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Vorwort.

Beim Einsatz von Automaten ist der durch die Konstruktion bestimmte
Arbeitsbereich als festliegende Tatsache gegeben. Es bleibt dem Betrieb aber
die Moglichkeit, eine gute wirtschaftliche Ausnutzung und oft auch eine ge-
steigerte Leistung durch richtige und zweckentsprechende Ausbildung der Werk-
zeugeinrichtung zu erreichen. Diese setzt neben guter Erfahrung in der Dreherei
auch eine weitreichende Kenntnis der Automatenwerkzeuge und Zusatzeinrich-
tungen sowie deren Anwendungsmoglichkeiten voraus.

Die Beschreibung der Maschinenkonstruktion in den wichtigsten Einzelheiten
des QGetriebes, des Steuerungssystems sowie der Baumale und Betétigung der
Werkzeugschlitten, ebenso wie die Anleitung zur Auslegung und Berechnung der
Kurven konnten in dieser Schrift nicht behandelt werden. Diese Dinge gehéoren
in die Betriebsanleitung, die zu jeder Maschine vom Hersteller mitgeliefert wird?!.

Meistens wird der Automat mit einer Werkzeugeinrichtung fiir ein vom Kunden
bestimmtes Arbeitsstiick geliefert. Fiir alle weiteren Fertigungsaufgaben muB
jedoch meist der Betrieb die Werkzeuge selbst entwerfen und anfertigen. Fiir
diese Aufgaben fehlt es heute héufig an geeigneten Fachkraften mit umfassender
Erfahrung.

Es wird daher fiir den Werkzeugkonstrukteur und den Betmebsmann von
Nutzen sein, durch eine Sammlung von ausgefithrten Werkzeugeinrichtungen auf
den gebréuchlichsten Automaten fiir weitere Fille Anregungen zu erhalten.

Denjenigen Herstellerfirmen, welche freundlicherweise Zeichnungsunterlagen
und Bilder zur Verfiigung stellten, sei auch hier Dank ausgesprochen.

‘1. Grundsiitzliches iiber Konstruktion und Verwendung
der Automaten. :

1. Revolverdrehbank und Automat. Die selbsttitigen Drehbinke, im allgemeinen
kurz Automaten genannt, sind in jhren Grundformen von der Drehbank bzw.
Revolverdrehbank abgeleitet. Gegeniiber der groBen Vielseitigkeit im Anwen-
dungsbereich der Revolverdrehbank mufite bei den Automaten eine weitgehende
Spezialisierung der einzelnen Bauarten auf bestimmte Arbeitsgebiete eintreten.
Beispielsweise ist es bei einer mittleren Revolverbank fiir Stangenarbeit ohne
grofle Umstellung moglich, aiich verschiedenartigste Futterarbeiten auszufiihren.
Dabei kann die Art des Spannens beliebig den Werkstiicken angepaBt sein
und von Hand, durch PreBluft oder Elektrospanner betitigt werden. Besonders
lange Bolzen oder Wellen kénnen beim Bearbeiten durch eine zuséitzliche Gegen-
spitze abgestiitzt werden. Ferner ist es moglich, mehrere Werkzeuge nacheinander
austauschbar im gleichen Werkzeugloch anzuordnen, falls sehr viele Arbeitsginge
durchgefithrt werden miissen. Lange Wege der Arbeitsschlitten gestatten auch
die Bearbeitung sperriger Werkstiicke mit lang vorstehenden Werkzeugen. Eine
meist iiber den ganzen Drehzahlbereich schaltbare Spindeldrehzahlreihe gestattet
beliebig die jeweils wirtschaftlichste Schnittgeschwindigkeit einzustellen. Ebenso
‘ist der richtige Vorschub fiir jede Arbeitsstufe bequem einzuschalten.

Demgegeniiber mufl der Automat bei der Konstruktion von vornherein auf
einen bestimmten Arbeitsbereich festgelegt werden. Dabei muB an den Ab-

1 Vgl. auch Werkstattbuch Heft 81 ,,Die wirtschaftliche Verwendung der Einspindel-

automaten®.
1*



4 Form- und Schraubenautomaten.

messungen fiir die Leer- und Arbeitswege stets gespart werden, da sonst zu groBe
Kurventrommeln, Ubertragungshebel und Werkzeugschlitten erforderlich sind,
was die Abmessungen der Maschine und auch die wirtschaftliche Leistung des
Automaten ungiinstig beeinflussen wiirde. Aus diesen Griinden erklirt sich auch
die verhiltnismifBig groBe Zahl der Automatentypen. :

Die Aufteilung in verschiedene Arbeitsbereiche gibt dem Automaten gegen-
iber der Revolverbank den entscheidenden Vorzug der hoheren Leistung und
Wirtschaftlichkeit.

2. Konstruktive Ausbildung der Masehine. Die hohe Leistungsfihigkeit des
Automaten wird im Aufbau der Maschine selbst durch folgende MaBnahmen
erreicht:

Hohe Drehzahlen der Arbeitsspindel, in den notwendigen Grenzen schaltbar.

