch der Fall eintreten, daB das Aufspannen des 
betreffenden Stiickes Schwierigkeiten macht insofern, als die neue 
Bearbeitung zu der auf dem Automaten beendigten genau laufen 
muB oder in einem bestimmten ganz genauen Verhaltnis stehen muB. 
Es kann ferner vorkommen, daB bei Massenartikeln der Transport 
zu der neuen Maschine teurer wird, wie die Operation selbst. 

Es ist daher in vielen Fallen rationeller, diese Operation eben­
falls auf dem Automaten vorzunehmen, um so mehr dann, wenn 
dieselbe keine Zeit erfordert, sondern mit einer anderen Operation 
des Automaten zusammenfallt. 

Solche Operationen sind in der Hauptsache: 
Das Schneiden von Gewinden aller Art mittels Schneideisen, 

Gewindebohrer, Schneidkopf, Strahler oder auch Gewinderoller. 
Das Schraubenschlitzen. 
Das Querbohren. 
Das Frasen von Flachen, Vier- und Sechskanten. 
Das Konischdrehen und Kopieren. 
Das Bohren von besonders kleinen Lochern. 
Das Nutenziehen usw. 
Es sind eiue sehr groBe Anzahl von V orrichtungen zur V ornahme 

solcher Operationen entstanden, welche teils einfacher, teils sehr 
komplizierter Bauart, an dem normalen Automaten angebaut werden 
konnen. 
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Die hauptsachlich Gebrauchlichsten sind in verschiedenen Bei­
spielen nachstehend beschrieben. 

I. Gewindeschneid-Vorrichtungen. 
Da es sich bei der Automatenarbeit selten um Gewinde von 

groBerem Durchmesser und Querschnitt handelt, so ist die gebrauch­
lichste und einfachste Art das Schneiden mit einem Schneideisen 
oder Gewindebohrer. 

1. Vorrichtungen fUr Schneideisen und Gewindebohrer. 
Aus den Fig. 50-61 ist ersichtlich, daB man sowohl mit still­

stehendem als auch mit laufendem Schneidzeug arbeiten kann. 

a) Mit stillstehendem Schneidzeug. Diese Art ist die einfachste, 
da ein normales Schneideisen mit Halter benutzt werden kann, 
welches in den Revolverkopf eingesetzt wird. Die Benutzung ist 
jedoch nur· bei Maschinen moglich, bei denen ein automatischer 
Rechts- und Linkslauf der Arbeitsspindel vorhanden ist (Fig. 60-61). 
Die Schaltung erfolgt gewohnlich von der Steuerwelle aus ohne 
direkte Verbindung mit dem Schneidzeug. Der Zeitpunkt derselben 
steht daher mit dem Vorlauf des Schneidzeuges nicht in direktem 

Fig 519-521. Schneideisenhalter. 

Zusammenhang und es ist daher nicht moglich, ganz genaue Ge­
windelangen zu erzielen oder bis dicht an einen Bund zu schneiden, 
da die Umschaltung der Arbeitsspindel, insbesondere, wenn sie durch 
Riemenverschiebung erfolgt, nie genau gleichmaBig ist. 

Um die Gewindelange von der Schaltung des Rechts- und 
Linkslaufs unabhangig zu machen, sind die Schneidzeughalter 2 teilig 
ausgefiihrt. (Fig. 519-521.) Das Hinterteil 1 steckt mit seinem 
Schaft fest im Revolverkopf, das Vorderteil 2 ist auf 1 verschiebbar. 
In der gezeichneten Stellung verhindert der am Hinterteil sitzende 
Zahn 3 ein Drehen des Vorderteiles, indem er sich gegen den am 
letzteren sitzenden Zahn 4 legt. Das Vorderteil wird festgehalten 
und das in der Pfeilrichtung sich drehende Arbeitsstiick 5 schraubt 
sich in das Schneideisen 6 ein, das V orderteil 2 nach vorne ziehend 
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solange dasselbe festgehalten wird. Ist die Gewindelange erreicht 
so gleitet Zahn 4 an Zahn 3 ab, da der Revolverschlitten mit lang­
samerem Vorschub bewegt wird als der Gewindesteigung entspricht. 
Das Vorderteil dreht sich nunmehr lose auf dem Hinterteil mit dem 
Arbeitsstiick. Beginnt der' Revolverschlitten seine Riickbewegung, 
so ist zuvor die Arbeitsspindel auf Riicklauf geschaltet, das Hinter­
teil geht mit zuriick und die Kupplung 7 halt die Kupplung 8 und 
damit das Vorderteil fest, so daB sich daB letztere von dem Arbeits­
stiick herunterschraubt, wobei der Riicklauf des Revolverschlittens 
der Gewindesteigung ungefahr angepaBt sein muB, damit die Kupp­
lungen 7, 8 in Eingriff bleiben. U m hierin etwas Bewegungsfreiheit 
zu haben, kann die Kupplung 8 mit dem Vorderteil nicht fest, son­
dern gegen eine Feder verschiebbar angeordnet sein (Fig. 520). 

Es ist klar, daB zur Erzielung von genauen Gewindelangen 
eine Anzahl Elemente genau zueinander wirken miissen, insbesondere 
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Fig. 522-523. Gewindespindel bei Schraubenautomaten. 

ist das Abrutschen von 4 auf 3 maBgebend. Da sich alIe Teile 
axial bewegen, auch der Zahn 3, so ist ein ganz genaues Arbeiten 
in der Praxis kaum moglich. 

Bei den Schraubenautomaten, bei denen fast jedes Arbeitsstiick 
Gewinde hat, steht der ' Zahn 3 fest (Fig. 522-523). 

In einern fest, axial nicht verschiebbaren Schlitten 1 ist die 
Hiilse 2 befestigt, in welcher sich die Pinole 3 mit dem Schneid­
zeug 4 verschieben kann. In der Pinole 3 ist ein Keil 5 ver­
schiebbar, aber nicht drehbar, er fiihrt sich in einer Nute 6 der 
Hiilse 2. 

Durch einen Hebel von der Steuerwelle betatigt, wird die Pinole 3 
vorgeschoben. Da sie sich nicht drehen kann, schraubt sich das 
Arbeitsstiick hinein, wobei sich die Pinole aus Hiilse 2 herauszieht. 
Ist die Gewindeliinge erreicht, so gleitet der Keil 5 an der Kante b 
der Hiilse ab und die Pinole dreht sich mit dern Arbeitsstiick in 
der Pfeilrichtung d. Nunrnehr schaltet Arbeitsstiick und Schneid­
zeug urn auf die Pfeilrichtung e, wobei sich der Keil gegen den 
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Ansatz c legt und die Pinole festhiilt. Das Schneidzeug schraubt 
sich ab, wiihrend die Pinole durch die Feder 7 zuriickgezogen wird. 

Da zwischen dem Futter und der Kante b stets dieselbe Ent­
fernung a besteht, so ist die Gewindeliinge stets dieselbe. 

Eine weitere Verbesserung 
zeigtFig.524-525. Um beim Um­
schalten der Arbeitsspindel nach 
erfolgtem Vorlauf des Schneid­
zeugs keine Zeit durch ungenaue 
Einstellung von Kurven oder An­
schliigen zu verlieren, wird das 
Umschalten yom Schneidzeug 
selbst bewirkt. Die an letzterem 
einstellbare Schraube 1 stoBt ge­
gen den Winkelhebel 2 und gibt 
dadurch die an dem Riemengabel­
hebel 3 angelenkte Stange 4 frei, 
so daB die Riemen durch eine 
Feder verschoben werden konnen. 

Das Umschalten beim Ende 
des Riicklaufes, bei dem es we­

I ' I 
lose fest lose 

Fig. 524-525. 

niger auf Genauigkeit ankommt, kann durch eine Kurve, angreifend 
am hinteren Ende des Hebels 3, erfolgen. 

b) Mit laufendem Schneidzeug. Bei Maschinen, bei welchen nur 
eine Drehrichtung der Arbeitsspindel vorgesehen ist, oder auch bei 

c 

Fig. 526. Gewindeschneidvorrichtung. 

Bolchen, bei denen die Spindel zwar Rechts- und Linkslauf, aber 
keinen langsamen Gang besitzt, muB mit laufendem Schneidzeug 
geschnitten werden. Dies ist der Fall bei den sogenannten Fasson­
drehbiinken und den meisten Mehrspindlern. 
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Es gibt verschiedene Moglichkeiten, welche in den Fig. 50-53 
u. 56-59 dargestellt sind. 

Eine Vorrichtung, welche nach dem Prinzip Fig. 56-57 arbeitet, 
ist in Fig. 526 gezeigt, angebaut an einer automatischen Fasson­
drehbank. Die Vorrichtung ist auf dem Werkzeugschlitten . auf­
montiert und wird durch eine besondere Riemenscheibe a vom Decken­
vorgelege angetrieben derart, daB die Gewindespindel b mit dem 
Schneidzeug c eine etwas hohere Umlaufzahl wie die Arbeitsspindel 
erhalt. Die Riemenscheibe a sitzt lose und wird durch eine daneben 
!.!itzende Kupplung emit der Gewindeschneidspindel gekuppelt. Die 
Kupplung kann ausgeriickt und wechselseitig mit einer im Gehause 
sitzenden festen Gegenkupplung i verbunden werden. Durch Schalten 
dieser . Kupplung kann demnach die Gewindespindel entweder mit 

Fig. 527. Vorrichtung Fig. 526 an der Maschine. 

der Geschwindigkeit der Scheibe a umlaufen oder stillgesetzt werden 
(siehe Fig. 56-57). Die Schaltung der Kupplung erfolgt zwang­
laufig von einer Kurve g der Steuerwelle aus mittelst eines Doppel­
hebels f. Die Kurve h schiebt den Schlitten d vor mit etwas ge­
ringerem Vorschub, als der Gewindesteigung entspricht. Der Unter­
schied wird dadurch ausgeglichen, daB sich das Schneidzeug gegen 
eine Feder axial auf der Spindel b vorschieben kann. Der Schlitten d 
wird durch 2 Zugfedern zuriickgeschoben. 

Fig. 527 zeigt die Vorrichtung auf der Maschine. 
Eine nach dem Prinzip Fig. 52-53 arbeitende Vorrichtung 

zeigt Fig. 528. Von der Arbeitsspindel 1 wird durch Stirnrader die 
Welle 2 und von dieser durch zwei Raderiibersetzungen 3, 4 und 5,6 
die Gewindespindel 7 angetrieben. Das Rad 4 lauft etwas langsamer, 
das Rad 6 etwas schneller wie die Arbeitsspindel, durch eine Kupp-
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lung 8 k6nnen . die heiden Rader wechselseitig mit der Gewinde­
spindel gekuppelt werden. Beim V orlauf befindet sich die Kupplung 
in Rad 4, die Gewindespindel lauft langsamer wie die Arbeitsspindel 
und das Schneidzeug schraubt sich mit Rechtsgewinde auf, wobei 
sich die Gewindespindel nach vorne schiebt. Nach erreichter Gewinde­
lange st6Bt der Bund 9 gegen die Schraube des Hebels 11, dieser 
gibt den Hebel 12 frei und die Kupplung wird durch eine an ge­
eigneter SteUe angebrachte (nicht gezeichnete Feder) momentan in 

Fig. 528. Gewindeschneidvorrichtung. 

Rad 6 geworfen. Die Gewindespindel lauft jetzt schneller wie die 
Arbeitsspindel, das Schneidzeug lauft abo 

Der Schlitten 14 wird durch eine Kurve 13 vorgeschoben und 
durch eine Riickzugkurve oder starke Feder zuriickgeholt, wobei 
der Hebel 12 gegen einen federnden Anschlag 15 des Bettes an-

Fig. 529. Gewindeschneidvorrichtung. 

st6fit. Hierdurch wird die Kupplung wieder umgeschaltet. Handelt 
es sich urn eine Maschine, bei welcher ein schneller Linkslauf zum 
Drehen und zum Gewindeablauf und ein langsamer Rechtsgang zum 
Gewindevorlauf vorhanden ist, so kann man zwar Rechtsgewinde mit 
stillstehendem Schneidzeug, Linksgewinde dagegen nur mit rotieren­
dem Schneidzeug schneiden. 

Diese Einrichtung auf einem Cleveland-Automaten zeigt Fig. 529. 
Durch die Mittelachse des Revolverkopfes wird eine WeUe gesteckt, 
welche an ihrem hinteren Ende durch die Scheibe 1 angetrieben 
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wird und durch die Stirnrader 2, 3 das in einem Werkzeugloch des 
Revolverkopfes sitzende Schneidzeug 4 in der Pfeilrichtung c an­
treibt. Die Arbeitsspindel lauft beim Gewindevorlauf links in der 
Pfeilrichtung a, jedoch etwas schneller wie das Schneidzeug, wodurch 
sich das letztere mit Linksgewinde aufschraubt. Beim Riicklauf Iauft 
die Arbeitsspindel in der Pfeilrichtung b. 

Eine nach gleichem Prinzip arbeitende Gewindeschneidvorrichtnng 
hat der Gridley-Vierspindler (Fig. 33). 

Auf der Welle 1 sitzt fest das Rad 68 (Fig. 314) und ver­
schiebbar die beiden Rader 69, 70. Sie treiben die lose auf der 
Antriebwelle 19 laufenden Rader 65, 66, 67. Die VerIangerung dieser 
Welle bildet die Gewindespindel 71, welche in einem, an dem Quer­
balken 72 gefiihrten Schlitten 73 gelagert ist. Die Spindel befindet 
sich in gleicher Achse mit der Spindelstellung III des Spindelzylinders 
(Fig. 313). Zwischen den Radern 65 einerseits und 66, 67 anderer­
seits wird die Kupplung 71 durch den Hebel 72 mit Hilfe eines 
Federbolzens 73 gesteuert. Die Steuernocken sind auf dem Schnecken­
rad 30 einstellbar. 

Beim Schneiden von Rechtsgewinde befindet sich beim Vorl auf 
der Gewindespindel die Kupplung 71 in den Radern 66, 67, die Ge­
windespindellauft langsamer, aber in gleicher Richtung wie die Arbeits­
spindel III und das Schneidzeug lauft auf. Die Schnittgeschwindig­
keit desselben ist durch Verschiebung der Rader 69, 70 veranderlich. 

Beim Riicklauf wird die Kupplung in das Rad 65 gesteuert, 
die Gewindespindel lauft schneller als die Arbeitsspindel und das 
Schneidzeug Hiuft abo 

2. Vorrichtungen fur selbstoffnende Schneidkopfe. 
Die selbstoffnenden Schneidkopfe miissen automatisch geoffnet 

und wieder geschlossen werden. Es mussen daher an dem nicht 
verschiebbaren T.eil des Revolverschlittens Anschlage oder Kurven 
vorhanden sein, .welche diese Verrichtungen vornehmen. 

In Fig. 530 ist die Einrichtung auf einem Cleveland-Automaten 
dargestellt. Beim Riickgang des Schneidkopfes lauft der Stift G auf 
die schrage Flache Heiner am Werkzeugschlitten durch die beiden 
Schrauben BO und die beiden Schlitze EF einstellbaren Leiste A; 
hierdurch wird der Schneidkopf geschlossen. 

Eine Einrichtung zum automatischen Offnen und SchlieBen des 
Schneidkopfes zeigt ferner Fig. 531. 

Auf der Spindel 1 sitzt der Schneidkopf 2, dessen Backen durch 
Drehen der Hebel 3 geoffnet und geschlossen werden. 

Wenn der Schlitten 4 durch Kurve 5 nach vorne bewegt wird, 
so stoBt bei erreichter Gewindelange der Hebel 6 an den einstell-
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baren Anschlag 7 und bringt dadurch den Sperrbolzen 8 au13er Ein­
griff mit der Stange 9. Durch eine Feder wird jetzt der Schieber 10 
und damit die Stange 11 mit der Muffe 12 zuriickgeworfen. Diese 

Fig. 530. Selbstoffnender Schneidkopf. 

driickt die Hebel 3 zusammen und der Schneidkopf ofinet sich. 
Beim Riickgang des Schlittens 3 schieben sich die Hebel wieder 
in die alte Stellung (Kopf schlieBen), da die Muffe 12 durch den 
Anschlag 13 festgehalten oJ 

wird. 
Besitzt die Arbeits­

spindel der Maschine 
einen langsamen Gang, 
so kann der Schneidkopf 
stillstehen, anderenfalls 
muB er mit Vor- bzw. 
N acheilung gegeniiber der 
Spindel angetrieben wer­
den. Ein solcher Antrieb 
ist z. B. in Fig. 532 dar­
gestellt. 

Fig. 531. Selbstoffnender Schneidkopf. 

:2 

Eine Sicherheitsvorrichtung, welche insbesondere fiir selbstoffnende 
Gewindeschneidkopfe dient, ist in den Fig. 533-535 dargestellt. 

Sie riickt den Vorschubantrieb der Maschine selbsttatig aus, 
wenn das Schneidzeug nicht zuriickgeht, etwa dadurch, daB sich 
die Backen nicht geoffnet haben oder eine sonstige Betriebsstorung 
vorliegt. (D. R. P. 293386, Pittler.) 

Kelle, Automaten. 2. Aufl. 21 
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Fig. 533. 

Sondervorrichtungen. 

Fig. 532. Antrieb fiir selbst6ffnende Schneidk6pfe. 

10 f1 

tt 

Fig. 535. 

Fig. 534. 

Fig. 533-535. Sicherung fUr Schneidk6pfe (pittIer). 
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Auf del' Gewindespindel 1 sitzt del' Schneidkopf 2 und hinter 
demselben ein Arm 3, welcher mit der Stange 4 verbunden ist. An 
diese ist del' Hebel 5 angelenkt mit dem Drehpunkt 6 und dem 
Segment 7. Beim Vorschub del' Gewindespindel dreht sich del' Hebel 5 
und nach erreichter GewindeHinge kommt eine Ausfrasung 8 des 
Segmentes 7 iiber die Rolle 9 eines Hebels 10. Die Rolle 9 kann 
sich heben, wodurch sich das Ende des Hebels 10 mit den Stangen 
11, 12 senkt, so daB ein an 12 befestigter Stift 13 in die Bahn 
des Ansehlages 14 auf del' Steuerseheibe 15 kommt. Beim Zuriiek­
gehen d~r Gewindespindel 1 lauft die Rolle 9 auf den Umfang des 
Segmentes 7, wodureh der Anschlagstift 13 wieder aus del' Bahn 
des Anschlages 14 herausgehoben wird. 

Bei normalem Betriebe findet also eine Betatigung des An­
schlages 14 auf den Stift 13 nieht statt. 

Geht jedoch die Gewindespindel aus irgendeinem Grunde nieht 
zuriick, so verschiebt Anschlag 14 die Stange 12 und riickt mittelst 
des ;Hebels 16 die Kupplung 17 aus dem Antriebrad 18. Hierdurch 
wird del' Vorschub stillgesetzt und die Maschine kann in Ordnung 
gebracht werden. 

3. Vorrichtungen fUr Gewindestahle und Strahler. 
Es ist zuweilen erwiinscht, an einem Arbeitsstiiek zwei Gewinde 

gleichzeitig zu schneiden. Handelt es sich urn ein AuBen- und ein 
Innengewinde mit gleicher oder verschiedener Steigung, so kann man 
ein kombiniertes Schneidzeug anwenden, welches einen Gewinde­
bohrer und ein Sehneideisen tragt. 1st die Steigung verschieden, so 
miissen die beiden Schneidzeuge sieh federnd gegeneinander ver­
schieben konnen. 

Sitzen die Gewinde abel' so an dem Arbeitsstiick, daB man das 
auBere mit einem axial arbeitenden Werkzeug nicht schneiden kann, 
etwa hinter einem Ansatz, so.muB es gestrahlt werden. Eine Strahler­
einrichtung an einem Mehrspindler zeigt Fig. 536-538. 

Von der zentral gelagerten Hauptantriebwelle 1 der Maschine 
wird durch Wechselrader 2 die obere Welle 3 angetrieben mit del' 
langen KupplungshUlse 4. Die letztere wird in der hinteren Stellung 
des Werkzeugschlittens 5 durch die gegen ihren Bund sich legende 
Muffe 6 festgehalten, so daB sie mit den Zahnen des Kegelrades 7 
nicht in Eingriff steht. Geht jedoch del' Werkzeugschlitten nach 
vorne, so wird die HUlse durch eine Spiralfeder mit dem Kegelrad 
gekuppelt und setzt damit die Strahlereinriehtung in Tatigkeit. 

Es werden dann dureh Kegel- und Stirnradiibersetzungen die 
beiden Leitspindeln 8 angetrieben, zwischen denen ein urn eine Welle 9 
drehbarer Hebel 10 pendelt, der auf jeder Seite eine Gewindebacke 

21* 
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tragt. Letztere legen sich in die Gange der Leitspindeln und be­
wirken eine hin und her gehende axiale Verschiebung des Hebels 10 
und der Welle 9. Das Umschalten geschieht durch Auflaufen des 
Hebels 10 am Ende des Hubes auf konische Ringe mit Hilfe des 
Federbolzens 12, der an einer dachformigen Leiste 13 entlang gleitet 

1 

Fig. 537. Fig. 538. 

Fig. 536-538. Strahlereinrichtung an einem Vierspindelautomaten. 

Auf der Welle 9 sitzt ferner der Strahlerhalter 14 mit dem 
Strahler 15. Der vertikale Schenkel des Halters 14 gleitet mit einem 
Stift an einer festen Leiste 16 entlang; der auf den Strahler wirkende 
Arbeitsdruck preBt den Halter 14 stets fest gegen die' Leiste 16. 
Wahrend dieser hin und her gehenden Bewegung des Strahlerhalters, 
wobei der Vorlauf langsam, der Riicklauf schnell durch entsprechendes 
Gewinde der Leitspindeln 8 erfolgt, dreht sich gleichzeitig das ge-
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samte Gehause um den festen Bolzen 17. Damit bewegt sich der 
Strahler senkrecht gegen die Achse des Arbeitsstiickes, bis die Ge­
windetiefe erreicht ist. 1st dies der Fall, so legt sich die Anschlag­
schraube 18 gegen das an der Vorderseite des Spindelstockes be­
festigte Anschlagkreuz 19. Die Drehung des Gehauses wird von dem 
vorgehenden Werkzeugschlitten eingeleitet. Auf diesem sitzt der 
Bock 20 mit der Leiste 21, welch letztere sich mit ihrem vorderen 
abgeschragten Ende in dem auf dem Spindelstock sitzenden Ge­
Muse 22 bewegt. 

In diesem Gehause ist ferner der 
wegt sich rechtwinklig zur Leiste 21, 
geschragten Ende an ihm vorbeigleitet. 

Fig. 540. 

Schieber 23 gefiihrt, er be­
wenn diese mit ihrem ab­
Da er gabelartig mit dem 

Fig. 541. 

Arm 24 des Strahlergehauses verbunden ist, bewirkt er eine Drehung 
des letzteren um den Bolzen 17. 

Geht nach erfolgter Operation der Werkzeugschlitten 5 mit der 
Leiste 21 zuriick, so wird das Strahlergehause durch eine starke 
Spiralfeder 25 wieder in seine Anfangsstellung gebracht. Bei dem 
weiteren Riickgang des SchIittens 5 legt sich die MufIe 6 gegen 
den Bund der Hiilse 4. Hierdurch wird diese mit dem KegeIrad 7 
entkuppelt und die ganze V orrichtung wieder auBer Tatigkeit gesetzt. 

Es folgt daraus, daB das Strahlen wahrend des Arbeitens der 
vier Werkzeugspindeln in Schlitten 5 erfoIgt, eine Verlangerung 
der Arbeitszeit also nicht erfordert. 

Weitere Konstruktionsmoglichkeiten fiir Strahlereinrichtungen 
zeigen die Fig. 540-544 (D. R. G. M., Gildemeister). 

In Fig. 540-541 wird der Antrieb der Leitpatronen 1 durch 
Stirnriider 2-6 von derjenigen Arbeitsspindel abgeleitet,. welche je- . 
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weils in die Gewindeschneidstellung geschaltet ist. Der Vorschub 
des Strahlergehauses senkrecht zur Achse des Arbeitsstiickes erfolgt 
durch Kurven auf der gemeinsamen Steuerwelle 7 mittelst des 
Rebels 8, ebenso das Ein· und 
Ausschwenken der Vorrichtung Fig. 543. 
in die Arbeitsstellung. 

Diese V orrichtung arbeitet 
also ganz unabhangig von dem 
Werkzeugschlitten. 

Das gleiche ist der Fall bei 
der Einrichtung Fig. 542-544. 
Der Antrieb erfolgt von einer 
oberen Welle (Fig. 543) durch 
Kegelrader von Punkt 1 nach 
Punkt 2. In 1 und 2 ist je ein 
Kegelradgehause gelenkig gela­
gert und das Strahlergehause 
wird durch Kurve und Rebel 

Fig. 544. 

Fig. 542. 

um den Purikt 4 gedreht. Dabei pendelt das Kegelradgehause 2 
zwischen den Stellungen 5 und 6. In der ersteren ist das Gehause 
ausgeschwenkt und daher das 
Kegelrad 7 auBer EingrifI mit 
der fest auf der Welle 8 sitzen­
den Kupplung (Fig. 543). In 

Fig. 545-546. Gewinderoller. 

Stellung 6 dagegen befindet sich die Vorrichtung in Arbeits­
stellung und das Rad 7 ist eingeriickt (Fig. 544). 
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4. Vorrichtungen fUr Gewinderoller. 
Der Gewinderoller ist eine gehartete Scheibe, welche Gewinde 

von der Steigung des zu rollenden Gewindes tragt. Sie wird senk­
recht zur Achse des Arbeitsstiickes gegen dasselbe gefiibrt und ist 
daher in einem der Querschlitten eingespannt. 

Eine Einrichtung zeigt Fig. 545, eine andere, welche durch einen 
Daumen auf der Steuerwelle betatigt wird, Fig. 546. 

II. Bohrvorrichtungen. 

1. Schnellbohrvorrichtungen. 

Sind an einem Arbeitsstiick kleine Bohrungen zu bearbeiten, so 
ist die fiir die iibrigen Operationen passende Schnittgeschwindigkeit 
fiir ein gutes Arbeiten des Bohrers zu klein. 

Diesem Mangel wird abgeholfen, indem dem Bohrer eine Rotation 
in entgegengesetzter Richtung erteilt wird, so daB die Summe der 

Fig. 547. Schnellbohrvorrichtung. 

Umdrehungszahlen von Arbeitsstiick und Werkzeug die fiir den Bohrer 
passende Schnittgeschwindigkeit ergibt. 

Eine solche Einrichtung fiir einen Fassonautomaten (Fig. 5) zeigt 
Fig. 547. An Stelle des normalen Werkzeugschlittens wird ein Schlitten 
aufgesetzt, in dem eine Bobrspindel b gelagert ist. Dieselbe tragt 
an ihrem vorderen Ende das Bohrfutter emit Spann patrone d fiir 
den Bohrer und auf dem hinteren Ende eine Antriebscheibe a. 
Der Antrieb erfolgt durch einen besonderen Riemen vom Decken­
vorgelege aus. 
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Bei dem System Cleveland (Fig. 12) dient eine in der hohlen 
Mittelachse des Revolverkopfes gelagerte Welle 1 mittelst der Stirn­
rader 2, 3 dazu, die in einem Werkzeugloch des Revolverkopfes ge­
lagerte Bohrspindel 4 anzutreiben. Der Antrieb erfolgt im hinteren 
Ende der Welle durch eine Riemenscheibe 5 vom Deckenvorgelege 
aus (Fig. 548). 

Zum SchneHbohren auf dem Gridley-Automaten Fig. 17 dient 
die in Fig. 550-552 dargesteHte Einrichtung. An der Maschine 

1 5 

Fig. 54. chuellbohrvorrichtung. 

ist ein Bock 1 angeschraubt, in welchem die axial federnde Welle 2 
gelagert ist. Sie erhalt ihren Antrieb durch ein Stirnrad 3 von 
dem auf der Arbeitspindel sitzenden Hauptantriebrad 4. 

Fig. 549. SchneIlbohrvorrichtung. 

Auf einem Werkzeugschlitten des Revolverkopfes ist die Bohr­
spindel 5 in einem Bock 6 gelagert. An letzterem sitzt das Ge­
hause 7 mit den Stirnradern 8, 9, 10, von denen das letztere mit 
der Bohrspindel 5 verkeilt ist. Rad 8 sitzt fest auf der im Ge­
hause 7gelagerten Welle 11, welche an ihrem vorderen Ende mit 
einer Kupplung 12 versehen ist. Rad 9 ist ein Zwischenrad. 

Schaltet der die Vorrichtung tragende Schlitten in die Arbeits­
steHung, so gelangt d.ie Welle 11 in gleiche Achse mit der Welle 2. 
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Beim Vorschieben des Schlittens kuppelt sich die Welle 12 mit einer 
Gegenkupplung der federnden Welle 2, wodurch der Bohrspindel 

Fig. 550. Schnellbohrvorrichtung. 

Fig. 551-552. Schnellbohrvorrichtung. 

eine entgegengesetzte 
Drehung zur Arbeits­
spindel erteilt wird. 
Die Welle 2 weicht fe­
dernd zuriick. 

Bei den Mehrspin­
del-Automaten ist mei­
stens eine der Werk­
zeugspindeln normaler­
weise zum Bohren mit­
teIst rotierenden Werk­
zeuges eingerichtet. 
Beispielsweise ist die 
Einrichtung des Acme­
Mehrspindlers in Fig. 96 
gezeigt. 

Eine abnehmbare 
Schnellbohrvorrichtung 
besitzt der Gridley­
Mehrspindler. Dieselbe 

ist in Fig. 553 dargestellt. Da der Revolverkopf nicht schaltet, 
kann die Vorrichtung bier starr mit dem Maschinengestell ver­
bunden werden, indem ein auf der Hauptant~iebwelle der Maschine 
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sitzendes Rad 1 das Rad 2 auf der Bohrspindel 3 antreibt. Zur Er­
zielung verschiedener Bohrergeschwindigkeiten konnen die Zwischen­
rader 4 und das Rad 2 ausgewechselt werden. 5 ist ein Stell­
eisen fiir Rad 4. Die Spindel 3 schiebt sich' beim Verschieben 
des Revolverkopfes 6 mit dem Spindellagerbock 7 durch das Rad 2. 

Fig. 553. Schnellbohrvorrichtung fUr Vierspindelautomaten. 

Um bei dem Acme-Mehrspindler die als Bohrspindel dienende 
Werkzeugspindel ohne weiteres ohne Auswechseln von Radem oder 
An- und Abbau von Vorrichtungen sowohl mit stillstehendem als auch 
mit laufendem Werkzeug arbeiten zu lassen, dient die Einrichtung 
Fig. 554-555 (D.R.G.M. A. H. Schutte). 

Fig. 554-555. 
Ausschwenkbare 

SchneIlbohrvorrichtung. 

Die Bohrspindel 1 wird nicht direkt, sondem mittelst eines auf 
einer Schwinge 2 gelagerten Zwischenrades 3 von einem Rad 4 auf 
der Hauptantriebwelle 5 der Maschine angetrieben. Das . Zwischen­
rad kii.mmt in eingeschwenktem Zustande sowohl mit dem Antrieh­
rad 4 als auch mit dem Rad 6 der Bohrspindel, in ausgeschwenktem 
Zustande kommt es jedoch auGer Eingriff mit dem Antriebrad 4. 
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2. Querbohrvorrichtungen. 

a) Mit Stillsetzen der Arbeitsspindel. Es kommt haufig vor, daB 
insbesondere an Schrauben und ahnlichen Teilen Querlocher in einen 
Kopf oder Bund gebohrt werden miissen etwa nach z. B. Fig. 556. 

Die einfachste Losung dieser Aufgabe ist die Anbringung eines 
kleinen Bohrspindelstockes auf einem der Querschlitten (Fig. 557). 
Natiirlich muB zu diesem Zweck die Spindel mit dem Arbeitsstiick 
wahrend der Bohroperation stillgesetzt werden. Dies geschieht, indem 
kurz zuvor der Antriebriemen auf die Losscheibe geschoben wird. 
Ein an dem Querschlitten befestigter Anschlag 1 schiebt sich beim 
Vorgehen des Querschlittens mit dem Bohrspindelstock 2 auf einen 

Fig. 557. 
Querbohrvorrichtung. 

Fig. 553. Doppelseitige Querbohr­
vorrichtung. 

am Maschinengestell um den Punkt 3 drehbaren Hebel 4. Dabei 
legt sich das vordere halbrund ausgearbeitete und mit Holz oder 
Fibre ausgefutterte Ende dieses Hebels unter den Futterkopf und 
bremst denselben. 

Der Antrieb der Bohrspindel erfolgt durch einen besonderen 
Riemen yom Deckenvorgelege aus. 

Sind 2 gegeniiberstehende Locher oder ein durchgehendes Loch 
7,U bohren, so kann die V orrichtung beiderseitig ausgefUhrt werden 
(Fig. 558). Die beiden Bohrspindeln werden durch Kurven auf der 
Steuerwelle 1 mittelst der Hebeliibertragungen 2, 3, 4 einzeln und 
unabhangig voneinander vorgeschoben und durch Federn zuriick­
gezogen. Dabei geht die eine Spindel zuriick kurz bevor der Bohrer 
die Mitte des Arbeitsstiickes erreicht hat, wahrend die andere Spindel 
das Loch durchbohrt. Man kann dadurch die Zeit fUr das Bohren 
auf fast die Halfte reduzieren. 
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Einen Querbohrapparat auf dem Querschlitten eines Acme-Vier­
spindelautomaten mit sogenannter Hubbeschleunigung zeigt Fig. 559 
bis 560. 

Bei diesem Apparat sitzt auf dem Querschlitten zunachst der 
Schlitten 0 und in. diesem parallel zur Achse . der Arbeitsspindeln 
verschiebbar der Schlitt en 
B. Es konnen dadurch ver­
schiedene Entfernungen der 
QuerlOcher vom vorderen 
Ende des Spannfutters aus 
eingestellt werden. Auf dem 
SchIitten B ist der Bohr­
spindelstock A wiederum 
quer verschiebbar. Ein 
Hebel D hat seinen Dreh·· 
punkt am Schlitten 0, an 
seinem oberen Ende ist er Fig. 559. 

Fig. 560. Fig. 56lo 

Fig. 559-561. Querbohrvorrichtungen an Mehrspindelautomaten. 

am Schlitten A angelenkt, wiihrend das untere Ende zwischen 2 Ein­
stellschrauben am Maschinengestell festgehalten wird. 

Beim Vorschieben des Querschlittens wird dadurch der Hub 
des Bohrspindelstockes im Verhiiltnis der Hebelarme vergroBert. 
Fig. 561 zeigt einen an einem oberen Querschlitten des Acme-Mehr­
spindlers befestigten Querbohrapparat. 

Einen Apparat zum Bohren von 2 gegeniiberliegenden, nicht 
durchgehenden Lochern zeigt Fig. 562-563. Die eine Bohrspindel 
wird durch eine Riemenscheibe direkt, die andere von dieser iiber 
die Rader Al A, die WeIle B, die Rader 0 D angetrieben. 
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In diesem Falle muB natiirlich die Querschlittenkurve auf der 
Steuerwelle so ausgebildet sein, daB sie zunachst das V orschieben 
der einen Bohrspindel und dann der anderen in entgegengesetzter 
Richtung bewirkt. 

Die vorstehend beschriebenen Apparate des Acme-Mehrspindlers 
arbeiten an der dritten Arbeitsspindel, an welcher auch das Gewinde­
schneiden stattfindet, und zwar haufig gleichzeitig mit dem letzteren. 
Dabei wird die Arbeitsspindel etwa in ahnlicher Weise wie Fig. 110 
bis 112 stillgesetzt. 

Eine Querbohr- und Gewindebohreinrichtung zeigt 
Fig. 564-566. Sie dient dazu, um in das gebohrte Querloch Ge­
winde zu schneiden und wird auf dem Querschlitten befestigt. 

Fig. 562-563. 

Sie besteht aus dem Ge­
hause 1, in welchem die Schalt­
trommel 2 gelagert ist. In 
dieser sind die beiden Spindeln 
3, 4 gelagert, von denen 3 zum 
Bohren, 4 zum Gewindeschnei­
den dient. Der Antrieb der 
Spindeln erfolgt durch die RH­
lenscheibe 5, und zwar auf die 
Bohrspindel durch die Rader 
6, 7, auf die Gewindespindel 
einmal durch die Rader 7, 8 
den Teller 9 und den Konus 
10, das andere Mal durch die 
Rader 7, 6, 11, 12 den Teller 
13 und den Konus 10. 

Die Kurven auf der Steuerwelle fiir den Querschlitten sind 80 

eingerichtet, daB der letztere zweimal vor- und zuriickgeht. Beim 
erstenmal befindet sich die Spindel 3 mit dem Bohrer in Rohe des 
Arbeitsstiickes, das Querloch wird gebohrt. Beim Zuriickgehen des 
Schlittens wird die Schalttrommel 2 geschaltet, so daB die Gewinde­
spindel 4 in Rohe des Arbeitsstiickes kommt, und zwar dadurch, 
daB ein in dem Lager 14 drehbarer Rebel 15 mit seiner Rolle 16 
auf eine an der Maschine befestigte Kurve gleitet und dadurch den 
am anderen Ende dieses Rebels angelenkten Indexbolzen 18 aus 
der Schalttrommel zieht. Ferner wird durch die Drehung des Rebels 
und der mit ihm verbundenen Riemengabel 19 der Riemen von der 
Losscheibe 20 auf die Festscheibe 21 geschoben. Die Schalttrommel 
wird durch Schnecke 22 und Schneckenrad 23 gedreht. Vor er­
folgter halber Umdrehung geht der Querschlitten wieder vor, wo­
durch die Rolle 16 von der Kurve 17 abgleitet. Der auf dem Rande 
der Schalttrommel laufende Indexbolzen schnappt in das nachste 
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Loch unter dem Druck einer Feder, wodurch gleichzeitig der Hebel 
15 wieder zuriickgedreht und der Riemen von der Riemengabe119 
wieder auf die Losscheibe 20 geschoben wird. 

Beim weiteren Vorgehen des Querschlittens driickt der Gewinde­
bohrer, wenn er auf das Arbeitsstiick stoBt, die Spindel 4 nach 
riickwarts und den Teller 13 auf den Konus 10, wodurch die 

Fig. 564-566. Querbohr- und Gewindebohreinrichtung. 

Spindel Rechtslauf erhalt. Beim Riickzug 
des Querschlittens wird der Bohrer im 
Gewinde festgehalten, er zieht die Spindel 
nach vorn und den Teller 9 auf den Ko­
nus 10. Die Spindel erhalt Linkslauf und 
der Bohrer Hiuft aus dem Gewinde heraus. 
Hierauf schaltet die Trommel wieder um 
180 0 und der Vorgang wiederholt sicb. 

b) Ohne Stillsetzen der Arbeitsspindel. 
Die vorstehend beschriebenen Querbohrvor­
richtungen haben den N achteil, daB wahrend 
des Bohrens die Arbeitsspindel stillgesetzt 
werden muB und daB denmach keine an­
dere Drehoperation vorgenommen werden 
kann. Das Bohren verlangert also die Arbeitszeit. 

Fig. 566. 

Bei den nacbstehend aufgefiihrten Konstruktionen ist dies nicht 
der Fall. Fig. 567 stellt eine solche fiir einen Fassonautomaten dar. 

Wenn die Drehoperationen beendigt sind, wird kurz vor dem 
Abfallen des Arbeitsstiickes das letztere von einem Greifer erfaBt, 
welcher an einem Arm d sitzt. Dieser wird durch geeignete Kurven 
und Hebel von der Steuerwelle aua in die Achse der Arbeitsspindel 
geschwenkt. Wahrend nun das nachste Stiick im Spannfutter gedreht 
wird, schwenkt der Arm d mit dem abgestochenen Arbeitsstiick zu-
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riick vor einen Bohrer c, welcher in ·einem an der Maschine be­
festigten Bock gelagert ist und durch die Riemenscheibe a ange­
trieben wird. Nach dem Bohren geht der Arm d etwas zuriick, 

Fig. 567. Querbohr· und Schlitzvorrichtung. 

das Arbeitsstiick streift sich an der Stange e ab und fiiIlt in einen 
Sammelbehalter. In vorliegendem FaIle ist die Vorrichtung kombi­
niert mit einer Sage b zum Schlitzen von Schrauben. 

Fig. 568. Querbohrvorrichtung. 

Eine andere Konstruktion 
zeigt Fig. 568. Die Schraube 1 
ist fertig gedreht und mit Ge­
winde versehen. Der Stahl 2 
bewirkt den Abstich. Kurz be­
vor das Arbeitsstiick abfallt, 
geht der im Revolverkopf ein­
gespannte Greifer 3 vor und 
schiebt sich iiber die Schraube, 
wobei eine Feder den Bolzen 4 
gegen das Arbeitsstiick und 
dieses gegen den Abstechstahl 
driickt, welcher nach dem Ab­
stechen noch weiter vorgeht und 
den Schaft der nachsten Schraube 
dreht. Jetzt geht der auf dem 

Querschlitten sitzende Bohrapparat 5 vor und bohrt das Querloch, 
wobei das Loch 6 in dem Greifer 3 als Bohrfiihrung dient. 
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III. Langdreh-, Plandreh- und Kopiervorrichtungen. 
Es tritt der Fall ein, daB ein Schaft oder Ansatz an einem 

Arbeitsstiick gedreht werden solI, der in der Richtung auf das Spann­
futter zu hinter einem Bund sitzt, so daB er mitte1st eines im Re­
vo1verkopf sitzenden Hingsverschiebbaren Werkzeuges nicht bearbeitet 
werden kann. Andererseits wiirde ein im Quersupport sitzendes 
senkrecht zur Achse des Arbeitsstiickes vorgehendes Werkzeug zu 
breit werden, insbesondere bei kleinem Durchmesser des Arbeits-

Fig. 569. Langdrehvorrichtung. 

stiickes. Fiir solche Arbeiten sind eine Anzah1 Vorrichtungen ent­
standen, von denen die hauptsiichlichsten nachstehend beispielsweise 
beschrieben sind. 

Fig. 569zeigt eine Vorrichtung fiir einen Fassonautomaten. 
Auf dem vorderen Querschlitten sitzt ein Kreuzsupport a mit einem 
einfachen Drehstahl. Derse1be wird auf die Spantiefe vorgeschoben. 
Dann kommt ein an dem Rahmen der Maschine befestigter Apparat e 
zur Wirkung, indem eine gefederte, von der Steuertrommel mit Hllfe 
eines Hebels d betatigte Stange b das Oberteil des Kreuzsupportes 
in der Langsrichtung vorschiebt. 

Einen Langdrehsupport, welcher auf dem Revolverkopf befestigt, 
den Hub desselben fUr besonders lange Arbeitsstiicke vergroBert, 
zeigt Fig. 570, montiert auf einem Gridley-Automaten. 

Kelle, Automaten. 2. Aufl. 22 
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Auf dem Revolverkopf sitzt der Schlitten 1, welcher mittelst 
seiner Rolle in normaler Weise vorgeschoben wird. Auf ihm ist 
der Schlitten 2 verschiebbar und an dem nicht verschiebbaren Re­
volverkopf ist ein Bock 3 befestigt, in dem eine Ritzelwelle 4 
gelagert ist. Das Ritzel 5 greift in eine am Schlitten 1 befestigte 
Zahnstange 7, das Ritzel 6 in einesolche 8 . am Schlitten. Wird der 
Schlitten 1 verschoben, so verschiebt sich der Schlitten 2 im Ver­
hiiltnis des Durchmessers der Ritzel 5, 6 schneller, wodurch der 
Maximalhub des Schlittens 1 flir die Werkzeuge entsprechend ver-

J 

Fig. 570. LangdrehvolTichtung mit 
HubvergroBerung. 

Fig. 574. 

Fig. 571. 

Fig. 571-573. Kopiervorrichtung. 

liingert wird. Eine ebenfalls auf dem Gridley-Automaten zu be­
nutzende Kopiervorrichtung zeigen Fig. 571-573. Auf einem Unter­
schlitten 1 sitzt der Querschlitten 2 und an dem riicht verschieb­
baren Revolverkopf seitlich das einstellbare Kopierlineal 3. In dem 
Schlitt en 2 ist die Stange 4 befestigt, welche an einem Endpunkt 
des um den Punkt 5 drehbaren Hebels 6 angelenkt ist; das andere 
Ende dieses Hebels flihrt sich mit einem Stein auf dem Kopierlineal. 
Der Punkt 5 ist fest am Schlitten 1. Beim Vorschieben findet 
daher eine Verschiebung des Schlittens 2 in der Querrichtung statt. 
7 ist ein fester Stahlhalter fur einen Schruppstahl, wiihrend der 
im Schlitten 2 sitzende Stahl den Konus dreht. 

Durch eine Abanderung des Lineals und Leithebels nach 
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Fig. 574 kann die Vorrichtung zum Kopieren von Kurven ver­
wendet werden. 

Eine Vorrichtung fiir 2 hintereinander arbeitende Kopierstahle 
ist in Fig. 575 dargestellt. 
Der Stahl im Querschlitten 1 

dient zum Schlichten und 
erhii.lt seine Querverschie­
bung in .wagerechter Rich­
tung von dem Leitlineal 2. 
Der Stahl im Stahlhalter 3 
dient zum Vorschrubben. 
Er schwingt in vertikaler 
Richtung, und zwar durch 
das Leitlineal 4 und den 
Hebel 5. Stahlhalter und 
Hebel sitzen auf einer ge­
meinsamen Welle 6. 

Fig. 575. Doppelte Kopiervorrichtung. 

IV. SchlitzYorrichtungen. 
Dieselben dienen zum Herstellen von Schlitzen, meistens in 

Schraubenkopfe. Da das Schiitzen gleichzeitig mit den iibrigen 

6 

Fig. 576-577. Schlitzvorrichtung. 

Drehoperationen erfolgt, die Arbeitszeit also nicht verlii.ngert, so ist 
dies Verfahren billiger, als das Schlitzen auf einer besonderen Maschine 
III einer zweiten Aufspannung. 

Fig. 576-577 zeigen eine Vorrichtung fur einen Ji'assonautomaten. 
22* 
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Auf dem Vorderlager derArbeitsspindel ist ein Bock 1 befestigt, 
welcher eine durch Rillenscheibe 2 angetriebene Kreissage 3 tragt. 
Einer in einem am Rahmen der Maschine angeschraubten Lager 4 
dreb- und verschiebbar gelagerten Welle 5 wird durch den Hebel 6 
mittelst der Kurve 7 eine Verschiebung und mittelst der Zahnstange 8, 
der Kurve 9 und des Ritzels 10 eine Drehung erteiIt. Durch ge­
eignete Kurven arbeitet ein an der Welle 5 sitzender Greiferarm in 
folgender Kombination. Kurz vor dem Abfallen der Schraube wird 
sie von dem Greifer erfaBt und bochgehoben bis zur Hohe der Sage. 
Die Welle 5 flihrt die Schraube gegen die Sage, wobei ein hinter 
dem Greifer auf 5 sitzender Hebel 12 als Materialanschlag flir die 

Fig. 578. Schlitzvorrichtung. 

nachste Schraube dient. Nach dem Schlitzen wird die Schraube 
noch hOher gehoben und fii-llt in eine Abfallrinne 13. 

Eine nach gleichem Prinzip arbeitende Vorrichtung. flir einen 
Cleveland-Automaten zeigt Fig. 578. 

Auf einem Brown & Sharpe-Automattm wird die Vorrichtung 
Fig. 579-581 benutzt. An dem Spindelstock ist der Bock 1 an­
geschraubt, in welchem die Sagenspindel gelagert ist; sie wird durch 
die Rillenscheibe 2 und Kegelrader 3 angetrieben. Der an dem 
Rahmen der Maschine befestigte Bock 4 tragt die Welle 5, welche 
durch den Hebel 6 und 'die Kurve 7 geschwenkt und durch den 
Hehel 8 und die Kurve 9 verschoben wird. 10 ist der Greiferarm. 

Fig. 582-584 zeigt die Schlitzvorrichtung an einem Schrauben­
automaten des OfIenbacher Systems. 
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Fig. 579-581. Schlitzvorrichtung. 

Fig. 5 2- 4. 
~ hlitz,·orri htung bei 
" brauben8.utOlllaten. 

341 
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Die schwingenden Werkzeughalter 1, 2 drehen die Schraube, 
die Spindel 3 tragt das Gewindeschneidzeug. AuBer dieser Spindel 
ist in dem Querschlitten 4 noch die Greiferspindel5 gelagert. Nach 
dem Gewindeschneiden wird der Schlitt en 4 durch Kurve 6 und 
Stange 7 verschohen, daB die Greiferspindel in die Achse des Arbeits­
stiickes kommt. Der Hebel 8 schiebt nunmehr die Greiferspindel 
vor, bis die geschlitzte Biichse iiber dem Arbeitsstiick sitzt. -Nach 
erfolgtem Abst\ch des letzteren geht die Greiferspindel zuriick und 
der Schlitten 4 wird verschoben, bis die Greiferspindel vor der Sage 10 
steht, welche in dem Bock 11 gelagert ist und durch die Scheibe 12 
angetrieben wird. Das Arbeitsstiick wird gegen die Sage gefiihrt, 
wahrend die nachste Schraube durch die Werkzeuge in 1, 2 und 3 be­
arbeitet wird. Nach erfolgtem Schlitzen geht die Greiferspindel wieder 
zuriick, und die Schraube wird durch einen Hebel 13 ausgestoBen. 

Fiir gewisse FaIle lassen sich die Schlitzvorrichtungen auch mit 
anderen Vorrichtungen z. B. zum Querbohren, Vierkantfrasen usw. 
kombinieren (siehe Fig. 567). 

V. Verschiedene V orrichtungen. 
1. Vierkantfrasvorrichtung. Zum Frasen von Vierkanten 

z. B. an Schraubenkopfen dient die Vorrichtung Fig. 585. Sie besteht 
aus 2 yom Deckenvorgelege angetriebenen Frasspindeln, welche je 

Fig. 585. Vierkantfrasvorrichtung. 

ein Fraserpaar tragen und einem Greifer im Revolverkopf. Die 
Wirkungsweise geht aus der schematischen Zeichnung Fig. 586 her­
vor. 1 ist der Werkzeuglochkreis des Revolverkopfes 2, 3 und 4 
sind die beiden Frasspindeln mit den Fraserpaaren 5, 6. 
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In der SteHung I befindet sich das Arbeitsstiick im Spannfutter 
und wird nach erfolgtem Abstich von dem Greifer erfaBt. Es wird 
beim Schalten des Revolverkopfes in SteHung II gebracht und von 
dem Fraserpaar 5 an beiden Seiten bearbeitet. Beim weiteren 
Schalten gelangt es in Stellung III, und zwar genau urn 90° versetzt, 
so daB das Fraserpaar 6 die beiden rechtwinklig zu den ersten 
stehenden Seiten bearbeitet. 

2. Hinterbohr- und Abfasevorrichtung. Bei im Futter 
zu bearbeitenden Stiicken sind hiiufig hintere Ausdrehungen in der 
Bohrung, sowie Nabenflachen zu bear­
beiten. Zu diesem . Zwecke kann eine von 
hinten in die hohle Arbeitsspindel einge­
fiihrte Bohrspindel 3 benutzt werden 
(Fig. 587), welche durch eine Riemen­
scheibe 1 und Raderiibersetzung 2 ange­
trieben wird. Der Vorschub der Bohrspindel 
erfolgt durch eine Kurve auf der Steuer­
weHe 5 und den Hebel 4. 

3. S ch r au b enrad -Frasv orri c h­
tung. Diese in Fig. 588-591 darge­
steHte Vorrichtung sitzt mit ihrem Schaft 
in einem Loch des Revolverkopfes und 

Fig. 586. Vierkantfras· 
vorrichtung. 

dient zum Frasen von kleinen Schraubenradern. Beim Vorschieben 
des Revolverkopfes schiebt sich die unter Federdruck stehende 

Fig. 587. Hinterbohr- und Abfasevorrichtung. 

Dreikantspitze 1 in die Bohrung des in dem Spann£utter rotie­
renden Arbeitsstiickes. Sie wird mitgenommen und dreht durch 
das lange Schraubenrad 2 das Schraubenrad 3, weiterhin das mit 
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diesem auf gleicher Welle sitzende Stirnrad 4, ferner die Rader 
5, 6 und die Frasspindel 7, Auf der letzteren sitzt das Werkzeug 8 
in Form eines geharteten Schraubenrades aus Werkzeugstahl von 
gleicher GroBe und Zahnezahl wie das Rad, welches mit dem zu 

Fig. 588-591. Schraubenrad-Frasvorrichtung, 

frasenden Rade kammen solI. Es wird durch die Antriebsrader auch 
in gleichem VerhaItnis wie dieses zu dem zu frasenden Rade gedreht 
und stellt mithin einen Abwalzfraser dar, der mit seiner vorderen 
geschliffenen Kante 9 auf Mitte Arbeitsstiick steht und beim Vor­
schieben iiber das Arbeitsstiick die Verzahnung erzeugt. 

Fig. 592. Zentrale 6lzufiihrung. 

Darnit auch beirn Riickgange des Revolverkopfes der Eingriff 
zwischen Arbeitsstiick und Fraser gewahrt bleibt, wird die Dreikant­
spitze 1 durch eine Feder in der Bohrung des Arbeitsstiickes ge­
halten, bis der Fraser das Arbeitsstiiek verlassen hat. 

4. Zentrale Olzufiihrung. Bei langen Werkzeugen, insbe­
sondere Spiralbohrer, ist es notwendig, das 01 bis an die Spitze des 
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Werkzeuges gelangen zu lassen, was dadurch erreicht wird, daB die 
Werkzeuge mit einem vielfach eingeloteten Olkanal aus Kupferrohr 
versehen werden. In Fig. 592 ist eine Vorrichtung auf einem Cleveland­
Automaten gezeigt, bei welcher das 01 durch ein zentrales Rohr in 
die hohle Achse des Revolverkopfes und von da in den Olkanal 
des gerade in Arbeitsstellung befindlichen Werkzeuges geleitet wird. 

VI. Abstech -V orrichtungen. 
Wenn die Querschlitten mit den auf den vorstehenden Seiten 

beschriebenen Vorrichtungen besetzt sind, macht sich in der Regel 
eine besondere Vorrichtung fiir das Abstechen erforderlich. Solche 

Fig. 593. Abstechvorrichtung. 

sind in den Fig. 593-594 dargestellt. Es ist in der Regel ein in 
einem Schlitten verschiebbarer oder in einem schwingenden Hebel 
gelagerter Abstechhalter angebracht, welcher durch geeignete Kurven 
von der Steuerwelle aus durch Hebel, Zugstangen u. dgl. verschoben 
wird. Die Figuren lassen die Konstruktion deutlich erkennen. 

VII. Materialanschlage. 
In vielen Fiillen erfordert die Bearbeitung die volle Besetzung 

des Revolverkopfes, so daB fiir den Materialanschlag kein Werkzeug­
loch iibrig bleibt. Der Anschlag muB daher entweder vom Quer­
schlitten oder einem besonderen Schlitten oder schwingenden Hebel 
betatigt werden. 

Eine einfache Anordnung zeigt Fig. 595-596. An dem Ab-
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stechhalter ! ist auGer dem Abstechstahl 2 der Materialanschlag 3 
mit der Einstellschraube 4 befestigt. Die Kurve fUr den Quer­
schlitten ermoglicht ein zweimaliges Vorgehen desselben, einmal fUr 

Fig. 594. Abstechvorrichtung. 

II 

Fig. 595-596. Material­
anschlag am Abstech­

schlitten. 

den Anschlag und einmal fur das Abstechen. Beim Abstechen ist 
in der Regel die vordere PlanfHiche des Arbeitsstiickes bearbeitet, 
so daB die Schraube 4 mit Spielraum vorbeigeht. 

chwingender Mat-erialanschlag. 

Einen schwingenden Anschlag zeigt Fig. 597-598. Der Hebel! 
mit der einstellbaren Anschlagschraube 2 wird von der Kurve 3 auf 
der Steuerwelle mittels des Segmenthebels 4 und Ritzels 5 in die 
Achse des Arbeitsstuckes aus- und eingeschwenkt. 
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Fiinftes Kapitel. 

Automatische Sondermaschinen. 
AuBer den in vorstehenden Kapiteln beschriebenen Maschinen, 

welche ein bestimmtes Arbeitsgebiet umschlieBen, d. h. von welchen 
jede Maschine fur eine Anzahl verschiedener, aber unter eine Gruppe 
fallender Arbeitsstucke bestimmt ist (z. B. Stangenarbeit, Futterarbeit 
usw.) sind fur gewisse Arbeitsstucke, welche in sehr groBen Mengen 
erforderlich sind, Automaten entstanden, welche nur fUr dieses eine 
Arbeitsstuck eingerichtet sind. 

Sie sind also innerhalb des gesamten Automatengebietes Sonder­
maschinen und lassen sich infolge ibrer ganz besonderen, dem be­
treffenden Arbeitsstuck angepaBten Konstruktion nicht in eine be­
stimmte Gruppe bringen. Sie sind naturIich sehr verschiedener Art 
und es sollen zu ihrer Kennzeichnung einige Ausfiihrungsbeispiele 
nachstehend erHiutert werden. 

A. Magazin -Antomaten. 
Bei diesen Maschinen ist das Magazin ein direkt fest eingebauter 

Bestandteil der Maschine und die letztere liiBt sich nur unter Be­
nutzung dieses fur ein ganz bestimmtes Arbeitsstuck eingerichteten 
Magazins verwenden. 

Magazin -Halbautomat. 

Als Beispiel eines Magazin-Automaten ist nachstehend die in 
den Figuren 589- 606 dargestellte Maschine beschrieben. Dieselbe 
dient zur Bearbeitung von kleinen Teilen aus Messing, z. B. kleinen 
Schrauben, Fahrrad-Nippeln usw. 

Auf dem Untergestell der Maschine befindet sich links ein Lager­
bock 1 fur das Magazin und rechts ein Wer.kzeugschlitten 2. In 
dem Lagerbock 1 ist das Revolve!:-Magazin 3 gelagert, welchem die 
Arbeitsstiicke automatisch zugefiihrt werde~. Nach jedem Vor- und 
Riickgange des Schlittens 2 mit den Werkzeugspindeln schaltet das 



348 Automatische Sondermaschinen. 

Magazin automatisch weiter, so daB jedes Arbeitsstiick nacheinander 
vor die einzelnen Werkzeugspindeln gebracht wird. 

Der Antrieb der Werkzeugspindeln erfolgt durch die Riemen­
scheibe 8 auf die Zentralwelle 9 und von dieser mittels der Stirn­
rader 10, 11 auf die Werkzeugspindeln 4, 5 und 6. Diese Werk­
zeugspindeln dienen zur Aufnahme von Dreh- und Bohrwerkzeugen. 
AuBerdem ist eine Gewin~eschneidspindel 7 vorhanden,' welche durch 
zwei besondere Riemen auf die Riemenscheiben 14, 15, Stirnrad 16 
und Stirnrad 17 mit Rechts- und Linkslauf angetrieben wird. Das 
Stirnrad 16 wird automatisch in die als Kegelreibungskupplungen 
ausgebildeten Scheiben 14, 15 ein- und ausgeschaltet. Durch die 
Riemenscheibe 19 wird die Welle 20 und durch die Stirnrader 21, 22 
die Steuerwelle 18 anget:cieben. 

Auf der Steuerwelle 18 sitzt zunachst die Kurventrommel 23 
welche mittels der Rolle 24 den in einer Fiihrung des Bettes gleiten­
den Werkzeugschlitten 2 vor- und zuriickbewegt. Der Daumen 25 
bewirkt mittels des Hebels 26, der Welle 27, des Hebels 28, der 
Zugstange 29, del' Hebel 30, 31, 32 das Schalten des Stirnrades 16 
zwischen den Antriebsscheiben 14 und 15. Es wird dadurch sowohl 
der Rechts- und Linkslauf der Gewindeschneidspindel als auch das 
Vorschieben der letzteren bis zum erfolgten Abschnitt, sowie' das 
Zuriickholen derselben bewirkt. Von der Welle 20 wird durch Schnur­
scheiben 33, 34 die Welle 35 und durch die Stirnrader 36, 37 die 
Kulisse 38 angetrieben. Die letztere bewirkt mittels der Zugstange 39 
das Heben und Senken des Schiebers 40. Dieser gleitet in dem 
Topfmagazin 41 und fiihrt die in den Topf hineingeschiitteten Arbeits­
stiicke iiber eine Zufiihrungsrille 42 dem Magazin 3 zu. 

Die verschiedenen Bewegungen, welche zur Betatigung des Maga­
zins erforderlich sind, werden auf folgende Weise ausgefiihrt: Nach­
dem die Arbeitsstiicke die Rille 42 passiert haben, fallen sie in 
einen Schieber 43. Dieser wird unter Vermittlung des Hebels 44 
und eines auf der Steuerwelle sitzenden Daumens horizontal hin und 
her bewegt. Er kommt dabei in den Bereich eines senkrecht ver­
schiebbaren Schiebers 45, welcher unten mit einem Greifer versehen 
ist. Dieser Greifer erfaBt ein Arbeitsstiick und fiihrt es dem Magazin 
zu. Das letztere ist auf dem Umfange mit einer Anzahl Spann­
zangen versehen, welche aus einer festen Backe 46 und einer dreh­
baren Backe 47' bestehen, zwischen welchen das Arbeitsstiick 48 ge­
halten wird. Das Offnen und SchlieBen dieser Spannzangen erfolgt 
dadurch, daB von der Steuerwelle aus durch Kurve 49, Hebel 50 
ein Kurvenring 51 hin und her bewegt wird, welcher die Hebel 52 
betatigt. Diese sitzen auf Bolzen 53 und die letzteren sind an ihrem 
vorderen Ende abgeflacht. J e nachdem sich nun die Abflachung 
oder ein Teil del' Rundung des Bolzens gegen eine Feder mit Stell-
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schraube der drehbaren Backe 47 legt, ist das Spannfutter geofinet 
oder geschlossen. 

Das Weiterschalten des Magazins geschieht auf folgende Weise: 
Durch die Kurve 54 und den Hebel 55 wird zunachst der Index-

Fig. 607-608. 

schieber 56 aus den Einschnitten der Scheibe 57 gezogen, welch 
letztere mit dem Magazin auf einer Achse sitzt. Nachdem dies ge­
s0hehen ist, kommt ein Hebel 58 mit einer Rolle in den Bereich 
eines der Schlitze 60 und dreht nach Art eines Malteser-Getriebes 
das Magazin um l/S weiter. 
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Es ist ferner noch eine Vierkant-Frasvorrichtung (siehe Fig. 585 
bis 586) vorgesehen, welche aus einer Fraserwelle 61 mit den beiden 
Fraserpaaren 62 besteht. Dieselbe ist gelagert in dem schwenkbaren 
Bock 63 und dieser wird dUl'ch eine Verbindungsstange 64 bei dem 
Vor- und Ruckgange des Werkzeugschlittens 2 mitgenommen. 

Kolben-Halbautomat. 
Fiir die in gro£er Menge benotigten Automobilkolben ist aus dem 

Automat Fig. 17 eine vereinfachte Sondermaschine entstanden. Sie 
besitzt einen einfachen Antrieb fur eine Geschwindigkeit, · statt des 
Revolverkopfes nur' einen Langsschlitten und drei Querschlitten. 

Die Bearbeitung der Kolben ist aus Fig.607-608 ersichtlich. 
Die gegossenen Kolben aus Gu£eisen oder Aluminium werden von 

Fig. 609. 

Hand auf einen pendelnden Dorn 1 gesteckt und um 45 0 gedreht, 
wobei sich der Kopf des Domes hinter die Naben fUr die Kolben­
bolzenlocher legt. Hierauf wird der Dom angezogen, wobei sich der 
Kolben gegen den auf die Arbeitsspindel aufgeschraubten Anschlag­
kopf 2 legt. Sodann schiebt der auf dem Langsschlitten befestigte 
Arm den hinteren Querschlitten, auf welchem sich ein Langsschlitten 4 
befindet, vor und der Kolben wird mit 2 Stahlen bearbeitet, der vordere 
Stahl fangt in der Mitte des Kolbens an zu arbeiten, wodurch der 
Arbeitsweg geteilt wird. Der hintere Querschlitten geht dann zuriick 
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und der vordere Querschlitten 5 mit den Einstechstahlen fur die 
Kolbenringnuten geht vor. Vorher ist der Schlitten 6 vorgegangen 
und hat mittelst des Kopierlineals 7 den gew61bten Kolbenboden 
gedreht. 

B. Schranben -Automaten. 
Vnter dieser Bezeichnung sind Maschinen in Benutzung, welche 

in der Hauptsache fur Schrauben und ahnliche bolzenartige Teile 
mit Gewinde bestimmt sind. 
Solche Teile sind z. B. in 
Fig. 609 dargestellt. Zu ihrer 
Bearbeitung von einer Mate­
rialstange ist nur eine Lang­
bewegung und eine oder 2 
Querbewegungen der Werk­
zeuge erforderlich. Die Ma­
schinen sind daher ohne Re­
volverkopf ausgeriistet, der 
Werkzeugtrager hat nur einen 
Langschlitten zur Aufnahme 
einerGewindespindel,zuweilen 
auch einer Bohrspindel, sowie 
mehrere schwingende Seiten­
werkzeuge etwa nach dem 
Schema Fig. 610, welches der 
Patentschrift der Firma Gebr. 
Heyne in Offenbach a. Main 
entnommen ist. Diese Firma 
baute diese Maschinen bereits 
in den 60er Jahren des vo­
rigen Jahrhunderts. Sie wur­
den im Laufe der Zeit auf­
genom men von den Firmen 
A. Schmidt und Gebr. Hau, 
ebenfalls in Offenbach. Dieses Fig. 610. Schema eines Schraubenautomaten. 

System ist daher unter der 
Bezeichnung ." Offenbacher Automaten" in der Praxis allgemein 
bekannt. Nach dem gleichen Prinzip sind die Maschinen der 
Firmen Schwerdtfeger in Wiesbaden und Wuttig in Dresden-Lobtau 
gebaut. 

Der Mechanismus all dieser Maschinen ist im Prinzip der gIeiche 
und zwar folgender: . . 

Links ist ein fester Spindelstock A und rechts ein langver: 
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schiebbarer Werkzeugschlitten M. Auf der Arbeitsspindel sitzen ver­
schiedene Antriebscheiben P, pl p2 lose. Sie konnen durch Kupp­
lungen mit der Arbeitsspindel gekuppelt werden. Die Scheibe P dient 
zum Drehgang und wird durch eine Kupplung von der Kurve B be­
tatigt. Die Scheib en pl p2 sind zum Gewindeschneiden bestimmt, ihre 
Einriickung erfolgt von der Kurve B1 • Q ist das Spannfutter, welches 
von der Kurve El betatigt wird. Vorne und hinten liegt je eine 
Steuerwelle, welche durch eine gemeinsame Querwelle mittelst zweier 
Schneckengetriebe und der Scheibe p4 angetrieben werden. Fiir 
schnellen Gang ist noch eine Antriebscheibe p3 vorgesehen. 

Der Werkzeugschlitten M wird durch die Kurve D verschoben. 
Er tragt die Gewindespindel N, welche gesondert von der Kurve Al 
betatigt wird, und die beiden sch wingenden Werkzeugtrager b, bl • 

Dieselben dienen zum Langdrehen, Abstechen und Plandrehen und 
werden von den Kurven J, K betatigt. Diese Kurven sind am 
Schlitten M gelagert und machen dessen Verschiebung mit. Eigen­
artig ist der Materialvorschub. Eine Zange R, welche ebenfalls durch 
Kurven geoffnet und geschlossen wird, faBt das Material X, wenn 
sich der Schlitten M am Ende der Bearbeitung vor dem Futter Q 
befindet, und nimmt dasselbe bei der Riickbewegung des Schlittens 
in seine riickwiirtige Anfangsstellung mit. Dieses System, welches 
im Gegensatz zu vielen anderen Automaten ein rein deutsches 
System ist, wurde natiirlich im Laufe der Entwicklung konstruktiv 
verbessert. Der Antrieb wurde vereinfacht und es entstanden noch 
weitere am Schlitten M befestigte Querwerkzeuge und Sonderein­
richtungen. 

I. Der Hau-Automat. 

Der Hau-Automat ist in Fig. 20-21 dargestellt Seine Kon­
struktion und Arbeitsweise erlii.utern die nachstehenden Abbildungen. 
Auf dem Bett 1 ist links der Spindelstock fest· montiert (Fig. 611). 
In demselben ist die Arbeitsspindel 3 gelagert (Fig. 612). 

1. Der Antrieb erfolgt entweder durch die Festscheibe 4 mit 
schnellem Linksgang zum Drehen, Bohren, Abstechen usw. oder durch 
die Festscheibe 5 mit langsamem Rechtsgang zum Gewindeschneiden. 
Die beiden Riemen laufen also entweder auf 4 und 5 a oder auf 5 
und 4 a. Beim Schalten yom schnellen zum langsamen Gang tritt 
eine Bremsscheibe 6 in Tiitigkeit. 

2. Die Materialspannung. Auf dem vordcren Spindelende 
sitzt der Futterkopf 7 mit den 4 Spannhebeln 8, welche die 4 Spann­
backen 9 nach innen schieben, wenn die Rollen 10 auf dem er­
hohten Rand der Spannmuffe 11 gleiten. Die Backen werden durch 
Federn nach auBen gedriickt. Ein durch den Futterkopf hindurch-
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gehender Bolzen 12 tritt radial nach auGen, wenn der letzte Rest 
der Materialstange im Futter sitzt, und riickt den Antrieb der Ma­
schine aus (siehe auch Fig. 151-~52 und 174-177). 

Die beiden Riemengabeln 13, 14 fUr Rechts- und Linkslauf 
werden durch Kurven auf der Steuerwelle gesteuert (Fig. 611). 

3. Der Werkzeugschlitten 15 (Fig. 614-617) ist auf dem 
Bett Iangsverschiebbar. Er tragt 6 Werkzeuge, von denen zwei in 
den flchwimmnnAn Al'mAn 1 fL 17. ?:wAi wAitAl'A in nAn OllAl'flchlit.tAn 

o 
Fig. 611. Der Hau- ohranbenantomat. 

Fig. 611. Der Hau-Schranbenantomat. 

18, 19 und die iibrigen in dem Schlitt en 20 angebracht sind. Die 
Schieber 18, 19 werden durch die Hebel 21, 22 und der Schlitten 20 
durch den Hebel 23 quer verschoben. 

Die Werkzeugtrager 16, 17 dienen zum Fassondrehen und Ab­
stechen, 18, 19 zum Langdrehen und die in dem Schlitten 20 ge­
lagerten Spindeln zurn Bohren und Gewindeschneiden. 

Die Betatigung der Werkzeuge erfolgt durch Kurven von den 
beiden Steuerwellen 26, 27 aus, und zwar allgemein durch soge­
nannte Federbiichshebel. Der V orschub wird nicht zwanglaufig, 
sondern unter Einschaltung einer starken Feder 28 bewirkt, welche 
in dem Gehause 29 gelagert ist. Die Feder stiitzt sich gegen die 

Kelle, Automaten. 2. AUf!. 23 
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Kappe 30 und den Kolben 31 abo Der letztere ist die Mutter fUr 
den Daumenstift 32. Durch Verstellung der Mutter am oberen Vier-
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kant erfolgt die Anstellung des Werkzeuges auf genauen Drehdurch­
messer, durch Verstellung der Kappe 30 die Regulierung des Feder­
drucks entsprechend der Spanleistung. Die Kurven 33, 34, 35 fur 
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die Verschiebung der Werkzeuge sind am Schlitten 15 gelagert und 
mach en dessen Langsverschiebung mit. 

Um den Abstechstahl genau auf Mitte einstellen zu konnen, ist 
der Drehpunkt des Hebels 17 exzentrisch ausgebildet (Fig. 615). Der 

.13 
Fig. 616-617. Werkzeugschlitten zu Fig. 611. 

Vorschub des ganzen Werkzeugschlittens 15 auf dem Bett 1 geschieht 
durch eine Kurve auf der hinteren Steuerwelle. 

Fig. 618. Steuerungsantrieb zu Fig. 611. 

Die in dem Schlitten 20 sitzende Gewindespindel wird jedoch 
durch einen besonderen Hebel (Fig. 611) angeschoben. 

4. Der Steuerungsantrieb ist aus Fig. 618 ersichtlich. Vom 
Deckenvorgelege wird die Scheibe 37 langsam und die Scheiben 38, 

23· 
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39 schnell angetrieben. Auf der Welle 40 sitzt fest die Hulse 41. 
Auf dieser Hulse 411aufen lose die Scheibe 37, die Scheibe 39 und 
die Muffe 42, fest verbunden mit Hulse 41 sind die Scheibe 38 
mit dem Zahn 43 und das Kegelrad 44. Die Muffe 42 wird 
von der Kurve 45 durch den Hebel 46 in beiden Richtungen ver­
schoben. 

In der gezeichneten Stellung ist der langsame V orschub einge­
schaItet. Der Antrieb erfolgt durch die Scheibe 37 mittelst des 
Zahnes 43 auf die Scheibe 38, die HUlse 41, Welle 40, Kegelrader 
44, 47, Schneckenwelle 48, Schneckenrader 49 auf die beiden Steuer­
wellen 26, 27. Der Riemen lauft auf der losen Scheibe 39. Wird 
die Muffe 42 in der Pfeilrichtung verschoben, so nimmt sie Schei-

15 

Fig. 619-620. Materialvorschub zu Fig. 611. 

ben 38, 39 mit. Die Scheibe 38 kommt auBer Eingriff mit der 
Scheibe 37 und unter den nicht verschiebbaren Riemen. Der letztere 
treibt jetzt durch die feste Scheibe 38 die Hulse 41 und weiterhin 
die beiden Steuerwellen mit Schnellgang. . 

5. Der Materialvorschub. An der vorderen Platte des 
Schlittens 15 sind die beiden Klemmbacken 48, 49 angebracht 
(Fig. 619-620). Die erstere ist entsprechend dem Materialdurch­
messer fest einstellbar, die letztere mit einem Hebel 50 verbunden, 
welcher durch eine Kurve 51 unter Vermittlung eines Hebels 52 
geschwenkt wird. 

In der gezeichneten Stellung ist die Backe 49 fest gegen das 
Material gepreBt, so daB das letztere beim Ruckgange des Schlit­
tens 15 mitgenommen wird, nachdem sich kurz zuvor das Spann­
futter geoffnet hat. 1st der Materialvorschub beendigt, so gibt der 
Daumen 51 den Hebel 52 und dieser den Hebel 50 frei, die Backe 49 
ist gelost (siehe auch Fig. 188-189). 
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II. Der Schmidt-Automat. 
Er gehort ebenfalls zu dem Offenbacher System (Fig. 621). 
Materialspannung und Materialvorschub erfolgen durch Patronen 

mit Rohr und zwar das Erstere mittelst Kurve 17 und Hebel 8, das 
Letztere durch Kurve 37 und Hebel 12. 

Es sind an Werkzeugen eine Gewindespindel 28 und vier Quer­
werkzeuge 20, 21, 34, 53 vorhanden. 

Die Maschine hat zwei Steuerwellen 54, 63, welche schnell und 
langsam durch die Scheib en 41, 42 angetrieben werden. Die Ar­
beitsweise ist im Prinzip die gleiche wie bei dem vorbeschriebenen 
Hau-Automaten. 

Eine Vorderansicht der Maschine zeigt Fig. 18. 

III. Der Schwerdtfeger-Automat. 
Diese M-aschine gehort zwar ebenfalls zu den sog. Schrauben­

automaten, sie weicht jedoch in einigen Einzelheiten von dem Offen­
bacher System (Hau, Schmidt) etwas abo 

Das Spannfutter sitzt nicht auf dem vorderen Spindelende in 
Form eines Backenfutters, sondern ist als Patronenfutter ausgebildet, 
welches von hinten durch ein Spannrohr betatigt wird. Ebenso wird 
der Materialvorschub von hinten durch ein Rohr mit Vorschub­
patrone bewirkt. 

Der Antrieb der Arbeitsspindel a (Fig. 622) erfolgt vom Decken­
vorgelege aus auf die Riemenscheiben If und II f. AIle anderen Be­
wegungen erhalten ihren Antrieb von dem Stufenwortel p, der duroh 
Kegelrader die Schneckenwelle 0 treibt, die wieder durch Schnecke 
und Schneckenrader die Kurvenwellen m, n in Rotation versetzen. 

Der Vorschub des Werkzeugschlittens erfolgt durch Kurve b auf 
eine am Schlitten c angebrachte Rolle, der Riickzug des Schlittens 
erfolgt durch zwei unten am Schlitten liegende Spiralfedern gegen 
einen Anschlag. An dem Schlitten c befinden sich samtliche Werk­
zeuge, und zwar 4 Drehstahle in seitlich sch wingenden Haltern, 
sowie 2-3 verstellbare Bohrer- und Schneideisenhalter in einem auf 
dem Schlitten c sitzenden Quersupport d. . Diese letzteren Werkzeuge 
werden durch die Kurven e und f mittelst Hebels g zum Arbeiten 
gebracht. Der Hebel h bringt mittelst der· Kurve i die jeweilig ge­
brauchten Werkzeuge vor die Mitte der Spindel. 

Die vier Stahle 1, 2, 3, 4 sind einfache Stahle mit Schnittkante. 
Sie sind vollig unabhangig voneinander und konnen in jeder be­
Iiebigen Reihenfolge einzeln oder zusammen arbeiten. Die Stahle 3, 4 
haben eine seitliche und eine Hohenverstellung. Die Stahle 1, 2 sind 
zum Langdrehen bestimmt, 3, 4 zum Fassonieren und Abstechen. 



Schrauben-Automaten. 359 

Der Materialvorschub erlolgt durch die Kurve q in Verbindung 
mit dem Stift r, der auch die Lange des Arbeitsstiickes bestimmt. 
Das Arbeitsstiick wird um so langer, je weiter der Stift nach der 
Kurve zu aus seinem Halter hervorgeschoben wird. 

IV. Der Wuttig-Automat. 
Obwohl ebenfalls ein Schraubenautomat, weicht der Wuttig­

Automat ebenfalls von dem Offenbacher System abo Er hat Patronen­
spannung mit Spannrohr und einen Gewichtsvorschub (siehe Fig. 623 
bis 624). Es ist nur eine, hinter der Maschine liegende Steuerwelle 
vorhanden. Die Querschlitten bestehen nicht . aus am Werkzeug­
schlitten befestigten Schwinghebeln, sondern es sind eine Anzahl teils 

Fig. 622. Der Schwerdtfeger-Schraubenautomat. 

vorne teils hint en , sowohl horizontal als auch schrag in Fiihrungen 
sich verschiebende Schlitt en angeordnet, welche durch Hebel und 
Stangen von der Kurvenwelle aus betatigt werden. 

In der Langsrichtung verschiebt sich das Bohr- und Gewinde­
schneidwerkzeug. 

Die Maschine ist dadurch von wenig einheitlicher und iibersicht­
licher Konstruktion, auch diirlten die tJbertragungsstangen und 
Hebel wenig zur Genauigkeit des Arbeitsproduktes beitragen. 

Der Antrieb erfolgt vom Deckenvorgelege, auf welchem eine 
mit Reibungskupplung versehene vielstufige Scheibe sitzt, auf die 
Scheibe 1 und die Antriebwelle 2. Von dieser wird durch Stirn­
rader 3 die Arbeitsspindel 4 angetrieben und durch die Rader 5 
die Hiilse 6, welche in einem festen Bock des Bettes verschieb­
bar ist. 
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S t e u e ru n gsa n t ri e b. Derselbe erfolgt von der Welle 2 mit­
telst Riemenscheiben 12,14 auf die Welle 19, und zwar entweder 
direkt oder iiber ein U mlaufgetriebe. Von dieser Welle wird der 
Antrieb iiber die schrag liegende Welle 18 auf die Steuerwelle 20 
geleitet. 

Fig. 625. Der Thiel-Schraubenautomat. 

Die Materialspannung wird von der Kurventrommel 9 
mittelst eines Hebels 21 auf die Spannmuffe 10 geleitet. Die letztere 
bewirkt in bekannter Weise durch Spreizen der Hebel 22 das 
{)ffnen und SchlieBen der Spannpatrone. 

Die We r k z e u g e befinden sich zum Teil auf einem Lang­
schlitten, auf welchem ein Querschlitten 7 sich verschiebt. In diesem 
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letzteren konnen verschiedene Spindeln zum Bohren, Gewinde­
schneiden usw. gelagert und von der Hiilse 6 angetrieben werden. 

Zum Fassonieren und Abstechen dienen eine Anzahl Querschlitten, 
z. B. 15, 16, 17. 

V. Der Thiel-Schraubenautomat (Fig. 625). 

Bei dieser Autornatengattung vollfiihrt der Spindelstock die axiale 
Vorschub-Riickbewegung des Werkstoffes, wahrend die Werkzeuge 

Fig. 626. Der Thiel-Schraubenautomat. 

an einem auf dem Bett sitzenden Support angeordnet sind und Quer. 
bewegungen ausfiihren; sie werden teils von Querschlitten, teils von 
schwingenden Hebeln betatigt. 

Auf dem Bett sitzt der Langsschlitten a, in dem die Arbeitsspindel 
lauft (Fig. 626). Sie wird mit verschiedenen Geschwindigkeiten an· 
getrieben durch die Stufenscheibe b . In der Hauptspindel sind 
die durch Spannzangen bewirkte Materialspannung und der durch Ge­
wicht betatigte Materialvorschub angeordnet. Die selbsttatigen Be­
wegungen werden eingeIeitet durch die Kurvenwelle c, die beirn Ein· 
richten der Maschine durch die Kurbel d von Hand gedreht werden 
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kann und yom Deckenvorgelege durch einen Stufenwortel ange­
trieben wird. 

Die Kurve e bewirkt 
durch die Hebel t, g und die 
Spindelstockwelle hdie Langs­
bewegung der Hauptspindel. 
Durch Verstellen des Steines i 
kann die Bewegung im Ver­
hiiltnis 1: 1 bis 1: 6 veran­
dert werden. Begrenzt wird 
die Bewegung durch die An­
schlagschraube k. Die An­
ordnung der Schraube l in 
Hebel g ermoglicht ohne Kur­
venanderung beim Schrauben­
drehen eine Veranderung der 
Kopflange. Kurve m und He­
bel n betatigen die Material­
spannung. Die Querbewegung 
der Werkzeuge im Querschlit­
ten 0 wird durch Kurve p und 
Keilq bewirkt; durch Verstellen 
des letzteren kann man die Be­
wegung im Verhaltnis 1 : 4 bis 
1: lO verandern. Die Keiliiber­
setzung von der Kurve auf 
die Drehstahle gibt eine Ge­
wahr fiir Genauigkeit der Ar­
beitsstiicke. Ring r dient als 
riickwartiger Anschlag. Der 
dritte Quersupport zum Ein­
und Abstechen wird bewegt 
durch Kurve 8, Schraube t 
und Hebel u. 

Die Nockenstiicke v, W, 

x, y und z sind bestimmt fiir 
die Bohr- undGewindeschneid­
apparate, die Kurven a1 b1 

fiir den Schlitzapparat c1 , 

die Kurve d1 fiir den Sortier-
apparat, der Arbeitsstiicke und Spane trennt. 

Die Maschine arbeitet mit Vierkantstahlen 
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und runden Form-
messern e1• Bei kurzen Arbeitsstiicken, die nur mit Formstahl gedreht 
werden, wird der Spindelstock durch Schraube 11 festgestellt. 
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VI. Der Samson-Schraubenautomat 

Diese Maschine ist in ihrer Konstruktion dem Stehli-Automaten 
(Fig. 7) verwandt und besonders zur Herstellung von Prazisions­
schrauben geeignet. Auf dem Bett der Maschine ist links der Spindel­
stock 1 (Fig. 172) angeordnet. Derselbe ist verschiebbar und fiihrt 
die Vorschub- und Riickzugbewegung aus, wahrend die Werkzeuge 
fest an einem Vertikalschlitten 11 angeordnet sind. Die Anordnung 
der letzteren ist auch aus Fig. 630 ersichtlich. Befindet sich der 
Schlitten in seiner vorderen Stellung (rechts in Fig. 172), so ist die 

Fig. 628-629. Hubverstellung zu Fig. 633. 

Bearbeitung beendigt, das Spannfutter 6finet sich, wahrend die 
Vorschubpatrone mit dem Vorschubrohr durch den Schieber·14 
festgehalten wird. . Bei der Riickbewegung des Spindelstockes (nach 
links) schiebt sich die ge6finete Spannpatrone iiber das Material. 
In der hinteren Stellung schlieBt sich das Spannfutter und der Vor­
schuh beginnt, das Material wird durch die Biichse 10 im Vertikal­
schlitten 11 hindurchgeschoben und durch die an der rechten Seite 
des letzteren angeordneten Werkzeuge bearbeitet. 1st das Material 
aufgearbeitet, so wird der Antrieb der Steuerwelle automatisch aus­
geriickt. Diese Einrichtung ist bereits auf Seite 126 beschrieben. 

Der Vorschub des Spindelkastens erfolgt durch dieKurve 2 
(Fig. 627) unter Vermittlung des Hebels a (Fig. 628). Der letztere 
driickt auf den Ansatz i bei seiner Drehung urn den Punkt b. 
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Dieser Ansatz i kann durch eine Spindel vertikal verstellt und 
dadurch mehr oder weniger vom Drehpunkt b entfernt werden, wo-

Fig. 630. Werkzeugschlitten zu Fig. 633. 

durch eine Veranderung des Vorschubweges herbeigefiihrt wird. Die 
Gewindeschneidspindel ist in einem in Fig. 630 sichtbaren Vertikal-

Fig. 631-632. Gewindeschneidvorrichtung zu Fig. 633. 

schlitten gelagert. Durch eine Spindel c, welche von der Steuerwelle 
aus betatigt wird, wird die Gewindespindel a (Fig. 631-632) gegen 
das Arbeitsstiick gedriickt, bis das Schneidzeug gefaBt hat. Dabei 
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ist die Spindel a durch einen Hebel g gegen Drehung gesichert, so 
daB das Sehneidzeug auflauft infolge der Drehung der Arbeitsspindel 
mit dem Werkstiick. 1st das Gewindegeschnitten, so gleitet der An­
satz q des Hebels m an der Kurve p ab, die Feder r bewirkt ein 
Hoehgehen der Stange k und der Hebel IJ gibt die Gewindespindel 
a frei, welche sieh jetzt mit dem Werkstiiek dreht. 

Fig. 633. Der Samson-Schraubenautomat. 

Durch Umschalten der Drehrichtung des letzteren erfolgt dann 
in bekannter Weise der Ablauf des Schneidzeuges. 

Die Anordnung der verschiedenen Kurven auf der Steuerwelle 
geht aus Fig. 627 hervor. 

VII. Der Index-Schraubenautomat 

ist in Fig. 634--635 dargestellt und dient ausschlieBlich zur Herstellung 
von Kopfschrauben, Stiftschrauben, Formteilen usw. Durch Besehran­
kung auf dieses Gebiet kann er als erstklassige, moderne und sehr 
leistungsfahige Maschine betrachtet werden. 
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Der Hauptantrieb erfolgt von der Transmission direkt auf 
Fest- und Losscheibe 1,2, oder durch Elektromotor auf Welle 3. Welle 3 
treibt durch 3 auswechselbare Riemscheibenpaare 4,5 die untere Welle 6 
mit 6 verschiedenen Geschwindigkeiten. Die Welle 6 tragt 2 Riemschei­
ben 7, 8, von welchEm aus zwei Riemen die Arbeitsspindel 9 und die 
Gewindeschneidspindel 10 antreiben. 

6 

Fig. 634. Der Index-Sohraubenautomat. 
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Riemscheibe 7 kann mit einem Scheibenkranz von groBerem Durch­
messer versehen werden, so daB sich 12 Umlaufzahlen fiir die Arbeits­
spindel ergeben. Ebenso kann Scheibe 8 mit zwei verschiedenen 
Scheibenkranzen versehen werden, wodurch sich fiir die Gewinde­
schneidspindel 18 Umlaufzahlen ergeben. Die Geschwindigkeiten sind 
aus der Tabelle (Fig. 636) zu ersehen. 

Der Antrieb der Steuerwelle erfolgt zwanglaufig' von der 
Arbeitsspindel aus durch Schnecke 11 und Schneckenrad 12, iiber 
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Kupplung 13 auf Welle 14 (Fig. 637-638). Weiter werden tiber 
Wechselrader 15, 16, 17, 18, Schnecke 19, Schneckenrad 20 der Steuer­
welle 21 insgesamt 16 verschiedene Geschwindigkeiten erteilt, die aus 
der Tabelle (S. 371) zu ersehen sind. 

Fig. 635. Seitenansicht zu Fig. 634. 

Auf der Steuerwelle sitzen samtliche Kurven zur Betatigung der 
automatischen Bewegungen. Das Auswechseln der Kurvenscheiben 
erfolgt durch Herausziehen des durch die hohle Steuerwelle hindurch­
gehenden Kernbolzens 22 nach links, wodurch das, die Kurvenscheiben 
tragende . Mittelsttick 23 der Steuerwelle herausgenommen werden 
kann. 
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Die Werkzeuge bestehen aus einem runden (oder auch flachen) 
Formstahl (Fig. 641) A, einem geraden Abstechstahl B, dem auf der 

Spindeldrehzahle n 
bei 720 Umdrehungen der Hauptantriebsscheibe 

Antriebs- Gewindeschneidspindel .:: ., 
scheiben-., .. '0 

Durchmesser unterer Antriebsscheiben-Durchmesser 10 .5 Wechsel-"" .. auf der 
scheibe .:::"", 300 mm ergibt 1266 mm ergibt 240 mm ergibt 

~"O~ Ar- lunteren 
Dreh- Vber- Drth-! Vber- Dreh- I Vber-8 .;; beits-

Vor-
~ ..: spindel 

gelege- ~a~ h~l~g ~a~~ I h~l~g zahl holung 
welle n = n= oben I unten 

." 1000 80 200 1500 500 1330 330 1200 200 150 264 
<D"''' 1250 80 200 1875 625 1675 425 1500 250 174 240 -.::.:: 
"'.::: " 1525 80 200 2275 750 2025 500 1830 305 194 220 e ~ ~ 

'" " 1950 80 200 2925 975 2600 650 2340 390 220 194 ""''''0 .... 
00=" 
z·~·9 2375 80 200 3550 1175 3175 800 2850 475 240 174 

,, >'I 3000 80 200 4500 1500 4000 1000 3600 600 264 150 c 

1325 80 266 1985 660 1765 440 1590 265 150 264 . ." 1700 80 266 2550 850 2265 565 2040 340 174 240 
; .~ ~ 2050 80 266 3075 1025 2730 680 2460 410 194 220 
"'::: " 2650 80 266 3975 1325 3530 880 3180 530 220 194 -",+> 
-"'.::: 
""" 3200 80 266 4800 1600 4265 1065 3840 640 240 174 ~~:~ 4000 80 266 6000 2000 5330 1330 4800 800 264 150 "~>'I 
"'<3 4500 72 266 - - 6000 1500 5400 900 264 150 

5000 64 266 - - - - 6000 1000 264 150 

Fig. 636. 

Gewindeschneidspindel sitzenden Schneideisenhalter C, dem Schwing­
greifer D, welcher gleichzeitig als Anschlag dient, und der Schlitz­
einrichtung mit der Kreissage E. Die heiden Stahle A und B sind 
schwingend auf Wellen angeordnet. 

Fig. 637. 

Der Antrieb der Schlitzsage erfolgt durch die Schnurscheiben 24, 25 
auf eine Welle (Fig. 642) und von da durch Kette und Kegelrader auf 
die Sagenwelle (Fig. 641). 

Kelle, Automaten. 2. Aufl. 24 
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Materialspannung und Vorschub erfolgen in bekannter Weise 
durch Verschieben der Spannmuffe 26 bzw. der Vorschubmuffe 27, und 
zwar mittelst der Kurventrommel 28 (Fig. 639). 

Fi . 3. 

Die Betatigung der Werkzeuge erfolgt fiir den Formstahl 
durch Kurve 29, fiir den Abstechstahl dureh Kurve 30, fiir den Sehwing­
greifer dureh Kurve 31 (Fig. 639). Dem entspreehen die Kurven 
C, D, E in Fig. 642. Die Langsbewegung des Schwinggreifers erfolgt 
durch Kurve G und Rebel H. 

Die Gewindesehneideinrichtung arbeitet in folgender Weise. 
Die Mitnahme der Gewindesehneidspindel 32 wahrend des Gewinde-

Fig. 639. 

sehneidens erfolgt unter Vermittlung des Rebels 33 dureh die Spann­
muffe 34 (Fig. 634 und 643), indem diese bei Versehiebung nach 
reehts die Spindel dureh die Kupplung 35 mit der Riemseheibe 10 
kuppelt. Ferner setzt sieh der untere Teil des Rebels 33 mit seiner 
AuslOsenase hinter die Auslosenase des Rebels 36. Dadureh wird der 
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unter Federdruck stehende Hebel 33 und die ebenfalls unter Federdruck 
stehende Kupplung 35 fixiert. Durch Kurven auf der Trommel 37 wird 

Wechselradertafel fiir den Steuerwellenantrieb. 

Wechselrii,der 
Arbeitsspindel-
umdrehungen 

je Arbeitsstiick 
hinten vorn 

aben unten aben nnten 

74 36 36 46 26 
82 38 ·34 46 26 
92 40 32 46 26 

103 40 32 44 28 
116 40 32 42 30 
130 40 32 40 32 
145 40 32 il8 34 
162 40 32 36 36 
182 40 32 34 38 
202 40 32 32 40 
227 40 32 30 42 
256 40 32 28 44 
287 40 32 26 46 
322 42 30 26 46 
362 44 28 26 46 
408 46 26 26 46 

Fig. 640. 

Fig. 641. 

unter Vermittlung der Hebel 38, 39 die Gewindespindel vorgeschoben, 
bei Erreichung der GewindeHinge trifft die Aus16seschraube 40 des 

24* 
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Rebels 39 auf die Anschlagflache des Rebels 36, wodurch Rebel 33 
freigegeben wird und Kupplung 35 durch Federdruck nach links in 

Fig. 642. 

den festen Bremskegel geworfen wird. Die Gewindespindel gelangt 
dadurch zum augenblicklichen Stillstand und damit zum Abschrauben. 

Fig. 643. 

Die automatische Auslosung der Steuerung bei Storun­
gen durch den Schwinggreifer erfolgt dadurch, daB der die Schwing­
greiferkurven E, G (Fig. 642) tragende K6rper 41 durch die schrag-
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gezahnte, unter Federdruck stehende Muffe 42 mit der Steuerwelle 
verbunden ist. Bei Storungen gleiten die schritgen Kupplungszahne 
iibereinander, die Muffe 42 wird nach rechts gedriickt und bewirkt 
unter Vermittlung der Hebel 43,44,45 die AuslOsung der Kupplung 13 
(Fig. 638) und damit den Stillstand der Steuerw:elle_ 

Der Arbeitsbereich der Maschine kann durch eine Anzahl Zusatz­
einrichtungen erweitert werden. 

VIII. Der de Fries-Schrauben-Automat. 
Dieser Automat, der im Gegensatz zu allen andern hier in diesem 

Kapitel beschriebenen Maschinen zur Bearbeitung nicht von der Stange, 
sondern von kalt oder 
warm gepreBten Schrau­
ben, sogenannten Schwarz­
schrauben bestimmt ist, 
liefert den Beweis, daB es 
durchaus moglich ist, auch 
rohe Schrauben selbsttatig 

zu bearbeiten. Diese 
Schrauben wurden bisher 
auf einzelnen Maschinen 

~D~ (~~ 
~L ~ ~ J o d) 

rt} 
Fig. 644. 

gespitzt, geschaftet, mit Gewinde versehen, und dann wurde von 
Hand die Mutter aufgeschraubt. Diese einzelnen Arbeitsgange ver-

a. d 

cb rao henau tom at. 

einigt der Automat, sie sind in Fig. 644 dargestellt. Den Aufbau der 
Maschine zeigt Fig. 645. In den LagerbOcken a, b, c, d sind zentrisch 
die Steuerwelle e und im Kreise um e die Werkzeugspindeln f, g, h 
und das Muttermagazin i angeordnet. Der Antrieb von Spindeln und 
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Steuerwelle liegt im Bock a. Die Schrauben werden von Hand in 
Haltevorrichtungen des Revolverkopfes k eingelegt und durch selbst­
tatige absatzweise Drehung des Kopfes den Werkzeugspindeln zuge­
fiihrt. Es werden also gleichzeitig 4 Schrauben gespitzt, geschaftet, 
mit Gewinde und mit Mutter versehen. 

C. Der Fay-Spitzenhalbantomat. 
Wie schon in der Einleitung gesagt, sind die Automaten selbst­

tatige Revolverdrehbanke. Sie sind daher in der Hauptsache fUr 
die gleichen Arbeiten, und zwar entweder von der Stange oder fiir 
Arbeiten in einem Futter eingerichtet. Ein Reitstock ist nicht vor­
handen, wie denn auch aIle Revolverdrehbanke nicht mit einem 
solchen zur Vornahme von Arbeiten zwischen den Spitzen versehen 
sind. Eine Ausnahme bildet die bekannte Hasse-Revolverbank. 

Fig. 646. Der Fay-Halbautomat. 

Ausgehend von der Dberlegung, daB eine Anzahl von Dreh­
arbeiten, welche zwar in groBen Mengen vorkommen, auf den 
Revolverbanken jedoch mangels eines Reitstockes nicht hergestellt 
werden konnen, noch heute auf die gewohnliche Spitzendrehbank 
angewiesen sind, ist die Konstruktion des Fay-Automaten ent­
standen. 

Derselbe . steUt in seiner Form und Bauart keine Revolver-
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drehbank wie fast aUe anderen Automaten, sondern eine normale 
Spitzendrehbank fiir Massenfertigung dar unter Wegfall aller iiber­
fiiissigen Einrichtungen, insbesondere der Leitspindel und ihres An-

Fig. 647. Steuerungsantrieb. Fig. 648. Werkzeugscblitten. 

triebes, sowie des komplizierten Supportes. Dafiir besitzt er die 
Moglichkeit, eine Anzahl von Werkzeugen einzustellen und in be­
liebiger Kombination langs und plan drehen zu lassen. 

Die Maschine ist in 
Fig. 38 in Vorderansicht 
dargestellt, die hintere An­
sicht zeigt Fig. 646. 

Die Maschine ist ge­
maG der Forderung, eine 
groBe Anzahl von Stahlen 
gleichzeitig mit hoher Span­
leistung, Schnittgeschwin­
digkeit und hohem Vorschub 
arbeiten zu lassen, sehr 
kraftig gebaut. 

Das starke Bett ruht 
auf einem kastenfOrmigen 
Unterteil mit umlaufender Olschale. Fig. 649. Arbeitsbeispiele d. Fay-Halbautomaten. 

Der Spindelstock tragt . eine auBergewohnlich starke Arbeits­
spindel. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch eine dreistufige breite 
Riemenscheibe auf eine querliegende Schneckenwelle mit hoher Um­
laufzahl und durch ein Schneckenrad auf die Arbeitsspindel. Eine 
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automatische Anderung der Schnittgeschwindigkeit ist nicht vor· 
gesehen. 

Der Steuerungsantrieb erfolgt von der erwahnten Schnecken· 

Fig. 650. Arbeitsbeispiele des Fay-Halbautomaten. 

Fig. 651. Arbeit bei piele 
de Fa.y-Halba.utomaten. 

welle durch einen Riemen auf eine an der V orderseite der Maschine 
befindliche Riemenscheibe (Fig. 38). Die Scheibe treibt die Schnecken­
welle 1 (Fig. 647) entweder direkt (Totzeit) oder langsam liber ein 
Radergetriebe 2 flir den Arbeitsgang. Von dieser Welle 1 wird durch 
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ein Schneckengetriebe die Steuerwelle 3 angetrieben auf welcher 
die Schalttrommel 4 sitzt. 

Die Werkzeugschlitten. Es sind zwei Schlitten, vorhanden, 
der vordere Schlitten 5 und der hintere Schlitten 6. Auf dem ersteren 
befindet sich ein Querschlitten 7 zum Einstellen von Hand und auf 
beiden Schlitten sind die Stahlhalter 8, 9 befestigt (Fig. 648). 

Fig. 652. Arbeitsbeispiele des Fay-Halbautomaten. 

Die Fiihrung der Schlitten besteht in starken runden Stangen 
10, 11, welche sowohl eine Hi.ngsverschiebende als auch drehende 
Bewegung ausfiihren konnen, wodurch den auf den Stangen fest­
geklemmten Schlitten sowohl Lang- als auch Planvorschub erteilt 
werden kann. AuBerdem sitzt auf der hinteren Stange noch ein 
Hilfsschlitten 12. 

Die Langsbewegung erhalten die Schlitten durch Kurven, welche 
fUr den Schlitten 5 auf der Innenseite, fur den Schlitten 6 auf der 
AuBenseite der Trommel 4 sitzen. 
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Die Planbewegung wird dem Schlitten 5 durch eine Lineal­
kurve 13 erteilt, welche sich unter dem Schlitten herschiebt und 
ein Heben oder Senken desselben urn die Stange 10 bewirkt. Die 
Verschiebung des Lineals erfolgt ebenfalls durch Kurven auBen auf 
der Trommel 4. Man ist dadurch in der Lage, mit dem Schlitten 5 
konisch zu drehen, zu kopieren und den Stahl bei Ansiitzen des 
Arbeitsstiickes vor- und zuriickgehen zu lassen. 

Die Planbewegung des Schlittens 6 erfolgt durch eine horizon tale 
Kurvenscheibe 14, in welcher der untere Arm des Schlittens gleitet. 
Der Antrieb dieser Kurvenscheibe erfolgt von der Steuerwelle aus. 

Die Arbeitsweise der Maschine wird durch nachstehende Bei­
spiele erliiutert. Der Hauptwert muB auf geeignete Spannvorrich­
tungen gelegt werden, urn genau laufende Arbeit zu erhalten. Fig. 649 
zeigt die Bearbeitung eines Kolbens. Derselbe wird auf einem Dorn 
von innen gespannt, des sen Backen 1 durch die Konen 2, 3 nach 
auBen gedriickt werden. Der Dorn liiuft zwischen den Spitzen und 
wird durch eine Mitnehmerscheibe mit zwei Bolzen mitgenommen. 

Der vordere Schlitten bearbeitet mit einem Schrupp- und einem 
Schlichtstahl den Umfang, wiihrend der hint ere Schlitten die Ring­
nuten eindreht und plandreht. 

Die Bearbeitung und Aufspannung von zwei gleichen Stiicken 1 
mittelst eines Zwischenstiickes 2 zeigt Fig. 650. Auch hier werden 
durch den vorderen Schlitten die Langdreharbeiten, durch den hinteren 
Schlitten die Plandreharbeiten ausgefiihrt. 

Das gleiche ist der Fan bei der Bearbeitung eines Schwung­
rades (Fig. 651). 

In Fig. 652 sind die Werkzeuge in Arbeitsstellung gezeigt. 



Sechstes Kapitel. 

Die Automaten-W erkzeuge. 
Bei einem Vergleich der Arbeitsweise einer Leitspindeldrehbank, 

einer nicht selbsttatigen Revolverdrehbank und eines Automaten 
findet man: 

1. Bei der Leitspindeldrehbank sind die Werkzeuge sehr 
einfach, sie bestehen aus einfachen Stahlen, welche beliebig eingestellt 
und flir die verschiedensten Zwecke, wie Langdrehen, Plandrehen usw. 
benutzt werden konnen. Das Kennzeichen der Drehbank ist daher: 
Weites, fast unbegrenztes Arbeitsgebiet fur aIle Dreh­
arbeiten, billige fur aIle Zwecke brauchbare Werkzeuge, 
lange ArbE'itszeit, geringe Stuckzahlen, auch Einzelferti­
gung der Arbeitsstucke. 

2. Die Revolverdrehbank erfordert kombinierte Werkzeuge, 
Zusammenfas8ung aller Operation en in hochstens flinf bis acht Arbeits­
gangen, genaue Einstellung der Werkzeuge fUr bestimmte Operationen. 
Das Kennzeichen der Revolverbank ist daher: Begrenztes Arbeits­
gebiet, erhohte Stuckzahlen, nicht einfache nur fur be­
stimmte Zwecke brauchbare Werkzeuge, kurzere Arbeits­
zeit ohne Werkzeugwechsel, erhohte gleichmaBige Span­
abnahme. 

3. Der Automat erfordert noch konzentriertere Werkzeuge, Zu­
sammenfassung aller Operationen in hochstens vier bis sechs Arbeits­
gange, genaue Einstellung der Werkzeuge fur ein bestimmtes Arbeits­
stuck. Das Kennzeichen des Automaten ist daher: Engbegrenztes 
Arbeitsgebiet, hohe Stuckzahlen, komplizierte und teure 
W er kzeu ge, kurze Ar bei tszei ten. 

Von der Drehbank zum Automaten verkleinert sich das Arbeits­
gehiet, verteuern sich die Werkzeuge, erhohen sich die Stuckzahlen 
und verkurzen sich die Arbeitszeiten. Es geht daraus hervor, daB 
bei dem Automaten die Werkzeuge eine viel groBere Rolle spielen 
als bei der Leitspindeldrehhank und selbst als hei der Revolverbank. 
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Sie sind uberaus vielseitig und kompliziert, so daB sie im Rahmen 
dieses Buches nicht annahernd erschopfend behandelt· werden konnen. 

Nachstehend sind daher nur die Grundsatze bei der Konstruktion 
von Automatenwerkzeugen an Hand von Beispielen der hauptsach­
lichsten Werkzeugarten erlautert. 

Die Werkzeuge lassen sich in folgende Hauptgruppen einteilen: 
I. Spannwerkzeuge, 

II. Langdrehwerkzeuge, 
III. Bohr- und Fraswerkzeuge, 
IV. Formwerkzeuge, 
V. Abstechwerkzeuge, 

VI. Gewindeschneidwerkzeuge, 
VII. Verschiedene Werkzeuge. 

I. Spannwerkzeuge. 

1. Fiir Stangenarbeit 
werden fast ausnahmslos Spannpatronen benutzt. Bei der Kon­
struktion und Herstellung derselben ist folgendes zu beachten. 

Als Material ist Federstahl von ca. 70-80 kg/qcm Festigkeit 
zu verwenden; als sehr geeignet hat sich die Marke "Pouplier Dauer­
stahl" der Firma Stahlwerk Pouplier, Kabel bei Hagen erwiesen. 

~------P'-------. 

Ef 
Fig. 653-655. Spannpatronen. 

Dieses Material wird nach dem Bearbeiten gehartet, indem es auf 
etwa 7200 C erhitzt und im Wasser abgekuhlt wird. Die Stellcn, 
welche nicht ganz hart werden sollen, d. h. also der hintere Teil 
der Patrone wird auf einer AnlaBplatte in bekannter Weise angelassen. 
Die Patrone erhalt dann eine sehr elastische Federharte. An den 
Stellen a, b, c (Fig. 653-655) wird sie geschliffen. Fur kleinere 
Durchmesser besteht die Patrone aus einem Stiick (Fig. 655), bei 
groBerem Durchmesser werden Biichsen eingesetzt. 
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Fur die Abmessungen der Patrone haben sich in der Praxis 
die ill nachstehender Tabelle festgelegten Werte als geeignet er­
wiesen. 

A B c DIE F 

54,7 96,04 
78,5 146,1 
88,9 127,8 

L 

43,2 11 

62,4 
71,1 

48,6 
66,7 
76,2 

p 

I 39,7 I 

57,6 11 

68,3 

Q 

1 

47,6 
63,5 
74,6 

R 

34,1 
52,4 
66,7 

11,1 12,7 11,1 114,3 
7,9 9,5 7,9 1 68 19,8 1 9,5 

25,41 12,7 
27,0 12,7 14,3 12,7 14,3 82,6 

G 

53,2 
93,7 
67,5 

H I I J 

25,4 
33,3 
38,1 

17,5 'I' 2,38 
19,1 3,2 
22,2 4,8 

6,8

1

1 1,6 I 3,96 
9,5 3,2 I 6,4 
9,5 3,2 j 6,4 

K 

31,8 
47,6 
60,3 

Zu beachten ist noch, daB bei groBerem Materialdurchmesser 
die Spannbiichsen in der Bohrung mit Rillen versehen werden, und 
zwar sowohl in axialer als auch in radialer Richtung. Die letzteren 
sind nach hinten rechtwinklig, nach vorne schrag, um ein Zuriick­
driicken des Materials durch den Spandruck zu verhindern. 

Ferner sei auf die vom deutschen NormenausschuB festgelegten 
Tabellen fUr Spannpatronen hingewiesen (DIN-Normen). 

Fig. 656-658. Vorschubpatronen. 

Die zum Vorschieben des Materials benutzten Vorschubpatronen 
werden in iihnlicher Weise aUf'gefuhrt (Fig. 656-658). 

Praktisch brauchbare Abmessungen enthiilt die nachstehende 
Tabelle. 
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D 

13,5 112,7 39,5 36,5 x20 30,2 30,2 27 33,3 54 9,5 15,9 
55,6 165,1 55,6 52,39 X 24 46,04 47,6 42,9 41,2 82,6 22,2 19,1 
65 177,8 66,5 63,5 X 24 54 57,1 54 li7,1 76,2 19,1 25,4 

L I M I N I 0 I p I Q I R , 

63,5 15,1 2,4 - 25,4 3,2 84,1 77,8 I 6,4 10,8 4,8 
52,4 19,1 3,2 - 31,8 3,2 120,6 125,41 7,9 11,1 7,9 
60,3 22,2 3,2 - 38,1 3,2 125,4 7,9 19,1 7,9 

Die Spanngrenzen der Spannpatronen sind klein, sie betragen 
etwa 3!10-~!1O mm. Hat man daher rohes Material mit ungleichem 

Durchmesser zu bearbeiten, so 
empfiehlt sich die Ausfiihrung nach 
Fig. 659 (D. R. G. M. 693057, Ferd. 
PleB). 

Die Patrone besteht aus einem 
hinteren geschlossenen Teil B und 
einem dreiteiligen Kopf A, welcher 
durch einen Drahtring 0 zusammen-

Fig. 659. Geteilte Spannpatrone. gehalten wird. Die Spanntoleranzen 
dieser Patrone sind erheblich groBer 

wie die der iiblichen Patronen nach Fig. 653, auch erfordert sie 
zum Spannen einen geringeren axialen Druck des Spannrohres. 1m 
allgemeinen kann dieser Druck dadurch etwas vermindert werden, 
daB die Patronen an den Ecken der Schlitze (bei d in Fig. 654) 
etwas abgeflacht werden, so daB der Konus an den Stell en freiliegt. 

2. Fur Futterarbeit 
werden die verschiedensten Spannvorrichtungen yom einfachen Drei­
backenfutter bis zu den kompliziertesten Sonderfuttern verwendet. 
Eine Anzahl der letzteren sind bereits in den Fig. 156-164 dargestellt. 

Bei Verwendung von Backenfuttern ist es wichtig, die Backen 
auf der Maschine selbst (meist Halbautomaten) auszudrehen, um 
genau laufende Arbeit zu erhalten. 
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II. Langdrehwerkzeuge. 

1. Stahlhalter ohne Liinetten. 

383 

Fig. 660-661. Die einfachste Form. Der Stahl ist nicht ein­
stellba.r, hat aber im Loch des Halters etwas Luft, urn ihn eine 
Kleinigkeit einstellen zu k6nnen. Zwei Befestigungsschrauben sind 
stets besser wie eine. 

Fill. 662. t·ill. 663. 

Fill. 660. Fill. 661. 

FIg. 8&4. PIli. 66!1. 

Fig. 660-665. Verschiedene Stahlhalter. 

Fig. 662-663. Der Stahl ist lang und quer einstellbar. In 
der Mitte ist ein Loch mit Stahlschraube fUr ein Bohrwerkzeug vor­
gesehen. 

Fig. 664. Zwei einstellbare Stahle, eventl. in der Mitte ein 
Bohrwerkzeug. 

Fig. 665. Dasselbe Werkzeug ohne Schaft, als Bock ausge­
bildet zur Benutzung auf einem Gridley-Automaten (Fig. 17). 

Fig. 666-677 zeigen eine Gruppe von Stahlhaltern fUr Halb­
automaten. 

2. Stahlhalter mit Liinetten. 
Fig. 678. Einfacher Stahlhalter mit Backenlunette, Stahl und 

Liinette einstellbar. 
Fig. 679. Einfacher Stahlhalter mit Rollenliinette. Stahl und 

Lunette einstellbar, mittleres Loch fUr Bohr- oder Zentrierwerkzeug. 
Fig. 680. Doppelstahlhalter mit Backenliinette. 
Fig. 681. Desgleichen, jedoch Stahle und Liinetten einstellbar. 
Fig. 682. Mehrfaches Drehwerkzeug mit Rollenlunetten fUr 

4spindl. Gridley-Automaten. 
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Ylg. 666 . Fill. 667. Fig. 668. 

Fig. 669. Fig. 670. Fig. 671. 

Fig. 612. Fig. 6iS. Fig. 671 

~--3~----- -j-~ -- - -------+ 
Fig. 676. f·lg. 676. Fig. 677. m--·---tm --------I-fl --------n-t 

Fig. 666-677. Versehiedene Stahlhalter fUr Halbautomaten. 

Fig. 678. Fig. 679. 
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Fig. 680. Fig. 6 l. 

Fig. 6 2. 

e 

Fig. 683-684. Fig. 685 -686. 

K ell e, Automaten. 2. Auf). 25 
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3. Pendelnde Stahlhalter. 
Bei den vorstehend beschriebenen Stahlhaltern gleitet der Stahl 

beim Riickgange des Revolverkopfes an dem Werkstiick entlang 
und schneidet haufig durch seine Spaimung eine Spirale in dasselbe. 
Dies wird durch den Halter Fig. 683 -684 vermieden. 

In dem Korper 1 ist der eigentliche Stahlhalter 2 urn den Punkt 3 
drehbar. Durch den Spanndruck auf den, durch die Schraube 4 be-

Fi . 

festigten Stahl 5 wird der Halter 2 auf seine Unterlage gedriickt, 
entgegen dem Drucke der Feder 6. Sobald beim Riickgange des 
Revolverschlittens der Spandruck aufhort, hebt die Feder den Stahl­
halter hoch in die punktierte SteHung und damit den Stahl von 
dem Werkstiick abo (D.R.P. Nr. 206765). 

Ahnliche pendelnde Halter zum Zwecke des Kopierens oder 
Langdrehens hinter Ansatzen oder Bunden sind in Fig. 685-687 
dargesteHt. 

4. Stahlhalter fUr Fras- und Bohrwerkzeuge. 

Fig. 688. Halter fUr Bohrer und Fraser mit zylindrischem 
Schaft. 

Fig. 689. Halter mit Spannpatrone fUr kleinere Bohrer. 
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Fig. 690-699 zeigt eine Gruppe von Bohrwerkzeugen fur Halb­
automaten. 

Fig. 700. Halter fur Bohrer oder Fraser mit einem Fasestahl. 

£J(: i -ff-t-------.--t- -~ 

-9 +----- - f -If ----- EE~=-~~-~~-

.~~--~----t--.--@-

Fig. 690-699. Bohrwerkzeuge fur Halbautomaten. 

Fig. 701-702 zeigt einen Bock fur Bohr- und Fraswerkzeuge 
mit rundem Schaft zur Benutzung auf Gridley-Automaten. . Fur 
verschiedene Schaftdurchmesser sind geschlitzte, auswechselbare 

Fig. 700. Fig. 701-702. 

Buchsen vorgesehen. In den Schlitz ist eine Platte eingelegt, welche 
in eine Nute des Schaftes eingreift und das Werkzeug gegen Ver­
drehung schutzt. 

25* 
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5. Tangential·Stahlhalter. 
Bei den iiblichen Stahlhaltern hat der Stahl die in Fig. 703 

gezeigte Stellung zum Arbeitsstiick. Der Anstellwinkel a und der 
Schnittwinkel fJ miissen durch Schleifen hergestellt werden. Beirn 

F i . 703. Fig. 704. 

Nachschleifen des stumpf gewordenen Stahles miissen diese Winkel 
stets von neuem eingehalten werden. 

Fig. 705-706. Fig. 707. 

Gibt man dem Stahl dagegen die SteHung zum Arbeitsstiick 
nach Fig. 704, so bleibt der Winkel a stetskonE:tant. Beim Nach-

Fig. 708. Fig. 709. 

schleifen des Stahles von oben ist ferner die Einhaltung des Winkels fJ 
durch eine bestimmte Lage des Stables zur Schleifscheibe stets 
rnoglich. 
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AuBerdem bieten diese, tangential zu dem Arbeitsstiick liegenden 
Stahle dem Spandruck einen besseren Widerstand, da sie nicht auf 
Biegung beansprucht werden, wie der Stahl Fig. 703. Einen Halter 
fUr Tangentialstahle mit Schaft zeigt Fig. 705-706 und zwar mit 
Backenliinetten, einen ~olchen mit Rollenliinetten Fig. 707. 

Fur Gridley-Automaten Fig. 17 ist der Halter 708 geeignet, 
fUr mehrspindlige Gridley-Automaten der Halter Fig. 709. 

III. Form- und Absiechwerkzeuge. 
Dieselben arbeiten mit senkrecht zur Achse der Arbeitsspindel 

geriehtetem Vorsehub und sind daher auf den Quersehlitten befestigt. 
Man unterscheidet in der Hauptsache je naeh ihrer Lage zum 
Arbeitsstiiek 

1. flaehe Formstahle naeh Fig. 710, 
2. senkrechte oder Tangential-Formstahle naeh Fig. 711, 
3. kreisrunde Formstahle naeh Fig. 712. 
Flaehe und senkrechte Formstahle sind vorzuziehen, wenn es 

sich um schwere, breite Sehnitte handelt, da sie in einen ent­
sprechenden Halter gut befestigt und bis dieht an die Sehneidkante 

Fig. 710. Fig. 711. Fig. 712. 

unterstiitzt werden k6nnen, was bei kreisrunden Formstahlen nicht 
der Fall ist. Die letzteren sind auf einem Bolzen zwischen den 
Bocken drehbar befestigt. 

Weist die zu drehende Form direkt senkrechte Flachen auf, 
z. B. a, b in Fig. 713, so wird man diese Stellen stets etwas un-

Fig. 713-714. 

sauber erhalten, weil der Stahl an diesen Stellen nicht hinter­
schliffen werden kann, denn sonst wiirde er beim N aehschleifen von 
oben die Form verlieren. Legt man daher Wert darauf, auch diese 
senkrechten Flachen absolut sauber zu erhalten, so empfiehlt sich 
die Benutzung von senkreehten Formstahlen, welche in diesem FaIle 
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geteilt werden an den strichpunktierten Linien in Fig. 713. Damit 
der mittlere Stahl an der schraffierten Flache in Fig. 714 nicht 
reiht, kann er his zu der punktierten Linie seitIich hinterBchliffen 
werden, wobei in der Regel schon 1/10-'2/10 mm geniigen. Hat er 
durch das Nachschleifen von ohen zu viel j.n Form verloren, muB 
er bis zur punktierten Linie abgeschliffen und von neuem hinter­
schliffen werden. 

1. Flache FOl'mstahle und Stahlhalter; 
Fig. 715. 
Fig. 716. 

welcher vorn 

Stahl in der Hohe durch Keilunterlage einstellbar. 
Desgleichen mit Druckschraube hinter dem Stahl, 

und hinten mit gleichen oder verschiedenen Schnitt-

Fig .• 15. Fig. 716. Fig. 71i . 

form en versehen sein und daher von beiden Seiten henutzt werden 
kann. 

Fig. 717. Stahl schwenkhar durch gewolhte Unterlage. 

Fig. 71 . Fig. 71 . Fig. 720. 

Fig. 718 zeigt die Ausfiihrung eines Stahlhalters mit Keilunter­
lage und heiderseitiger Schnittform. 

Fig. 719-720 zeigt einen doppelten Stahl halter mit drehbarer 
Unterlage fUr Halhautomaten. 
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2. Tangential-Formstahle und Stahlhalter. 

a) Ihre Berechnung: Als Anstellwinkel a (Fig. 721) hat sich in 
der Praxis ein Winkel von 12° als geeignet erwiesen. Man ist da­
her genotigt, die senkrechten MaBe des Arbeitsstiickes 
z. B. a umzurechnen, um die TiefenmaBe fiir das ~ 
Profil des Formstahles (b) zu erhalten. 

Es ist b =a·cos a. Bei einem MaB a= 10 mm Q 

wiirde daher das TiefenmaB b des Formstahles betragen: 
b=10·0,978=9,78mm. 1st eineFlache des Arbeits- 11 

..a-
stiickes in einem Winkel fJ zur Achee geneigt, so er- ~ I 

halt man die GroBe dieses Winkels fJ i fiir den Form­
stahl aus der Formel: tang fJi = tang fJ· cos a. 

Bei einem Winkel von fJ = 15° und einem Anstell­
winkel IX = 12° wiirde man erhalten 

tang Pi = 0,268·0,978 = 0,262. fJi = 14°40'. 
Fig. 721. 

b) Ihre Herstellung: Nachdem die MaBe und Winkel des Form­
stahles festgestellt sind, wird der auf der unteren und den seitlichen 
Flachen bearbeitete Stabl auf einer ReiBplatte angerissen, und zwar 
zun1icbst die senkrecbten und dann die wagerechten Linien, feruer 
die schragen Linien und endlicb die Abrundungen in den Ecken. 
Dann wird das Profil ausgebobelt, wobei an den seitlicben Flacben 

c:n:::d ~~ 
~~~ 

Fig. 722. 

etwa 2/10 mm zum Scbleifen stehen bleiben. Nach dem Harten wird 
die Form auf MaB geschliffen, wobei darauf zu acbten ist, daB die 
Formflacben genau parallel zu der unteren und den seitlicben Flachen 
des Stables sind. 

Wenn man vorber die obere Schnittfl1iche in dem Anstellwinkel 
von 12° schleift, so kann man beim Schleifen der Form das Profil 
kontrollieren durch eine nach den MaBen des Arbeitsstiickes berge­
steUte Lehre oder durch das Arbeitsstiick selbst. Dieser Arbeits­
gang ist aus Fig. 722 ersichtlicb. 
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Es ist dort ferner ersichtlich, daB die untere Flliche des Stahles 
schwalbenschwanzformig ist. Diese Form gestattet ein gutes und 
festes Einspannen des Stahles im Halter (Fig. 723-724). Ein solches 

Fig. 723. 

~ 
~ 

Fig. 724. 

Werkzeug auf einem Einspindel-Automaten zeigt Fig. 725, auf einem 
Mehrspindelautomaten Fig. 726. 

Das letztere ist als Doppelhalter mit 2 Formstahlen ausgebildet, 
von denen der untere schruppt, der obere schlichtet. Handelt es 

Fig. 725. Fig. 726. 

sich urn breite Schnitte und diinne Arbeitsstiicke, so ist eine Vnter­
stiitzung der letzteren erforderlich, da sonst der Formstahl durch 
das Federn des Arbeitsstiickes schnell stumpf wird. 

Eine einfache Fiihrung ist aus Fig. 727 
ersichtlich, anwendbar an Teilen, bei denen 
eine Stelle des AuBendurcbmessers unbearbeitet 
bleibt, oder schon vorher iiberdreht ist. 

Einen Tangential-Formstahlhalter mit Ein­
stellung zeigt Fig. 728-729. In dem1 Halter 

Fig. 727. 1 ist der Biigel 2 urn den Bolzen 3 drehbar an-
geordnet. Auf letzterem sitzt der Stein 4, auf 

den sich die Druckschrauben 5 legen. Auf dem Biigel ist der 
Schlitten 6 durch Schraube 7 einstellbar und durch Schraube 8 fest­
stellbar. Der Biigel federt unter dem Drucke des Federbolzens 9 
nach oben bis gegen die Schraube 10. 
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Auf dem unteren Schenkel des Biigels ist der Gegenhalter 11 
(Fig. 730-731) befestigt, an dem Schlitten 6 der Formstahl 12. 

Fig. 728-729. 

Fig. 730-731. 

Fig. 732-733. 
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Gegenhalter und Formstahl haben das gleiehe Profil. Beim 
Arbeiten legt sieh der etwas vorstehende Gegenhalter zuerst an das 
Arbeitsstiiek und zieht den Formstahl heran. Die Entfernung 
zwischen Gegenhalter und dem Formatahl entsprieht dem Dureh­
'measer des Arbeitsstiiekes. 

Ein Halter mit Rollen-Gegenhalter ist in Fig. 732-733 gezeigt. 

3. Kreisrunde Formstiihle und Halter 
haben den Vorteil, daB die Form dureh Drehen leieht herzustellen ist. 

a) Ihre Berechnnng. Damit ein Anstellwinkel erzielt wird, 
muB die Mitte des Formstahles hoher bzw. tiefer stehen, als die 

T 

Fig. 734. Falsche Stellung. Fig. 735. Richtige Stellung. 

Mitte des Arbeitsstiiekes. Wiirde der Formstahl in gleieher Hohe 
mit dem Arbeitsstiiek stehen,so ergabe sieh bei a kein Anstell winkel 
(Fig. 734), da die Tangente T-T senkreeht steht. ,In Fig. 735 er-

Fig. 736. Fig. 737. 

gibt sieh der Anstellwinkel a. AUf:! der GroBe desselben ergibt sieh 
das MaB h. 

In dem Dreieek ODE ist 0 D = R = dem groBten Durehmesser 
des Formstahles, der Winkel DOE ist gleieh dem Anstellwinkel a. 

Daher ist h = R· sin a. 
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Der kleinste Durchmesser des Formstahles berechnet sich aus 

r=y'h2+CA2; darin ist CA=CE-a, OE=R·cosina, 

Rl - r1 I' h d D'ff . h d "Bt d kl . a = ----- g elC er 1 erenz ZWISC en em gro en un em-
2 

sten Radius des Arbeitsstiickes. 
Infolge des Anstellwinkels entspricht das Profil des Formstahls 

nicht genau dem Profil 
des Arbeitsstiickes, sondern 
es muB beim Drehen des 
ersteren nach einer Scha­
blone gearbeitet werden, 
bei deren Abmessungen 
das auf Seite 391 iiir die 
senkrechten Formstahle Ge­
sagte beriicksichtigt wer­
den muB. 

b) Ihre Herstelluog 
ist verhiiltnismaBig ein­
fach, da sie in der Haupt­
sac he auf der Drehbank 
erfolgen kann. Sie erhalten 

Fig. 738. 

in der Mitte eine Bohrung, mit welcher sie auf einem Bolzen dreh­
bar gelagert werden konnen. Diese Drehbarkeit gestattet ein ge­
naues Einstellen der Schneide auf Mitte ArbeitEstiick und ein Nach­
stellen des geschliffenen 
Stahles, so daB diese 
Stahle bis auf einen 
kleinen Sektor aufge­
braucht werden konnen. 
Zur Festhaltung gegen 
Drehung wahrend. des 
Arbeitens werden sie 
seitlich mit einem Stift 
oder einer Verzahnung 
versehen. 

Als Halter dient in 
der Regel ein auf dem 

Fig. 739. 

Querschlitten befestigter Bock (Fig. 736). Ein Hebel mit verzahnter 
Warze dient zur Einstellung des Formstahles; fiir breitere Stahle 
kommt ein zweiter Gegenbock hinzu (Fig. 737) und fiir ganz breite, 
moist aus mehreren Teilen zusammengesetzte Stahle ein Doppelbock 
nach Fig. 738. 
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Fur diinne Arbeitsstiicke empfiehlt sich die Anbringung von 
Auflageflachen fUr das Material, urn Vibrationen zu verhindern. Sie 
bestehen aus geharteten, einstellbaren Stahlplatten b, c (z. B. Fig. 739). 
Je nachdem nun der Stahl vorne oder hinten am Arbeitsstiick 
schneidet, ergeben sich verschiedene Lagen der Stahlmitte. Der 

I 

Abslechstulll rormslulll 

Fig. 740. Fig. 741. 

Druck soIl moglichst nach unten wirken, damit der Stahlhalter nicht 
abgehoben wird. 

Deshalb soIl bei Rechtslauf des Arbeitsstiickes der Formstahl 
vorne, bei Linkslauf hinten auf dem Querschlitten sitzen (Fig. 740 

FIg. 742. tJberhohung der Schneide. 

und 741). In gewissen Fallen ist es ratsam, die Schneide etwas iiber 
die Mitte des Arbeitsstiickes zu setzen, urn das Hacken des Stahles 
zu vermeiden. Die GroBe dieserDberhOhung ergibt sich am besten 
aus praktischen Versuchen je nach Art des zu bearbeitenden Materiales. 
Es ergibt sich dann auBer dem Winkel a (Fig. 735) noch ein weiterer 
Winkel r (Fig. 742). Die Summe (J dieser beiden Winkel ist dann 
der Berechnung zugrunde zu legen. 
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Bei nicht zu lang en Arbeitsstiicken ist die Leistung der Maschine 
stets zu erhohen durch reichliche Anwendung von Formstahlen an 
Stelle von Langdrehoperationen. Einige Beispiele sind in Fig. 743 
angegeben. 

Fig. 743. Anwendungsbeispiele fUr Formstahle. 

4. Flache Abstechstahle. 
Bei Abstechstahlen, welche in der Regel grofiere senkrechte 

Planflachen zu bearbeiten haben\ ist die Frage des seitlichen Hinter­
schliffes von besonderer Bedeutung. 1st der Stahl nach hinten 

~u 
c = 

Fig. 744. Fig. 745. 

hinterschlifien (Fig. 745), so reibt die Kante b am Arbeitsstiick, ist 
er nach unten hinterschlifien, die Kante a (Fig. 744). Die letztere 
Form ist die vorteilhaftere, weil der Stahl von vorne nachgeschliffen 
wird und stets seine Starke behalt, wahrend ein nach hinten hinter­
schliffener Stahl von oben nachgeschliffen werden miiBte, wobei ein 
Heben des Stahles auf Mitte erforderlich ware und eine andauernde 
Schwachung der Schneide eintreten wiirde. 
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5. Mehrfache Abstechstahle. 
Einen Halter fiir rnchrere Bache Abstechstahle zeigt Fig. 746. 

Zwischen den einzelnen Stahlen A befinden sich die Schieber H, 
welche an einer gerneinschaftlichen HUlse F befestigt sind. B ist 
der Stahlhalter. Die HUlse wird durch Federn G nach hinten ge­
driickt in eine Stellung, in welcher die Schieber H bei erfolgtern 
Abstich dicht vor dern Arbeitsstiick Iiegen. Beirn Riickgange des 

Fig. 746. Mehrfache Abstechstahlhalter. 

Querschlittens legt sich ein im Bock D gelagerter und von der 
Steuerwellebetatigter Bolzen E gegen die HUlse. Die Schieber H 
bleiben stehen, wahrend die Abstechstahle zuriickgehen, und verhin­
dern ein Festklernrnen der abgestochenen Arbeitsstiicke zwischen den 
Abstechstahlen, indern sie die ersteren abstreifen. 

6. Kreisrunde Abstechstahle. 
Hier Iiegt der Fall urngekehrt. Die einfachste Herstellung ge­

stattet der nach hinten hinterschliffene Stahl (Fig. 747), dessen 
Schneide auch beirn Nachschleifen von oben nicht geschwacht wird. 
Soll dagegen der Stahl nach unten hinterschliffen sein, EO rniiBte er 
nach Art eines teuren hinterdrehten Fraser,;; hergestellt werden 
(Fig. 748). 
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In Fig. 749-750 ist ein Halter flir Hache Abstechstahle, ohnc 
Einstellung in Fig. 751 ein solcher mit Einstellung dargestellt. 

Fig. 747. 

Kreisrunde Abstechstahle 
werden in gleicher Weise wie 
Formstahle in Haltern nach 
Fig. 736 eingespannt. 

Fig. 749-750. 

Fig. 748. 

Fig. 751. 

IV. Gewindesehneid· Werkzeuge. 

1. Schneideisen und Halter. 

Eine besonders in Amerlka gebrauchliche Art von Schneideisen 
ist in Fig. 752-754 dargestellt. Dasselbe wird in einem Ring ge­
halten und durch Schrauben eingestellt (Fig. 754) oder in sogenannten 
Gewindepatronen. Die Schneideisen sind indessen nur fur leichtere 
Gewinde zu benutzen, da sie infolge der tie fen Spaltung leicht 
federn und brechen. 

Solider ist das Schneideisen Fig. 755-757. 

Damit ein Anschnitt bei a entsteht, soll das Gewinde III das 
Schneideisen mit einem etwas kleineren Bohrer wie die zu schnei­
dende Schraube geschnitten werden. 

Ein Halter fUr Schneideisen ist bereits in Fig. 519-521 dar­
gestellt. Einen solchen fur stoBfreie Umsteuerung zeigt Fig. 758-761. 
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Wenn sich das V orderteil 1 aus dem Halter 2 herauszieht, so 
kommen die Mitnehmerstifte 3 auBer Eingriff mit der Platte 4. Das 
Schneidzeug liiuft mit dem Arbeitsstiick. Beim Umsteuern des Jetz-

Fig 754. 

@a. 
- .. 

'b~ 

o 

Fig. 753. Fig. 755-757. 

teren auf Bchnellen Linksgang werden die Kugeln 5 durch die Flieh­
kraft nach auBen in die Aussparungen 6 geworfen. Das Vorderteil 

J 
.J 

Fig. 758-761. Schneideisenhalter. 

wird £eBtgehalten und daB Schneidzeug liiuft abo Dieser Halter 
arbeitet stoBfrei und ist ferner ohne weiteres zum Schneiden von 
Rechts- und Linbgewinde zu benutzen, indem die Kugeln entweder 
in die Vertiefungen 7 oder 8 gelegt werden. 
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2. Gewindebohrer und Halter. 
Gewindebohrer arbeiten auf Automaten nur dann gut, wenn sie 

etwas konisch und mit geniigend breiten Nuten versehen sind, da­
mit die Spane Platz haben. Sie werden in gleichen Haltern wie 
Schneideisen be£estigt. 

3. Gewindeschneidkopfe 
haben den Vorteil, daB die Gewindebacken nur mit ihrer Schneid­
kante anliegen, das Werkstiick daher weniger erwarmen und vor allen 
Dingen die Gewindegange beim Riicklauf nicht beschadigen, da der 
letztere bei geoffneten Schneidbacken erfolgt (Fig. 762-763). 

Der feststehende zum Einspannen die­
nende Schaft 1 (Fig. 766) ist gehartet und 
ganz durchbohrt, damit Gewinde von beliebiger 
Lange geschnitten werden konnen. Auf den 
inneren Gewindeteil des Schaftes ist der Ein­
stellring 2 aufgeschraubt. Fest in diesem sitzt 
die Hiilse 7 . mit dem federnden Haltestift 8, 
auf des sen hinterem Ende der Griff 9 durch 
einen Stift 10 be festigt ist. Eine Haltestift­
feder 25 driickt den Haltestift standig nach 
vorn. Die Hiilse mit dem Haltestift geht in 
einem Langloch durch die hintere Wand des 
Schaftgehauses hindurch. Rechtwinklig zur 
Hiilse sitzt im Schaftgehause angeordnet die 
Einstellschraube ll. Die Einstellschraube 
driickt seitlich an die Hiilse und verdreht 
beim Nachstellen der Schraube den Einstell- Fig. 762. 

ring und mit ihm das Vorderteil des Schneid-
kopfes. Die geschlitzte Sicherungshiilse 27 und die Gegenmutter 12 
schiitzen die Einstellschraube 11 gegen unbeabsichtigtes Verdrehen. 
Eine Nachstellfeder 24, die in einer Aussparung des Einstellringes 
gelagert ist und gegen diesen und die Nachstellfederschraube 19 im 
Schaftgehause driickt, bewegt den Einstellring und mit ihm das 
Vorderteil des Schneidkopfes beim Zuriickschrauben der Einstell­
schraube wieder zuriick. 

In einer Bohrung des Schaftes und durch zwei Riickzugfeder­
schrauben 15 und Riickzugfedern 26 in der Langsrichtung federnd 
damit verbunden, fiihrt sich der Korper 5, der auBerdem durch zwei 
Federkeile 22 gegen Verdrehung im Schaft gesichert ist. In den vorderen 
Teil des Korpers sind 4 Nuten eingearbeitet, in denen die Gewinde­
schneidbacken sichere Aufnahme und volle Anlage finden. Auf einem 

K ell e, Automaten. S. Aufl. 26 
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Ansatz des Korpers drehen sich, soweit dies zum Offnen und Schlie.Ben 
des Kopfes erforderlich ist, der innere und au.Bere Fuhrungsring 3 und 4. 
Beide Ringe sind durch die FUhrungsschrauben 17 miteinander fest 
verschraubt. Die in den au.Beren Fuhrungsring eingearbeiteten Schlie.B­
kurven liegen auf der ganzen oberen Breite der Schneidbacken an, 

wahrend die an dem inneren Fuhrungsring befindlichen Offnungs­
kurven in eine an der hinteren Seite der' Schneidbacken befindliche 
Nute eingreifen. 

Der au.Bere Fuhrungsring hat an seiner Riickseite eine Aussparung, 
in welcher die Raste 21 eingelassen ist. In den iibrigen freien Tell 
der Aussparung greift der zweimal, und zwar ungleichma.Big abgeflachte 
Kopf des Haltestiftes 8, der die genaue Schlu.Bstellung der Schneid-
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backen bewirkt. Zur leichteren Einstellung der zu schneidenden Ge­
windestarke sind am Umfang des auBeren Fiihrungsringes Teil­
striche mit den Endbezeichnungen stark-schwach und diesen gegen­
iiber am Schaft ein Nullstrich eingearbeitet. Wird der Griff 9 um-
gedreht, so daB sich 
das Vorderteil von stark 
auf schwach verdreht, 
so schlieBen sich die 
Backen durch den un· 
gleich abgeflachtenKopf 
des Haltestiftes noch 
etwas und das Gewinde 
wird schwacher. Diese 

Vorrichtung benutzt 
man zum V or- und 
Nachschneiden starker 
Gewinde. 

Zur Handhabung 
beim SchlieBen sind am 
Umf~g des Schneid­
kopfes ein SchlieBgriff 
13 sowie ein Anschlag­
stift 14 angebracht. Ge­
schlossen wird der 
Schueidkopf durch Ver­
drehung seiner Fiih­
rungsringe, bis der Hal­
testift in die Raste des 
auBeren Fiihrungsringes 

einschnappt; dabei 
schieben die SchlieB­
kurven des auBeren 

Fiihrungsringes die 
Schneidbacken nach in­
nen. Dagegen ziehen 
die Offnungskurven des 
inneren Fiihrungsringes 
die Backen nach auBen, 
wenn das Vorderteil des 
Kopfes zum Offnen so weit vorgezogen wird, daB der Haltestift die 
.Fiihrungsringe freigibt. Das Offnen bewirken zwei im auBeren Fiih­
rungsring gelagerte Offnungsfedern 23, die am Korper gegen zwei 
Federanlageschrauben 18 und im auBeren Fiihrungsring gegen die 
Offnungsfederschrauben 20 gleichmaBig driicken. Zwischen den 

26* 
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6ffnungsfedern und Schrauben liegen die Federstiitzen 31. Sie 
driicken die Federn beim Zusammensetzen des Kopfes in die richtige 
Lage und bilden 6ffnungen, F . 

in die der Korper leicht ~ 
ein.gelegt werden kann. ~ 
Das 6ffnen des Schneid- '--___ ....J 

kopfes geschieht selbstta-

. »-
"' .... -~~ 
--­

I 

Fig. 767. Fig. 768-771. 

tig, wenn beim Schneiden die Vorwartsbewegung des Schneidkopfes 
aufgehalten wird. 

Die Schneidbacken werden in den N uten des Kopfes von drei 
Seiten gefiihrt. Mit der vierten, vorderen Seite liegen sie an dem 
geharteten Deckel 6, der mittelst vier Deckelschrauben 16 am Korper 
befestigt ist und iiber den auBeren Fiihrungsring greift. 

Fig. 772. 

Die Schneidbacken zeigen die Fig. 767-771. 

Winkel IX = Steigungswinkel. 

Winkel {3 = Anschnittwinkel, oder Anschnitt der vorderen 
angeschliffenen Gewindegange betragt normal 20 0, bei kurzem An­
schnitt bis 35 0, bei Trapez- und ahnlichem Gewinde 15 0 • 

Winkel y = Keilwinkel 72 0 fur weiches Eisen, 740 fUr harteres 
Material, 75 0 fur TemperguB und Stahl, 76 0 fur Kupfer, 80 0 fiir 
Messing. 
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Flache F = Schneidflache der Backen, soll rechtwinklig zum 
Steigungswinkel IX sein. 

Fig. 773. 

Schleifvorrichtung fur die Gewindebacken ist in der Fig. 772 
dargestellt. 

Fig. 774. 

Einige Anwendungsbeispiele des Schneidkopfes auf verschiedenen 
Automatensystemen zeigen die Fig. 773-774. 



o 

406 Die Automaten-W erkzeuge. 

V. Werkzeuge fUr verschiedene Zwecke. 

1. Innendreh- und Eillstechwerkzeuge. 

1st eine Eindrehung oder ein Einstich in der Bohrung eines 
Arbeitsstiickes zu bearbeiten, wie z. B. in Fig. 77 5 dargestellt, so 

Fig. 775. 

ist eine kombinierte Lang- und Planbewegung des 
Werkzcuges erforderlich. Diese wird herbeige­
fiihrt, indem je nach Art der Arbeit durch ge­
eignete Kurven Revolverschlitten und Querschlitten 
auf das Werkzeug einwirken, indem z. B. die 

Langbewegung unterbrochen wird und eine Querbewegung ein­
tritt usw. 

Ein Werkzeug flir Einstiche zeigt Fig. 776. Auf dem Halter 
ist ein Schieber mit dem Stahl gefiihrt, welcher durch einen auf dem 

Querschlitten befestigten 
Bock mit Anschlagschraube 
quer verschoben wird. 

Auf dem Halter A 
(Fig. 777 -778) ist der 
Stahlhalter B um einen 
Zapfen drehbar. 0 ist eine 
an dem Stift F anliegende 
Blattfeder, die den Halter 

Fig. 776. in seine Anfangsstellung 
zuriick bringt. 

In Fig. 779 wird das Werkzeug durch den Revolverschlitten 
vorgeschoben, bis sich der Halter d gegen das Arbeitsstiick legt. 

Fig. 777-778. 

Beim weiteren Vorgehen des Re­
volverkopfes verschiebt sich die 

Fig. 779. 

Rolle f in der spiralformigen Nut des Korpers a, wodurch sich 
der exzentrisch gebohrte Werkzeughalter dreht und mit ihm das 
Werkzeug h. Dadurch wird von letzterem eine N ute eingestochen. 
Sobald nun die Rolle f am Endpunkt der spiralformigen Nut an-
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gelangt ist, trifft eine Verlangerung ides Werkzeughalters h auf ein 
im Schaft b verstellbares Gewindestiick k, welches das Werkzeug ver­
schiebt und dadurch das Langdrehen bewerkstelligt (D.R.G.M. 526204 
Pittler). 

2. Kordierwerkzeuge 
dienen zum Einwalzen einer geriffelten Oberflache mit parallelen oder 
gekreuzten Riffeln (Fischhaut) in das Arbeitsstiick. Das Werkzeug 
besteht in einer geharteten geriffelten Rolle, welche entweder in der 

Fig. 7.80-7.83. 

Langsrichtung oder in der Querrichtung gegen oder iiber das Arbeits­
"!tiick gefiihrt wird. 

1m crsteren FaIle ist es im Revolverschlitten, im letzteren FaIle 

Fig. 7. 4-7 . Fig. j , 7. 

im Querschlitten befestigt. Manche Kordeloperationen erfordern auch 
eine zusammengesetzte Bewegung des Werkzeuges, indem es z. B. 
yom Revolverschlitten vorgeschoben und in einer bestimmten Stellung 
yom Querschlitten gegen das Arbeitsstiick gedriickt wi rd. 

Fig. 780-783 zeigt einige Kordieroperationen. 
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Fig. 784-786 einfaches, auf dem Querschlitten befestigtes 
Kordierwerkzeug mit a) einer und b) zwei Kordierrollen. 

Fig. 787 einfaches, am Abstechhalter befestigtes Kordierwerkzeug. 
Fig. 788 drehbar einstellbares, am Abstechhalter befestigtes 

. Kordierwerkzeug. 

Fig. 789-790. 

Fig. 791-792. 

Fig. 789-790 v.ertikal einstellbares, am Abstechhalter befestigtes 
Kordierwerkzeug. 

Fig. 791-792 pendelndes Kordierwerkzeug am Querschlitten. 
1m Halter 1 ist Bugel 2 um Bolzen 3 drehbar. Untere Rolle fest, 

D 

Fig. 793-795. 

obere Rolle im Schieber 4 durch Schraube 5 einstellbar und Schraube 6 
feststellbar. 

Fig. 793-795. 1m Revolverkopf sitzendes, axial vorgehendes 
Kordierwerkzeug mit 3 einstellbaren Rollen. 
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Fig. 796-797. 1m Revolverkopf sitzendes Kordierwerkzeug 
mit 2 konischen Rollen fiir eine schrage Innenkordierung. 

Fig. 798. 1m Revolverkopf sitzendes Kordierwerkzeug mit 
konischer Rolle fiir eine Plan-Kordierung. 

Fig. 796-797. Fig. 798. 

Fig. 799-800. 1m Revolverkopf sitzendes, durch den Quer­
schlitten betatigtes Kordierwerkzeug mit drehbarer 'Rolle. Auf dem 

Fig. 799-800. 

Schaft 1 ist Halter 2 um Bolzen 3 drehbar. 1m Halter 2 ist Gabel 4 
vertikal drehbar und feststellbar. Der Vorschub des Halters 2 

J 3 

Fig. 801-802. 

erfolgt durch Anschlag auf dem Querschlitten, der Riickzug durch 
Feder 5. 

Fig. 801-802. 1m Revolverkopf sitzendes, yom Querschlitten 
betatigtes Kordierwerkzeug mit 2 einsteHbaren RoHen. An dem 
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Schaft 1 sind die Halter 2 urn Bolzen 3 drehbar ; sie sind verbuI:,­
den durch Hebel 4 und Scheibe 5. Der Querschlitten stoBt an die 
Stellschraube 6 und bewegt beide Rollen gleichzeitig nach innen. 
Die Feder 7 bringt die Rollen wieder nach auBen. 

3. Sonderwerkzeuge. 

Handelt es sich urn groBe Stiickzahlen, so ist die Anfertigung 
selbst teurer Sonderwerkzeuge empfehlenswert, insbesondere wenn 
dadurch die fertige Bearbeitung des Stiickes auf dem Automaten 
erzielt und eine zweite Aufspannung erspart wird. 

Z 

Fig. 03. 

us der hr groB n Zahl 
derselben sind nachsteh nd 
nur einige B i piele h raus­
gegriffen. 

Fig. 03 zeigt ein Werk­
z ug fiir koni he tifte. In d m Halter 
fiihrt ich das Werk tiick in ein r Biich e 2. 
Der tahl 3 fohrt ich in ein m chlitz de 
Ha.lter und i t in d m chi b r 4 b fe tigt, 
, lcher durch einen G lenkbolz n auf eiD m 
einstellbar n. auf d m T il 6 b findlichen 

Konuslineal 5 gleitet. Das Teil 6 ist auf dem Querschlitten montiert. 
Fig. 804 zeigt ein gleiches Werkzeug fur 3 Stahle, welche 

radial in dem Halter 1 gelagert sind und durch Drehung der Scheibe 2 
mit exzentrischen Nuten 
3 radial verstellt werden. 
Die Drehung erfolgtdurch 
den also Zahnstange aus­
gebildeten und in eine 

1§~~~~~~~Ij~$~, AuBenverzahnung der 
t " Scheibe 2 eingreifenden 

Fi. 04. Federbolzen 4, welcher 
an einen auf dem Quer­

schlitten einstellharen Konuslineal 5 entlang gleitet. 'Durch ge­
eignete Form des letzteren konnen auch gewolbte Formen kopiert 
werden. 

Fig. 588-591 zeigt ein friiher bereits erlautertes Werkzeug 
zum Sehneiden von Sehraubenzahnen. 

Fig. 805-811 stellt ein Werkzeug der Firma Brown & Sharpe 
dar zum Schneiden von Olnuten in das Arbeitsstuck Fig. 812. 

·Das im Revolverkopf befestigte Werkzeug geht vor und kommt 
mit dem Treiber 1 in Beruhrung mit dem Arbeitsstiick. Derselbe dreht 
sich mit dem letzteren und iibertragt die Drehung auf die Welle 2 
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und durch das Schraubenrad 3 auf das Schraubenrad 4 der Welle 5. 
An die letztere ist exzentrisch die Stange 6 angelenkt, welche mit 
dem Schieber 7 verbunden ist. Derselbe gleitet in einer Fiihrung 
des Hauptkorpers 8. In dem letzteren ist ferner der K5rper 9 in 

Fig. 805-806. Sonderwerkzeug zurn Schneiden von Spiralnuten. 

der Querrichtungschwenkbar be£estigt, in einer Fiihrung von 9 
gleitet der Stahlhalter 10 mit dem Werkzeug 11, er ist durch den 
Klotz 12 mit dem Schieber 7 verbunden. Sobald nun der Werk-

Fig. 807-809. Sonderwerkzeug zurn Schneiden von Spiralnuten. 

zeughalter mit dem Werkstiick in Beriihrung kommt, geht der vordere 
Querschlitten der Maschine vor, driickt gegen die Schraube 12· und 
bewegt den Korper 9 mit dem Stahlhalter 10 senkrecht gegen das 
Werkstiick. Da infolge der Drehung der Welle 5 die Stange 6 dem 
Schieber 7 gleichzeitig eine hin- und hergehende Bewegung erteilt, 
schneidet der Stahl 11 eine Spiralnute (siehe Arbeitsplan Nr. XXIV). 
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Fig. 813 zeigt ein Werkzeug zum gleichzeitigen Innen- und Au.llen­
bearbeiten von Laufringen. 

Fig. 810. Simderwerkzeug zum Schneiden von Spiralnuten. 

Fig. 811. Sonderwerkzeug zum Schneiden von Spiralnuten. 

1m Revolverkopf sitzt der Halter 1 mit der um Punkt 2 dreh­
baren Klappe 3. Letztere triigt den Formstahl 4. Auf dem Quer­
schlitten ist der Halter 5 mit dem Form stahl 6 befestigt. Wenn 
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del' Halter 1 in die richtige SteHung vorgeschoben ist, bleibt del' 
Revolverschlitten stehen, del' Querschlitten geht VOl' und driickt 
mit del' Schraube 7 die Klappe 3 
nach vorne, wodurch gleichzeitig die 

Fig. 812. 
II 

Fig. 813. Innen- und AuBen­
drehwerkzeug. 

innere und auBere Form bearbeitet wird. 8 ist ein Gegenlagel', 
welches sich zum SchluB als Stiitze gegen den Halter 1 legt, urn einen 
glatten Schnitt zu erzielen. 



Siebentes Kapitel. 

Einrichtung und Betrieb der Automaten. 

J. Allgemeine Gesichtspunkte. 
Die Notwendigkeit des Automatenbetriebes ist die natiirliche 

Folge der heutigen Forderung, jedes Arbeitsstiick moglichst schnell, 
dabei sauber undgenau herzustellen. 

Voraussetzung ist dabei eine weitgehende Normalisierung und 
Typisierung aller Teile, die eine Herstellung groBer Stiickzahlen 
gestattet. Bevor man sich daher entscheidet, das betreffende Teil 
auf dem Automaten herzustellen, sind folgende Fragen zu beant­
worten: 

1. Geniigt die Stiickzahl oder nicht? 
Dabei kann man als ungefahre Norm annehmen, daB bei Stiicken 

mit langer Arbeitsdauer (ca. 15 Minuten und dariiber) schon Stiick­
zahlen von 300-400 geniigen, bei Stiicken mit erheblich kiirzerer 
Arbeitsdauer dagegen Stiickzahlen von mehreren Tausend in Frage 
kommen. 

1m allgemeinen soIl der Automat mindestens eine W oche auf 
ein Arbeitsstiick eingerichtet sein, anderenfalls ist die Bearbeitung 
auf der Revolverbank vorzuziehen. 

2. 1st das Material fiir Automatenbetrieb geeignet? 

Hier ist festzusteIlen, daB die Praxis die rationelle Bearbeitung 
von Messing, RotguB, Siemens-Martinstahl erwiesen hat. Bei GuB­
eisen ergeben sich bei nicht gutem, d. h. hartem und sprodem 
Material haufig Betriebsstorungen durch vorzeitige Abnutzung der 
Werkzeuge. 

Ebenso ist Zinn und Zink, ferner auch Aluminium zur Auto­
matenbearbeitung weniger geeignet, da dieses Material 'Selten glatt 
abfallende Spane ergibt. Es "seift", d. h. die Spane kleben, setzen 
sich in den Werkzeugen fest und fiihren zu Storungen. 

Mit anderen Worten: nur Bolches Material, welches auch bei 
der Bearbeitung auf der gewohnlichen Drehbank keine erhohte Auf-
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merksamkeit des Arbeiters erfordert, eignet sich zur Automaten­
bearbeitung. 

3. Kann das Arbeitsstiick auf dem Automaten ganz 
oder annahernd ganz fertig bearbeitet werden~ 

Am besten ist es natiirlich, wenn das Arbeitsstiick fertig, ohne 
Notwendigkeit einer weiteren Operation auf einer zweiten Maschine 
von dem Automaten faUt. 

Insbesondere bei kleinen Arbeitsstiicken ist zu untersuchen, ob 
der Transport zu dieser zweiten Maschine, etwa einer Revolverbank, 
die Kosten der Herstellung nicht so verteuert, daB die Bearbeitung 
des Stiickes auf der Revolverbank iiberhaupt rationeller ist (z. B. 
kleine Schrauben, Muttern, Nippel usw., deren Herstellung nur Pfen­
nige oder Bruchteile von solchen kosten darf). 

4. Am besten ist es, vor der endgiiltigen Entscheidung 
eine Rentabilitatsberechnung aufzustellen, etwa nach fol­
gendem Beispiel: 

Es handelt sich urn die Herstellung von Bolzen. Die gewohn­
liche Leitspindeldrehbank schaltet bei diesem Arbeitsstiick aus und 
es ist die Arbeitszeit auf der Revolverbank und dem Automaten 
festzustellen. 

Diese ist bei der Revolverdrehbank und dem einspindligen Auto­
maten ungefahr die gleiche, namlich in diesem FaIle 8 Minuten pro 
Stiick. Als Dauerleistung kann man fUr 100 Stiick rund 13 Stunden 
rechnen. 

Als Lohnkosten ergeben sich daher bei der Revolverdrehbank 
bei einem Akkordverdienst des Revolverdrehers von M. 1,50 pro 
Stunde 13 X 1,50 = M. 18,50 und bei dem Automaten bei einem 
Stundenlohn eines ungelernten Arbeiters von M. 1,00, 13 X 1,00 
= Mk 13,00. Nun kann der Arbeiter aber 5 Automaten bedienen, 
daher Mk. 13,00: 5 = Mk. 2,60. Diese Stundenlohne sind natiirlich 
je nach Zeit und Ort sehr verschieden und daher nur als Beispiel 
zu betrachten. 

Dieses fiir den Automaten giinstige Verhaltnis verschiebt sich 
jedoch noch etwas bei der Feststellung der Selbstkosten. 

Als Unkostenzuschlage kann man in der Regel bei der Revolver­
drehbank 200°! ° der Lohne rechnen, damit kommt man jedoch beim 
Automaten nicht aus. Hier muB in dem Zuschlag die Amortisation 
der 5 hochwertigen, von dem Arbeiter bedienten Maschinen beriick­
sichtigt werden und man findet daher in der Regel Unkostenzuschlage 
bis zu 400% , 

Trotzdem ergibt sich bei der Revolverbank 18,50 + 37 
= M. 55,50 und bei dem Automaten 2,60 + 10,40 = M. 13,00, d. h. 
ein Verhaltnis von 55,50: 13 oder rund 4: 1 zugunsten des 
Automaten. 
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II. Wahl des richtigen Automatensystems. 

Zur Beurteilung der bestgeeigneten Maschine fUr ein Arbeits-
stiick ist maBgebend: 

1. Die Zahl der notwendigen Operationen. 
2. Durchmesser und Lange des Arbeitsstiickes. 
3. Menge des zu verspanenden Materials. 
4. Stiickzahl der herzustellenden Arbeitsstiicke. 

Zu 1-4. Bei einer geringen Zahl von Operationen kommen 
die automatischen Fassondrehbanke nach Fig. 5 in Frage, z. B. fiir 
Muttern, kurze Ringe und Schrauben bis etwa 35 mm ¢. 

Die Bearbeitung dieser Teile erfordert in der Regel nur eine 
Langdreh- oder Bohroperation. Eine etwa notwendige . Gewinde­
operation kann mit einer entsprechenden Vorrichtung vorgenommen 
werden. Da diese Maschinen einfach und schnell einzurichten 8ind, 
kommen auch kleinere Stiickzahlen in Frage. Wachst die Stiickzahl, 
die Zahl der Operationen und· auch die verlangte Genauigkeit der 
Arbeit, so empfiehlt sich der Automat Fig. 8 und 10 und fiir kleinste 
Teile (Feinmechanik) der Automat Fig. 7. 

Fiir groBere Teile bis zu 80 mm ¢ kommt bei einer geringeren 
Zahl von Operationen der Automat Fig. 14, bei mehr, insbesondere 
Langdrehoperationen, die Automaten Fig. 6, 12, 13, 17 in Frage. 
Der letztere ist besonders fur schwere Schnitte und groBe Span­
mengen geeignet, ist einfach und schnell einzurichten und bedarf 
verhaltnismaBig wenig Beaufsichtigung. Die Frage, ob ein Einspindel­
oder Mehrspindelautomat gewahlt werden soll, hangt ebenfalls von 
der Stiickzahl ab. Bei kleineren Stiickzahlen empfiehlt sich der 
schneller einzurichtende Einspindelautomat, bei groBeren Stiickzahlen 
der schneller arbeitende Mehrspindelautomat. 

Beziiglich der Genauigkeit der Arbeit ist zu beriicksichtigen, 
daB der Einspindelautomat genauer arbeitet. Fertige und aus­
wechselbare Arbeit liefert der Mehrspindelautomat in der Regel nur 
dann, wenn das Arbeitsstiick in der letzten Operation auBen und 
innen gleichzeitig geschlichtet werden kann. 

Bei der Wahl des Mehrspindlers ist zu beachten, daB der Auto­
mat Fig. 33 ebenso arbeitet wie der Automat Fig. 24, der letztere 
jedoch 4 Quersupporte besitzt, auf welchen die verschiedensten Vor­
richtungen, z. B. zum Querbohren, Frasen, Schlitzen usw. angebracht 
werden konnen. 

Fiir Arbeiten mit vielen zentral auszufiihrenden Operationen 
ohne iibermaBige Prazision ist der Automat Fig. 102 geeignet. Bei 
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Futterarbeiten eignet sich die Maschine Fig. 42 fUr kleine und mittlere 
Arbeitsstiicke, insbesondere Armaturen und ahnliches. Fur groBere 
Stucke kommen die Maschinen Fig. 36 in Frage. 

III. Fingerzeige beim Einrichten der Maschinen. 
Das Einrichten der Automaten ist eine der wichtigsten, wenn 

nicht die wichtigste Arbeit uberhaupt. Die Leistung der Maschine 
ist in vielen Fallen nicht von ihrer Kon-
struktion, sondern von der Einrichtung ab­
hiingig, und es ist haufig der Fall, daB 
ein Betrieb mit weniger modernen Ma­
schinen bessere Resultate erzielt nur da­
durch, weil er uber erfahrene Einrichter 
verfUgt. Aus dem Letztgesagten erheIlt, 
daB das Einrichten lediglich eine Sache 
der Erfahrung ist und nicht aus einem 
Buche gelernt werden kann, es gibt jedoch 
eine Anzahl Punkte, die jeder Einrichter 
berueksichtigen muB. 

Fig. 814. 

Dieselben sind nachstehend erlautert. 
1. Vor dem Einrichten ist auf aIle FaIle die Maschine zu unter-

suchen und festzusteIlen, ob: 

a) die SpindeIlager richtig einreguliert sind, 
b) die Schlittenfuhrungen richtig eingesteIlt sind, 
c) aIle Schmiereinrichtungen in Ordnung sind, 
d) die WerkzeuglOcher des. Revolverkopfes sauber und in 

Ordnung sind und 
e) ob irgendein Teil der Maschine bei der letzten Arbeit 

beschadigt worden ist. 

AIle diese Punkte mussen, wenn notig, in Ordnung gebracht 
werden, da man sonst nach erfoIgter Einrichtung Betriebsstorungen 
zu gewartigen hat. 

2. Vor dem Einrichten sind die einzelnen Operationen in einem 
Arbeitsplan festzulegen. Auch erfahrene Einrichter konnen dadurch 
Zeit sparen. 

3. Die Sebnittgeschwindigkeiten, Eowie die Vorschube fur die 
einzelnen Operationen sind festzulegen und danach die zur Benutzung 
kommenden Kurven zu bestimmen. 

Dabei kann man fiir geringe Stiickzahlen vorhandene ange­
naberte Kurven benutzen, fUr groBe Stiiekzahlen empfiehlt sieh je­
docb auf aIle FaIle die Anfertigung ricbtiger, dem gewunscbten Vor­
schub entsprechender Kurven. 

K e II e. Automaten. 2. Auf!. 27 
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4. AIle noch von der letzten Arbeit benutzten Werkzeuge shid 
zu entfernen und -die Maschine ist durch einen kurzen Leerlauf auf 
richtiges Funktionieren aller Teile zu priifen. 
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Fig. 815. 

5. Man bringe die Werkzeuge nach dem aufgestellten Arbeits· 
plan auf die Maschirie. Dabei kann man bei geringen Stiickzahlen 
vorhandene Normalwerkzeuge benutzen, bei hohen Stiickzahlen 
macht sich jedoch die Anfertigung von Spezialwerkzeugen bezahlt, 
welche sich fUr die betreffenden Opetationen· am besten eignen. 

6. Die Einsteliung der Werkzeuge erfolgt am schnellsten nach 
einem fertiggedrehten, im Futter eingespannten Arbeitsstiick. 1st 
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ain solches nicht zur Ha.nd, so stelle man zunachst den Abstechstahl 
ein, und zwar moglichst dicht am Futter, hierauf ist von der 
vorderen Kante des Abstechstahles die Lange des Arbeitsstiickes 

Fig. 816. 

puerschlilten 

Fig. 817. 

Fig. 818. 

abzutragen und danach der Materialanschlag einzustellen (MaB l in 
Fig. 814, S. 417), wobei das MaB a zuzugeben ist fiir die Bearbeitung 
der vorderen Pla,nflache. 

Hierauf erfolgt die Einstellung der iibrigen Werkzeuge. 
7. Nachdem das Arbeitsstiick entfernt ist, drehe man den ganzen 

27* 
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Arbeitsgang mit der Handkurbel durch, um festzustellen, ob die 
Werkzeuge nicht gegenseitig kollidieren. 

8. Dann erfolgt die Grobeinstellung aller Anschlageund Kurven 
fur SchnelI- und Langsamgang, Rechts- und Linkslauf, Revolverkopf 
schalten usw. 

11.87 

.J(J(J Z50 200 150 1(}() 50 25 

-&~.~~ --~+-.---------------- . 

5025 

I 
1.50 ZlJO 150 :f)() 50 Z5 

Fig. 819. 

9. Nunmehr kann die automatische Arbeit beginnen. Nach dem 
ersten Arbeitsstuck prufe man die MaBe und Toleranzen desselben. 
Die Werkzeuge mussen jetzt fein eingestellt werden, bis die verlangte 
Genauigkeit und Toleranz erreicbt ist, was einem guten Einricbter 
etwa nacb dem 5-6 ten Arbeitsstuck gelungen iIlt. Die Kurven 
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und Anschlage miissen jetzt ebenfalls fein eingestellt 
die Totzeit auf ein Minimum zu reduzieren. 

Bei der Aufstellung des Ar­
beitsplanes miissen folgende all­
gemein giiltige Regein beachtet 
werden. 

10. Schrupp- und Schlichtope­
rationen sollen nicbt gleicbzeitig 
vorgenommen werden, d. h. es solI 
nicbt ein Arbeitsstiick z. B. in der 
Bohrung gescbIicbtet und gleicb-· 
zeitig auBen geschruppt werden, 
da die durch das Schruppen hervor­
gerufene Erschiitterung ein sauberes 
Arbeiten des Schlichtwerkzeuges 
verbindert. 

11. Nacbdem innen gescblich­
tet ist, darf nicht auBen gescbruppt 
werden, oder umgekebrt, da beim 
Schruppen ein Verzieben des Ar­
beitsstiickes eintreten kann. Es 
solI vielmehr nach Beendigung 
aller Scbruppoperationen mit dem 
Schlicbten begonnen werden. 

12. 1st eine erweiterte Boh­
rung z. B. wie 'in Fig. 814 zu be­
arbeiten, so solI zuerst der groBere 
Bohrer und dann der kleinere ar­
beiten. In diesem Falle hat der 
groBere Bohrer den Weg c (+ Zu­
gabel, der kleiner den Weg b zu­
riickzulegen. 

Wiirde zuerst der kleinere 
Bohrer arbeiten, so hatte er einen 
groBeren Weg, namlich b + c zu machen. 

Fig. 820. 

13. Wiirde ein Arbeitsstiick an der hinteren Seite 
(Futterseite) auf einen kleinen Durchmesser gedreht 
(d in Fig. 814) und vorne mit einem kraftigen Ge­
winde versehen, so muB das letztere geschnitten 
werden, bevor das Stiick hinten gedreht und dadurch 
geschwacht wird, andernfalls liegt die Gefahr des 
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werden, um 

Fig. 21. 

Verdrehens und Verziehens vor infolge der starken Beanspruchung 
beim Gewindeschneiden. 

14. Bevor ein Stiick mit dem Formstahl bearbeitet wird, soll 
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esmit einem leiehten Span iiberdreht werden, damit der Formstahl 
nieht auf der Materialkruste arbeitet. 

15. Bei genauen Arbeiten solI je ein Formstahl zum Schruppen 
und Schlichten vorgesehen sein. 

16. Die Breite des Formstahles solI die Breite des Abstech­
stahltis einschliellen (Mall e in Fig. 814 und nicht Mall f). In dies em 
FaIle hat der Abstechstahl nur den Durchmesser d zu durchstechen, 
anderenfalls den ganzen Materialdurchmesser. 

17. Beim Arbeiten, insbesondere IUit breitenFormstahlen, muB 
die Anschlagschraube des Querschlittens so eipgestellt werden, daB der 
tJbertragungshebel des Querschlittens bei erreichter Tiefe auf 
Spannung steht. Dadurch wird erreicht, daB der Querschlitten, noch 
bevor die Riickzugkurve ihn erfaBt, zuriickfedert. Anderenfalls 
wiirde der Formstahl . in der Zeit von dem Verlassen der Vorschub­
kurve bis zum Erfassen des Hebels durch die Riickzugkurve auf 
der gedrehten Fl1iche schaben und keine saubere und blanke Flache 
hinterlassen. 

18. Nacherfolgter Einrichtung der Mascbine empfiehlt es sieh, 
die Stellung der Werkzeuge, sowie aller Anscblage und Kurven in 
einem Einstellungsplan festzulegen, damit bei spaterer Einrichtung 
fiir dasselbe Arbeitsstiick Zeit gespart wird. Solche Einstellungsplane 
sind beispielsweise in Fig. 815 fiir den Arbeitsplan Fig. 816 und fiir 
die Maschine Fig. 6 und ferner in Fig. 817-821 fiir den Arbeits­
plan Nr. XXI und fiir die Maschine Fig. 17 gezeigt. 



Leistnngsberechnnngen nnd Arbeitsplane. 
Die genaue Berechnung der Leistung eines Automaten ist nicht 

)hne weiteres moglich bei dem Einkurven- und dem Mehrkurvenssytem, 
d. h. bei den Maschinen, bei denen die Bewegung der Steuerwelle 
wahrend einer Umdrehung, also wahrend der Bearbeitungsdauer eines 
Werkstiickes, sich abwechselnd aus schnellem Schaltgang und lang­
samem Arbeitsgang zusammensetzt. Die U"bergange vom schnellen 
zum langsamen Gang und umgekehrt sind von der Genauigkeit der 
Einstellung der _ SchaJtnocken abhangig, diese 
wiederum von der Sorgfalt des Einrichters. 
Man kann daher die Zeit fiirdie reinenArbeits­
gange aus der gewahlten Schnittgeschwindig­
keit und dem gewahlten V orschub berechnen, 
muB aber dann als Zuschlag die Totzeiten fiir 
Leerwege und Schaltungen schatzungsweise hin­
zufiigen. 

r~ ~ -------

L i 
I; 70 ~. 

Fig. 822. 

Beispiel: Die Bearbeitung einer Fahrradnabe auf einem Vier­
spindel-Stangenautomaten (Fig. 822}. 

Es kommt als Arbeitszeit nur diejenige fUr die langste Operation 
in Frage, da alle anderen in dieser Zeit vorgenommen werden. 
Der groBte Drehdurchmesser betragt. . . . . . . . . 45 mm 
Der langste Arbeitsweg, da die Bohrungunterteilt ist. 40 " 
Angenommene Schnittgeschwindigkeit. . . . . . 20 m/min 
Vorschub der Werkzeuge pro Spindelumdrehung 0,1 mm 

Aus diesen Werten ergibt sich: 

Arbeitszeit 
40·;'l·45·60 

t = 20000.0,1 = 169 Sekunden. 

Auf einfache Weise kann die Zeit aus der logarithmischen Tafel 
Fig. 823 ermittelt werden. 

Die obere Zahlenreihe gibt den Arbeitsweg in mm an und stellt 
gleichzeitig die Schnittgeschwindigkeit in m/min dar. 

Die linke senkrechte Zahlenreihe entspricht den minutlichen Um­
drehungen der Arbeitsspindeln. 

Die rechte senkrechte Zahlenreihe gibt die Vorschiibe an. 
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Die nach rechts geneigten Geraden entsprechen dem Drehdurch­
messer, die nach links geneigten Geraden dienen als Leitlinien. 

Splnde/umdrehungen In der Minute. 
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Fig. 823, 

Die Stiickzeit in Sekunden und die stiindliche Stiickzahl werden 
an den unteren Zahlenreihen abgelesen. 



Leistungsberechnungen und Arbeitsplane. 425 

Beispiel: 
Der groBte Durchmesser betragt. . . 10 mm 
Der langste Arbeitsweg . . . . . . . 25 " 
Angenommene Schnittgeschwindigkeit. 18 m/min 
Vorschub pro Spindelumdrehung. . . 0,1 mm 

1. Die Senkrechte (starker Doppelpfeil) durch die Zahl18 (Schnitt­
geschwindigkeit) der oberen Reihe trifft die dem Durchmesser 10 mm 
entsprechende Gerade. Die dem Schnittpunkt zunachst liegende 
Wagerechte ergibt links fur die Arbeitsspindeln 580 Uml./Min. 

2. Die Senkrechte (einfacher Pfeil) durch die Zahl 25 (Arbeits­
weg) der oberen Reihe trifft die dem Vorschub 0,1 mm entsprechende 
Wagerechte. Die dem Schnittpunkt zunachst liegende Leitlinie trifft 
die Wagerechte der Drehzahl 580. Die durch diesen Schnittpunkt 
gehende Senkrechte ergibt eine Stuckzeit von 26 Sekunden und eine 
stundliche Leistung von 138 Stuck. 

Dies ist jedoch in beiden Beispielen die reine Arbeitszeit, zu der 
zunachst pro Stuck die Schaltzeiten hinzugefugt werden mussen, und 
zwar etwa 10 % , Es ergibt sich daher zunachst eim' Stuckzeit von 
26 + 2,6 = 28,6 = '" 29 Sekunden. 

Auch die Stundenleistung ist fur die Praxis nicht zutreffend, 
denn es muB bei dem besten Automaten mit kurzen Unterbrechungen 
gerechnet werden, z. B. fur das Einbringen neuer Materialstangen, 
Schleifen der Werkzeuge usw. 

Man nimmt daher die Stunde zu 50 Minuten an und es ergibt sich 
dann fiir das letzte Beispiel eine Stundenleistung von 

5~'960 = 104 Stuck 

Es sei hier besonders betont, daB es ein betriebstechnischer Fehler 
ist, wenn versucht wird, die Leistung durch moglichste Steigerung 
in der Schnittgeschwindigkeiten und Vorschube bis an die Maximalgrenze 
die Rohe zu schrauben, denn Unterbrechungen durch haufiges Schleifen 
und Abnutzen der Werkzeuge sowie sonstige Storungen sind die Folge. 

Von zwei Automaten hat totsicher derjenige am SchluB des Jahres 
am meisten geleistet, der infolge maBiger, die Werkzeuge normal 
beanspruchender Geschwindigkeiten und Vorschube mit den geringsten 
Unterbrechungen gearbeitet hat. 

Die Leistung eines so eingerichteten Automaten stellt trotzdem 
diejenige irgendeiner anderen Maschine in den Schatten. Bei dem 
Rilfskurvensystem kann die Stuckzeit genau berechnet werden, da die 
Steuerwelle mit konstanter Geschwindigkeit rotiert. Durch die Wechsel­
rader wird also die Zeit fur eine Umdrehung der Steuerwelle, welche 
der Stuckzeit eines Werkstuckes, und zwar einschlieBlich der Schalt­
zeiten, entspricht, genau festgelegt. (Siehe Berechnungstafel Fig. 386.) 

Die nachstehenden Seiten enthalten eine Anzahl ArbeitspHine mit 
Leistungsangaben, die der Praxis entnommen und erprobt sind. 
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Hlnterer Que .. u pport 

Vorderer QuenlUpport 

Arbeitsplane. 

e IndesebJleld­
vorrfc:htuoa: 

1. u tattung der Ma chine: 
ohne ppa.rate. 

Arb It gRog : 

1. Material voncblebeo. 

2. lelcb,elUgee rbelteo 
des t&hle "DOl vord~r.n 
Qu ranpport UJld Yom 
Bobrscblltten ana. 

9. Ab tecben mittel. tsb· 
I... "am blntereo Que •. 
• upport aU!. 

2. Au tattung der M8Ilobine: 
ohn Appa.rate. 

Arbeltsgang 

1. al.rlal "nrscbl.ben. 

S. Rund rForm tabl YOm "orderen 
QuenlUpport, dann Bobren uod 
Anfaseo des Locb .. "om Bobr­
..,blltten aus. 

8. Abstecbow mlttels I bles YOm 
blolereo Qu.noDPort au!!. 

ADm.: Mutlern w rd 0 obne G •• 
wlnde berg tellt. 

3. Au stattung der Ma hine: 
Gewindesohneidvorrichtg. 

Arbelto~aog: 

1. MaterIa] "o...,bleben. 

2. Runder Formatabl VOOl binter.n 
Quer upport aU!. 

S. G .. w1nd .... bn.lden. 

4. Ab t..,ben mIttel. rundem All. 
t..,b tab] vOm "order n Quer· 

.upportau .D belgJelc:hzeltlg 
Vordrebeo deB GewlodeteU .. 
fOr d811 nAchot. AtOOI tUck 

Nr. I-III. Bearbeitung eines Kegelkopfbolzens, einer Sechskantmutter und 
einer Kugelkopfschraube auf· der automatischen Fassondrehbank (Aktiengesell­

schaft Pittler, Leipzig). 
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Abstecbvorrlcbtung 
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Arbeitspliine. 

cblllnorrichtonil 

Binterer Quer upport 

"old rot QOftf$OPJ)Ort 
mit :t..aDKdr b upport 

Blnterer Quef$opport 

.wlnd cbneld· 
vorrlcbtUDlf 
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4. Ausstattung der Maschine 
Gewindeschneidvorrichtg. 

~angdrehsupport. 
Uberhiingende A bstech· 

vorrichtung. 
Einrichtung zum selbst· 

tiitigen Schlitzen. 
Arbeitsgang: 

1. Material vorochieben. 
2. Langdrehen mittels Langdreh· 

support yom vorderen, und 
gleichzeitigem Formen des 
Rop!es mit rundem Formstahl 
vom hinteren Quersopport aus. 

3. Gewindeschneiden. 
4. Abstechen mit iiberhiingender 

Abstechvorrichtung von oben 
und Aufnehmen des Werk· 
stiickes mittels Zange zum 
Schlitzen. 

5. Ausstattung der Maschine: 
Gewindeschneidvorrichtg. 
Langdrehsupport mit 

Werkzeughalter. 
Dberhangende Abstech· 

vorrichtung mit Rande· 

~ 
rierradhalter. 

~ -~.=:1:l"~~ij~ciaii~ ArbeHsgang: 
'." ••••••.• _: -_-~~ - '1. Material vorschieben. 

2. Formdrehen mittels runden 
Formstahles vom hinter en 
Qnersupport aus. 

VOn OMD 
Rind r\enad· 

halter 

von oben 

vorrlchtong 

Yord r Quef$upport 
mit Lan&dr haupport 

Scblitz· ond Qoerbohrvorrlchtong 

Rlnter t Qu f$opport 

r 

ewlnde· 
chneld· 

vottlcblung 

" ord rer Qu nlUpJ)Ort 
mit Langdrehaupport 

S. Bohren und Anfasen mittels 
Langdrehsupportes m. Werk· 
zeughalter. 

4. Innengewinde schneiden. 
5. Riinderieren und Abstechen 

von iiberhllngender Abstech· 
Yorrichtung aus. 

6. Ausstattung der Maschine : 
Gewindeschneidvorrichtg. 
Langdrehsupport. 
Dberhiingende Abstech· 

vorrichtung. 
Vereinigte Querbohr- und 

Schlitzvorrichtung. 
Arbeitsgang: 

1. Material vorschieben. 
2. Drehen des Schaftes mittels 

Langdrehsupportes vom vor· 
deren und Formen des Ropfes 
vom hinteren Quersupport aus. 

S. Gewinde schneiden. 
4. Abstechen von iiberhangender 

Abstechvorrichtung aus lind 
Aufnebmen des Werkstiickes 
mittels Zange zum Querbohren 
und Schlitzen. 

Nr. IV-VI. Bearbeitung verschiedener Schrauben auf der automatischen FassoD· 
drehbank (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 
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A rbel togaoll : 

1. Material vorocbiebeo. 

2. lelclueltil(es Bobreo nod 
A.oIa.6en. 

9. A tecben. 

Nr. VII. Bohren und Abstechen von Muttern auf der automatischen Fasson­
drehbank. (Das Gewinde wird auf einer Sondermaschine geschnitten.) 

Arbeitsgang: 

1. Materialaoscblag. 

2. Scbaftdreben nnd Gewinde scbneiden. 

-
3. Kopf anfasen. 

4. Abstecben. 

Nr. VIII. Bearbeitung einer Schraube auf dem Wuttig·Schraubenautomaten. 



I. Loch 

ill. Loch 

Arbeitsplane. 
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V rd r r Qu rsupport 
mit Lan dr banpport 

berb ngend 
Ab te"hvorrlchtung 

von ob n 

Hlnteter Qu nmpport 

429 

Anachlag. 

Vord ren Zapf nan. 
dreben mlttels tab!· 
baIter vom Revolver· 
"opf nod Konlscb. 
dr ben de baft 
mittel Langdreb· 
support"" Yom Or· 
dereD Quer upport 

an. 

Formdrehen des hinteren Zapfens mittels runden Stables Yom hinteren Quersupport, 
GewindeschneideD mit selbstiiffDendem Kopf oder Scbneideisen yom Revolverkopf 

und Abstechen mit i1berh~ngender Abstechvorrichtung von oben aus. 

Nr. IX. Bearbeitung einer Saule auf dem Einspindelautomaten, System Dreiloch 
(Fig. 47) (Aktiengesellschaft PittIer, Leipzig). 
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I Loch 

II. Lo h 

Vorrter r Qu r upport 

Blnt ... r u nupport 

Al-bejtsplil.ne 

Drehen des Schaftes und 
des Zapfen. mlttels Stahl­
haIter vom Revolverkopf 
und Formen des Ropfes 
vom vorderen Quersup-

port aus. 

Ill. Locb . -==11 t)fl]=5Iflilliilll~ 1--'_- -_-_--_-_--_-_-

Gewindeschneiden 
mit selbstDfInendem 
Rap! oder Schneid­
eisen vom Revolver~ 
kopf und Abstechen 
vom hinteren Quer-

support aus. 

Nr. X. Bearbeitung einer Schraube auf dem Einspindelautomaten, System 
DreiIoch (Fig. 47) (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 



Arbeitsplane. 

I. Eill pannung. 

1. Loch 

II. Loch 

"order r Qu~rsnpport 

lll. Loch 

IV. Loch 

\' . Loch 
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Rohes WerkstUck wird Belbst­
ti1tig durch Greifer imRevolver­
kopf dem Magazin entnommen, 
dem Spannfutter zugefilhrt und 

festgespannt. 

tJberdrehen und Vorbohren mit 
Stahl halter yom Revolverschllt­
ten aus. Formdrehen mittels 
rundem Formstahl Yom VOI-

deren Quersupport aus. 

Innere Form mittelsBohrel yom 
Revolvelschlltten aus fertig­

machen. 

Vom Revolverkopf aus mittel. 
Formsenker und Bohrer VOI­
dere inn ere FOlm auasenken 

und Loch bohren. 

Mittel. Gewindebohlelhaltel· 
yom Revolverkopf au. Gewin­
de schneid en. Hierauf selbst­
tMiges ()tfnen des Spannfutters 
nnd Ausstollen des Werkstiickes. 

Nr. XI. Bearbeitung einer Kappe auf dem Einspihdelautomaten (Fig. 13 oder 
Fig. 47) mittels Magazin (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 
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II. Loch 

ill. Loch 

IV. Loch 

v. Loch 

\'ord ru Qu nupport 

Arbeitsplane. 

II. Einspannung. 

Wie bei der I. Einspannung. 

Mittels St8hlh81ter und Senker 
yom Revolverkopf aus Werksttick 
auLlen iiberdrehen, Form drelien 

und Gewlnde aussenken. 

Yom Revolverschlitten aus ~uBe­

ren Durchmesser und Form mit· 
tel. rundem Formstahl Yom vor· 
deren Quersupport aUB nacho 

drehen. 

~~~~~~~~~~~- C----Otfnen der Spannzange und Aus· 
stollen. 

/ A '-"---

Bleibt frel. 

Nr. XII. Bearbeitung einer Kappe auf dem Einspindelautomaten (Fig. 13 oder 
Fig. 47) mittels Magazin (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig) . 



Arbeitspliine. 

I. llie Stange wird selbsttAtig bis an 
denAnscblagauf dem Quersupport 
vorgescboben. dann angekornt 
nnd gleicbzeitig aullen gedrebt. 

III. Der Kugellauf wird mittels hin­
terdrebten Bohrers vorgebohrt. 

V. Das Arbeitostilck wird aullen mit 
Gewinde veroehen. 

II. Mittel. Spiralbobrer wird dao 
Loeb gebobrt. 

IV. Der Kugellauf wird mittels pen· 
delnder Reibable fertiggestellt. 

VI. Die Lagerocbale wird von der 
Stange abgeotocben. 

433 

Nr. XIII. Bearbeitung einer Lagerschale auf dem Einspindelautomaten (Fig. 13) 
(Aktiengesellschaft Pittler,Leipzig). 

Kelle, Automaten. 2. Auf!. 28 
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2. Drehen und Zentrieren. 

3. Ril.nderieren. 

4. Bohren und Formgeben. 

5. Bohren. 
6. Abstechen. 

Nr. XIV. Bearbeitung eines Fahrradzapfens auf dem Einspindelautomaten 
(Fig. 13). 
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1. Anscblag filr Lange. 

2. Vorbobren und Fassonieren. 

3. N acbbobren. 

4. Bobren. 

5. Aufreiben. 
+--- 6. Abstecben. 

Nr. XV. Bearbeitung einer Zentrifugenschale auf dem Einspindelautomaten 
(Fig. 13). 

28* 
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1. Arbeitsgang. 
Vorschleben "der Materialstango bls zom Anschlag nnd Featspannen. 

S. Arbeltsgang. 
Elnstechen zwischen den Radschelben. 

Nr. XVI. Bea.rbeitung einer Getriebewelle auf dem Einspindelautomat (Fig. 17) 
(B6hringer). 



Arbeitsplane. 437 

2. Arbeitsgang. 
Drehen der WellenabslUze, 

4. Arbeitsgang. 
Drehen der Aussparungen auf beidim Selten der Radscheiben. 

Nr. XVI. Bearbeitung einer Getriebewelle auf dem Einspindelautomat (Fig. 17) 
(Bohringer). 



1. 

s. 
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6. 

Nr. XVII. Bearbeitung eines Bremskonus auf dem Einspindelautomaten (Fig. 286) 
(C. Hasse & Wrede, Berlin). 

5. 

7. 



I. 

2. 

s. 

Arbeitsplane. 439 

o-Il-_---, 

Nr. XVIII. Bearbeitung eines Fahrradnabenteiles auf dem Einspindelautomaten 
(Fig. 286) (C. Hasse & Wrede, Berlin). 

4. 

5. 
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1. 

2. 

s. 

Nr. XIX. Bearbeitung langer Zentrifugenspindeln auf dem Einspindelautomaten 
(Fig. 286) (C. Hasse & Wrede, Berlin). 
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a b 

1. Arbeitsgang. 

Vorscbieben der Materialstange bis zurn Anscblag nnd Festspannen. 

2. Arbeitsgang. 

Ausbobren, sullen tiberdreben nud Dreben des Ansstzes. 

Nr. XX. Bearheitung einer Fahrradnahe auf dem Einspindelautomat (Fig. 17) 
(Bohringer). 
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3. Arbeitsgang. 
Drehen der inneren und ~ulleren Form und Schlichten der Aullenseite. 

Ii. Arbeitsgang. 
Gewindeschneiden und Abstechen. 

Nr. XX. Bearbeitung einer Fahrradnabe auf dem Einspindelautomat (Fig. 17) 
(Bohringer). 



1 . 

s. 

Arbeitsplane. 443 

- 2. 

1. EinspsDnung. 

II. Em pannung. 

Nr. XXI-XXII. Bearbeitung einer Automobilradnabe (Schmiedeprellstiick) 
auf Einspindelautomaten (Fig. 286) (C. Hasse & Wrede, Berlin). 

(Die Maschine arbeitet ala Halbautomat.) 

I. 

2. 
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1. Anl!chlall 6. Kleloe Bobrunll 

2. Zentriert!n und An1asen 7. £In techen 

B 
S. Formdreben • Reibablen 

<l. GroBe Bohruna 9. Ge .. indescbo Iden 

S. Mlttlere Bohrunll 10. Ab.techen 

Nr. XXIII. Bearbeitung einer Hiilse auf dem Einspindelautomaten (Fig. 8). 
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1. Anschlag 

2. Kordieren 

3. Spirale dreben 

4. Bohren und Fassonieren 

5. Fassonieren 

6. Gewindeschneiden 

7. Plandrehen 

8. Abstechen 

Nr. XXIV. Bearbeitung einer spiralgenuteten Rolle auf dem Einspindel­
automaten . (Fig. 8). 

(Die 3. Operation zeigt daB Sonderwerkzeug [Fig. 805 bis 806] in Tatigkeit.) 
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I. 

ll. 

ill. 

Vordere nntere Spindel: 
Nachdem der An.chlaghebel sich zuriicks"stellt hat, dreht der vordere Formstahl A die Form 

var, wlihrend der Ankorner B das Arbeitsstiick anbohrt und der Drehstahl 0 vorn slelch­
zeitig gerade dreht. 

n. Vordere obere Spindel: 
Der Stahl D dreht das Arbeitsstiick aullen auf genaues Mall, wahrend der Spiralbohrer E gleich· 

zeitig das Loch bohrt. Der Schlichtstahl F schlichtet hierauf die J<'orm des Kugellaufes. 
Ein Schlagen des Arbeitsstiicke. ist ausgeschlassen, weil aile Arbeiten gleichzeltig erfolgen. 

In. Hlntore obere Spindel: 
Der Gewindebohrer G schneidet das Innengewinde. Die Arbeitssplndel S behiUt ihre ur· 

spriingliche Drehungsrichtung bei, wiihrend sich der Bohrer G mit grollerer Geschwindig­
keit hineinschneidet. 

IV. Hlntere untere Spindel: 
Der Abstechstahl H schneidet das fertige Arbeitsstiick ab, wlihrend das Werkzeug J den vor­

deren Grat des Gewlndes noch wegnimmt. 

Nr. XXV. Bearbeitung einer Biichse mit Innengewinde auf dem VierspindeI· 
automaten (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 
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2. 

3. -tt~.+-+-+--1--- -

4. 

Nr. XXVI. Bearbeitung einer Biichse auf dem Mehrspindelautomaten (Fig. 241) 
(Gildemeister & Compo A.-G., Bielefeld). 

(Die Operation 3 zeigt die Anwendung der automatischen Strahlereinrichtung, 
Fig. 536 bis 538.) 
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o 
OJ 

• 
Arbf!iblmUiter. 

Mat. : . M. L 
Atb.-Zelt: 2 Min . 

a 

Arbeitspliine. 

c 

b 

4. Spindel: Abstechen. 

S. Spindel: Kleines Loch bohren, 
Kugellauf fertlg bohren, sullen 
schlichten, einstechen. 

2. Spindel: Tiefer bohren, aullen 
schlichten mit Langdrehapparat, 
auf Lange drehen. 

1. Spindel: Vorbohren, 8ullen schrup­
pen, mit Langdrehapparat. -- -

Nr. XXVII. Bearbeitung von 
Pedalhiilsen auf dem Mebr 

spindelautomaten (Fig. 241). 



Arbeitaplane. 

I. Aufspannung. 

1. Loch 

Hinterer Quersupport 

II. Loch 

Yord erer Quersupport 

III. Loch 

IV. Loch 

449 

Einspannen. Vordrehen und 
Zentrieren yom Revolver· 

kopf aus. 

Nachdrehen Yom vorderen 
und Rillen Eindrehen mit 
rundem Formstahl yom hln· 

teren Quersupport aus. 

Bohren mit SchneJlbohrvor· 
richtung yom Revolverkopf 

BUS. 

Bieibt frei. 

Nr. XXVIII. Bearbeitung einer Schnurscheibe auf einem ala Halbautomat ein­
gerichteten Einspindelautomaten (Fig. 12) (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 

Kelle, Automaten. 2. AUf!. 29 



450 

I. Loch 

II. Loch 

III. Loch 

IV. Loch 

Arbeitsp lane. 

II. Aufspannung. (Umepannen.) 

Vorderer Quersupport 

Umspannen. Vordrehen vom 
Revolverkopf aus. 

Plan- und Vordrehen vom 
vorderen, Schlichten mit run­
dem Formstahl vom hinteren 
Quersupport und Ausdrehen 

vom Revolverkopf aus. 

N achbohren mit Kaliber­
bohrer vom Revolverkopf 

aus. 

Ausreiben mit Reibahle vom 
Revolverkopf aus. 

Nr. XXIX. Bearbeitung einer Schnurscheibe auf einem ale Halbautomat ein­
gerichteten Einspindelautomaten (Fig. 12) (~ktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 



3. Stufe 

4. Stufe 

Nr. XXX. 

451 

I. Aufspannung (Drei-
backenfutter). 

Au Ben- und Innenbearbelten 
mit den Stl!.hlen 1, 2, S, gleich­
zeltigScbruppen der Bobrung 
mit der Innendrebvorrich-

tung a,. 

Dreben des Bodens mit einer 
auf dem vorderen Querscblit­
ten sitzenden Plan- undKegel-

drehvorrichtung. 

Drehen des Konus be der Planflitche 
o d und der Rundung bei e, der hintere 
Querschlitten geht vor und schiebt 
den Schlitten e -;; in Richtung be vor. 

Drehen des Konus de durch 
die auf dem hinteren Quer­
schlitten sitzende Vorricb­
tung eh und der FHtche of. 

Bearbeitung eines Automobil-Schwungrades auf dem Halbautomaten 
(Fig. 36) (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 

29* 



452 

2. Stufe 

3. Stufe 

4. Stufe 

Arbeitsplane. 

II. Aufspannung (Dreibaokenfutter). 

Drehen der Filchen f e 
mit Stahl 1, der FIllche 
19 mit Stahl aA, Abrun· 
den der Kante f mit Stllh­
len 2 nnd h, Ansdrehen 
der FIllchen hi k I mit 

Stahl ~ und Messer 3. 

Drehen der FIllche 9 h mit 
dem Kegeldrehsupport e •• 
(Kopieren mit Lelste 3) 
Plandrehen der Fliche f 9 

mit Stahl eo. 

Schlichten der Fillchen 
i k! und h. durch Messer 

5 nnd Stahl 6. 

~~~~-n==r== .... --I1~~~~~~~~~!!!~~ Schlichten der Bohrung 
V" Z a und der Fillche i k 

durch Stll.hle 7, 8 nnd 9. 

Nr. XXXI. Bearbeitung emes Automobil-Schwungrades auf dem Halbautomaten 
(Fig. 36) (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 



Arbeitspliine. 

III. Aufspannung (Aufspannplatte). 

Schlichten der Flache demit der auf dem hiuteren Querschlitten sitzenden 
Vorrichtung aA, Schlichten der Planflllche ed und des AuBendurchmessers 
e f mit der auf dem vorderen Querschlitten sitzenden Vorrichtung a •• 

453 

Nr. XXXII. Bearbeitung eines Automobil-Schwungrades auf dem Halbautomaten 
(Fig. 36) (Aktiengesellschaft Pittler, Leipzig). 



454 Arbeitsplane. 

1. Aufspannung. 

1. Scbruppen der 
-"l~-+_Bobrung unddes 

AuBendurcb­
messers. 

2. Scblicbten der 
Bobrung und des 

AuBendurcb­
messers. 

3. Hinterstecben. 

4. AuBen- und 
Innengewinde 

scbneiden. 

Nr. XXXIII_ Bearbeitung von vier Verschraubungen gJeichzeitig auf dem 
Vierspindelhalbautomaten (Gildemeister & Compo A.-G., Bielefeld). 



Arbeitspliine. 455 

2. Aufspannung. 

1. AullenBchruppen. 

2. AuJ3enBchlichten. 

3. Hinterstechen. 

4. Aulleugewinde Schneiden. 

Nr. XXXIV. Bearbeitung von ,,;er Verschraubungen gleichzeitig auf dem 
Vierspindelhalbautomaten (Gildemeister & Camp. A.· G., Bielefeld). 



456 

Arb.ltsrnuster. 
lI ater lal : 1l ... in R. 

Arbeit,;;zl;'it : '! .~, kundeo. 

" 

1. Spindel: 
Schruppen, Vorbohren. 

2. Spindel: 
Schlichten, fertig Bohren. 

S. Spindel: 
Plandrehen. 

4. Spindel: 
Gewinde Bohren. 

Arbeitsplane. 

b 
1. Aufspannung. 

c 
Nr. XXXV. Bearbeitung von Auslaufhiihnen auf dem Vierspindelhalbautomaten 

(Gildemeister & Co. A.-G., Bielefeld). 



Azbelwmuster : 
.terlal : Ing. 

Arbeltezelt : H Imnden . 

• 

1. Spindel: 
Mit drei StlIhlen Stirn.eite, 

Gewindeteil und Bund 
Schruppen. 

2. Spindel: 
Mit zwel StAhlen Gewlndeteil 
und Bund Schlichten, innen 
ood aullen Kante Anschr!lgen. 

s. Spindel: 
Mit Plandrehhalter Gewinde 
HinterBtechen und hintere 

Bundselte Drehen. 

4. Spindel: 
Gewinde Schneid en. 

ArbeitBplane. 457 

b 
2. Aufspannung. 

c 
Nr. XXXVI. Bearbeitung von Auslaufhahnen auf dem Vierspindelhalbautomaten 

(Gildemeister & Co. A.-G., Bielefeld). 



458 Arbeitsplane. 

N r. XXXVII. Herstellung eines Zentrifugentellers mit Verwendung des 
Bohwingenden Magazins auf dem Automaten Fig. 47 (Pittler). 
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460 LeiBtungstabellen. 

Bremstro=elbolzen . 

. ~-€E3::£==3t-, , 
'E 107 ~ 

Herstellnngszeit: 100 Sek. Material: S. M. Stahl. 

Pedalachse. 

mit=-· -----.-±.....,.,..w-·:q-. 
;"!"~-----121 

Herstellungszeit: 225 Sek. Material: Stahl. 

Bolzen. 

f1--t-r·----~ 
IE 15'1- ,., 

Herstellnngszeit: 277 Sek. Material: Eisen. 

Leistungstabelle II. 



Leistungstabellen. 461 

Herstellungs- Leistung Muster Material zeit f. 1 Stuck 
in Sekuhden 

in 1 Stun de 

J~ngen 

tli~~ Messing 19 190 Stuck 

'-11 

.f-~ -- "" 

""~=E';'5 ,- too' 
Stahl 35 103 Stuck 

c.", 
.. ~:~ Messing 8,5 424 Stuck 

i I 
16,5 

*""--+~-'" Eisen 15 240 Stuck 
t t 

£5 

~ - ~ Eisen 75 48 Stiick 
I I 
i.--25,5-

tE--- -~~ao Messing 48 75 Stuck 
I I 

30,5 

-~ ... -- <a' Messing 19,5 185 Stuck I , 
39 •• 

£-+-:+-~-f~ Nickel 103 35 Stiick I -- - '" 
I!I 119 ;,: 

.... ~ c.", 
Messing 24 150 Stuck ... -+=-=e: -----r 

-t-- I 
I. 53,5 

.l;£--&--t=-=t-- ... Stahl 96 37 Stuck , , 
I ll' 55 

'-ffiBE 6e~ Messing 68 53 Stiick ~----~~~ 
I t 
IE 55 ~ 

Leistungstabelle III. 



462 Leistungstabellen. 

I"",.J... ~_' l.Jlrbei/s 17lb ~.!-ll£ .flrbeiJ;slllllSter VI tLI1/2 lJJJ. da.uer 'u..&..IuWCC 

~ i ft"Z 
19 ;n_~_.Q 2ll'1Uz. 052 1- ~)t+ - ~~ ...... '::1 

rr. ~i ~ ~ 

20 r~ 
........ . 

2~7/lIiz. 03'2 - f · 
" ...... ~::t 

....§!Z.. 

~ 

21 - EF-_·=f t- ::: J71essUig .J7IlUz. OY2 

"IM'lr 

-~~ ....... - ~ t , 22 .r,t~,-Wz. OY2 ~~ 

~ 

2J wn ~ r.. ." .Jmin.. 09'2 I ..... ' ""5'CMJ al 
~~qs J 

2* -~~~ I"" 110Sek: OY2 1~/fPa'yuv 

""",'/7 

-0 
t---------, 

25" '-'- ~r1'j '7J.~ .D ~~, O!l'2 '':7 
I--

so 

26' ~ I_".~ .Jlllfn.. 0.1/2 "::7 

27 -~ ~ o ~ ""- ••.• D ~muz. (J!/2 1:F/UtfY'tIP 

~ ~ ~v 

Leistungstabelle IV. 



2. Seite 
mit Mag. 
36 Sek. 

110 k. 

!!O ek. 

160 k . 

a<4 k. 

~I ek. 

] 

Leistungstabellen. 

Stahl. 

1SO Sek. 

S6 Sek. 

l!8 k. MSek. 

Messing. 

k. 

i k. 15 k. 

I~ k. 45 Sek. 

l/S natiirliohe GroBe. 

Leistungstabelle V (Hahn & Kolb, Stuttgart). 

463 



464 

80 
1!1 

100 

250 

50 
80 

leistungstabellen. 

100 
200 

lJ t2S 
BOO 

S 
120 

1 
~60 

StUck alelcb.o. 

Leistungstabelle VI (A. H. Schutte, Koln-Deutz). 



Leistungstabellen. 465 

Nr. Arbeitsmuster Material Arbeitsdauer Maschine 

10 FluBeisen OX35 

11 Weicheisen 30 Sek. OX35 

12 S.M.St. 20 Sek. OX35 

13 S.M. St. 30 Sek. OX35 

- _ ._ - ·---·- - -----J-- ---I-----I- --- -J 

14 Weicheisen 50 Sek. OX35 

15 Messing 5 Sek. OX35 

16 S.M. St. 3 Min. OX45 

17 S.M. St. 100 Sek. ox 45 

18 S. M. St. 55 Sek. OX45 

Leistungstabelle vn (Gildemeister & Co. A.-G., Bielefeld). 
Kelle, Automaten. 2. Aun. 30 



466 Leistungstabellen. 

Zahnrad. 

wi 1: Cbro!lllllcke~ bl·OoOsto.k 
. lII...,blne : New·Brltaln·Futterautomat Nr.4,,", 

Splndel1lHCbwindiakeit = 69 Umdr. P. lIln. 
nfllChub = 0.$3 mm, mdr. 

Xurve = 2" 
Arbeitlvorpng : Bob ren lWO dem Vall" ... N aobbohrw UJld Aultelben. 

tim tlte Schruppm und hllchtm. 

Leistung: 34 uak pro uude. 

2. Folge 

plnd lauchWlDdl&kelt = 69 mdr. p. 1I1n. 
Vonchub = 0.26 mm mdr. 

Kurve = 11 ." 

Arbelt vorgang ! Schruppen ODd Scblkbtu d AuBendurcbm re 
and d , abendurcbme e.... bruppen ond SchlichteD der 
beld D t1msel~. 

Lei tung: 84 tuok pro tunde. 

Leistungstabelle VIII. 



Verlag von Julius Springer in Berlin W9 

Das Einrichten von Automaten. 
Erster Teil: Die Automaten System Spencer und Brown und Sharpe. 

Von Karl Sachse. Mit 50 Figuren im Text und 12 Beispielen. 68 Sei­
ten. 1925. RM 1.80 

Zweiter Teil: Die Automaten System Gridley und Cleveland und die 
Otfenbacher Automaten. Von Ph. Kelle, E. Got.he und A. Kreil. Mit 
53 Figuren im Text und zahlreichen TabelIen. 58 Seiten. 1926. RM 1.80 

Dritter Teil: Die Mehr!!pindel. Automaten, Schnittgfschwindigkeit"n 
und Vorschllbe. Von E. Gothl', Ph. Kelle, A. Kreil. Mit 60 Figuren im 
Text und 20 Tabellen. 58 Seiten. 1927. RM 1.80 

(Bilden Heft 21, 23 und 27 der Sammlung "Werkstattbiicher", herausgegeben 
von Eugen Simon, Berlin.) 

V orrichtungen im Maschinenbau nebst Anwendungsbeispielen 
aus der Praxis. Von Oberingenieur Otto Lich. Zweite, vollstiindig um­
gearbeitete Auflage. Mit 656 Abbildungen im Text. VIII, 500 Seiten. 1927. 

Gebunden RM 26.-

Zeitsparende Vorrichtungen im Maschinen- und Appa­
ratebau. Von O. M. Milller, beratender Ingenieur, Berlin. Mit 987 Ab­
bildungen. VIII, 357 Seiten. 1926. Gebunden RM 27.90 

Elemente des Vorrichtungsbaues. VonOberingenieur E. Gempe. 
Mit 727 Textabbildungen. IV, 132 Seiten. 1927. 

RM 6.75; gebunden RM 7.75 

Die Werkzeugmaschinen, ihre neuzeitliche DurchbiIdung fiir wirt­
schaftliche Metallbearbeitung. Ein Lehrbuch von Prof. Fr. W. Rillle, 
Dortmund. Vierte, verbesserte Auflage. Mit 1020 Abbildungen im Text 
und auf Textbliittern, sowie 15 Tafeln. VIII, 611 Seiten. 1919. Unver­
iinderter Neudruck. 1923. Gebunden RM 24.-

Die Grundzuge der Werkzeugmaschinen und der Me­
tallbearbeitung. Von Prof. Fr. W. Hiille, Dortmund. In zwei Banden. 
Erster .Band: Der Hau der Werkzell2'maschinen. Fiinfte, vermehrte 

Auflage. Mit 457 Textabbildungen. VIII, 234 Seiten. 1926. 
RM 5.40; gebunden RM 6.60 

Z w ei ter Band: Die wirtschaftliche Ausnutzllng der Werkzeugmaschinen. 
Vierte, vermehrte Auflage. Mit 580 Abbildungen im Text und auf einer 
Tafel sowie 46 Zahlentafeln. VIII, 309 Seiten. 1926. 

RM 9.-; gebunden RM 10.50 

Elemente des Werkzeugmaschinenbaues. Ihre Berechnung 
und Konstruktion. Von Prof. Dipl. -Ing. Max Coenen, Chemnitz. Mit 
297 Abbildungen im Text. IV, 146 Seiten. 1927. RM 10.-

Die Werkzeuge und Arbeitsverfahren der Pressen. Mit 
Benutzung des Buches "Punches, dies and tools for manufacturing in presses" 
von Joseph V. Woodworth von Prof. Dr. techno Max Kurrein, Oberin­
genieur des Versuchsfeldes fiir Werkzeugmaschinen an der Technischen Hoch­
schule zu Berlin. Zweite, vollig neubearbeitete Auflage. Mit 1025 Abbil· 
dungen im Text und auf einer Tafel sowie 49 Tabellen. IX, 810 Seiten. 
1926. Gebunden RM 48.-



Verlag von Julius Springer in Berlin W9 

Schriften der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebs­
ingenieure. 
Band I: Der Austauschban nnd seine praktische DurehfUhrung. Be­

arbeitet von zahlreichen Fachleuten. Herausgegeben von Dr.-Ing. Otto 
Kienzle. Mit 319 Textabbildungen und 24 Zahlentafein. VIII, 320 Sei­
ten. 1923. Gebunden RM 8.50 

Band II: Lehrbuch der Vorkalkulation von Bearbeitungszeilen. Von 
Knrt Hegner. Direktor der Ludw. Loewe & Co. A.-G., Berlin. Erster 
Band. Systematische Einfiihrung. Zweite, verbesserte Auflage. 
Mit 107 Bildern. XII, 188 Seiten. 1927. Gebuuden RM 15.-

Band III: Spanabhp.bende Werkzenge CUr die :Metallbearbeitun~ und 
ihre Hilfseinrichtungen. Bearbeitet von zahlreichen Fachleuten. Heraus­
gegeben von Dr.-Ing. e. h. J. Reindl. Technischer Direktor der Schuchardt 
& Schutte A.·G. Mit 574 Textabbildungen uud 7 Zahlentafeln. XI, 
455 Seiten. 1925. Gebuuden RM 28.50 

Band IV: Spanlose Formnng. Schmieden, Stanzen, Pressen, Pragen, 
Ziehen. Bearbeitet von Dipl.-Ing. M. Evers, DipL-Ing. F. Grotimann, 
Dir. M. Lebeis, Dir. Dr.-Ing. V. Litz, Dr.-Ing. A. Peter. Herausgegeben 
von Dr.-Ing. V. Litz, Betriebsdirektor bei A. Borsig, G. m. b. H., Berlin­
Tege!. Mit 163 Textabbildungen uud 4 Zahlentafeln. VI, 152 Seiten. 
1926. Gebunden RM 12.60 

Grundziige der Zerspanungslehre. Eine' Einfiihrung in die 
Theorie der Bpanabhebenden Formung uud ihre Anwenduug in der Praxis. 
Von Dr.-Ing. Max Kronenberg, beratender Ingenieur, Berlin. Mit 170 Ab­
bildungen im Text und einer V'bersichtstafeI. XIV, 264 Seiten. 1927. 

Gebunden RM 22.50 

Die Gewinde, ihre Entwicklung, ibre Messung und ihre Toleranzen. 1m 
Auftrage von Ludw. Loewe & Co. A.-G., Berlin, bearbeitet von Prof. Dr. 
G. Berndt, Dresden. Mit 395 Abbildungen im Text und 287 Tabellen. XVI, 
657 Seiten. 1925. Gebuuden RM 36.­
Erst er N achtrag. Mit 102 Abbildungen im Text und 79 Tabellen. X, 

180 Seiten. 1926. Gebunden RM 15.75 
N amen- und Sachverzeichnis. Herausgegeben aufAnreguug uud mit Unter­

stutzung der Firma Bauer & Schaurte, NeuE. 111,16 Seiten. 1927. RM 1.-

Die Dreherei und ihre Werkzeuge. Handbuch fiir Werkstatt, 
Biiro und Schule. Von Betriebsdirektor Willy Hippler. Dritte, umgec 

arbeitete uud erweiterte Auflage. Erster Teil: Wirtschartliehe Aus­
nntzung der Drehbank. Mit 136 Abbildungen im Text und auf 2 Tafeln. 
VII, 259 Seiten. 1923. Gebunden RM 13.50 

Ober Dreharbeit und Werkzeugstahle. Autorisierte deutsche 
Ausgabe der Schrift: "On the art of cutting metals" von Fred. W Taylor, 
Philadelphia. Von Prof. A. Wallichs. Aachen. Vierter, unveranderter Ab­
druck. (5. und 6. Tausend.) Mit 119 Figuren und Tabellen. XII, 231 Sei­
ten. 1920. Gebunden RM 8.40 

Einfiihrung in die Organisation von Maschinenfabriken 
unterbesonderer Beriicksichtigung der Selbstkostenbereehnung. 
Von Dipl.-Ing. Friedrich Meyenberg, Berlin. Dritte, umgearbeitete und 
stark erweiterte Auflage. XIV, 370 Seiten. 1926. Gebunden RM 18.-

Taschenbuch fiir den E'abrikbetrieb. Bcarbeitet von zahlreichen 
Fachleuten. Herausgegeben von Prof. H. Dubbel, Ingenieur, Berlin. Mit 
933 Textfiguren und 8 Tafeln. VII, 883 Seiten. 1923. Gebunden RM 12.-