Gute Lagerung der Spindel, fiir hohe Dauerbeanspruchung geeignet.

Geniigend groBle Anlauf- und Arbeitswege der Werkzeugschlitten.

Kurze Verlust- und Schaltzeiten.

Moglichst kriftige Ausbildung der Werkzeugtriger, um auch schwerere Schnitte
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten zuzulassen.

3. Zweckmiflige Ausfiihrung der Werkzeugeinrichtung. Die zweite Grundlage
fiir die Leistung der Automaten besteht in folgenden MaBnahmen:

Richtiges Zusammenarbeiten mehrerer Werkzeuge.

Schrupp- und Schlichtwerkzeuge miissen dabei getrennt arbeiten.

Zweckentsprechende Folge und Unterteilung der Arbeitsginge.

Gute Abstiitzung der Werkzeughalter und der einzelnen Schneidstéhle.

Reichliche Zufiihrung der notwendigen Kiihlfliissigkeit und geniigende Freiheit
fiir die Spaneabfuhr.

Fiir den richtigen Einsatz und die wirtschaftlichste Ausnutzung der Auto-
maten ist in erster Linie der ,,Arbeitsraum‘ der Maschine ausschlaggebend. Es
ist daher zweckmiBig, die Aufteilung des Stoffes zur besseren Ubersicht des
Anwendungsbereiches nach den Bauarten der Automaten vorzunehmen.

II. Form- und Schraubenautomaten.

A. Einfache Formautomaten.

4. Bauart und Yerwendung. Als einfache Formautomaten sind solche zu bezeich-
nen, welche mit meist 3 Werkzeugtragern, 2 Querschlitten und 1 Bohrschlitten
einfathe Formteile ohne Gewinde
herstellen konnen -(s. Abb. 1).

Mit diesen billigen Maschinen
lassen sich einfache Arbeitsstiicke, (L, ;
wie in Abb. 2 dargestellt, sehr % F o
wirtschaftlich bearbeiten. Maschinen e cimwima dos Atbelts:
dieser Art sind fast ausschlieBlich vorde";‘e}:"mafl‘?r"schhtten;

Stangenautomaten. Die Werkzeuge & _hinterer Querschlitten;
¢ Bohrschlitten; d schwenk-

sind dementsprechend einfach. Man barer Anschlagarm.

2 e @ O
== ¥ —Wex!

Abb. 2. Arbeitsmuster, welche auf einfachen Formautomaten nach Abb.1
bzw. Abb. 16 hergestellt werden konnen.



Einfache Formautomaten. 5

kann mit den normalen Werkzeughaltern, die zur Ausstattung der Maschine
gehoren (Abb. 3), den groBiten Teil der vorkommenden Musterteile bearbeiten.
Einer der Querschlitten dient stets zum Abstechen. Fiir diesen Schlitten kommen
daher als weitere Arbeitsgiinge nur noch Réndeln oder Vorstechen der Spitze
des nichstfolgenden Arbeitsstiickes in Frage. Das Réndelridchen' mufl dabei
tangential tiber den Werkstiickdurchmesser rollen und dem Abstechstahl etwa
‘um den Halbmesser des Teiles vorauseilen, damit das Réandeln beendet ist,
bevor das Arbeitsstiick zu weit vom Abstechstahl eingestochen wurde (Abb. 4).

Abb. 8. Plandrehstahlhalter fiir je zwei Stédhle.
a Stahlhalter fiir vorderen Querschlitten; b Stahlhalter
fiir hinteren Querschlitten.

Abb. 4. Abstechstahlhalter mit Réindel-
halter zusammenarbeitend.
a Abstechstahlhalter; b Rindelhalter
schwingend um Zapfen ¢; die Rindeltiefe
ist einstellbar durch Stellschraube d.

Abb. 5. Rundformstahlhalter.
& Rundformstahl; b Lagerzapfen; ¢ Ein-

=

stelthebel; d Einstellschnecke. Der Stahl-
halter ist um die Befestigungsschraube e
etwas schwenkbar. Durch die Schrauben f
kann die Rundformstahlachse genau
parallel zur Spindel eingestellt werden.

Abb. 6. Rundformstahl nach DIN Ent-

wurf E 4970. & Aufnahmebohrung;

b Bohrung fiir den Mitnehmerstift;

« Freiwinkel; y Spanwinkel; w Werk-
stiick; 2 Uberhshung.

5. Runde Formstihle. Schwierige Formen und solche, bei denen die einzelnen
Stufen sehr genau maBhaltig sein miissen, werden meist durch runde Formstihle
bearbeitet. Normale Rundformstahlhalter Abb. 5 gehéren zur notwendigen Aus-
ristung des Automaten. Die Ausbildung der Formscheibenstéhle in bezug auf
_die AnschluBmaBe ist Gegenstand eines Normblattentwurfes E 4970 (s. Abb. 6).
Diese Stihle passen auf Halter verschiedener Konstruktion, da die Aufnahme
auf geschliffenem Zapfen und die Mitnahme durch zylindrischen Stift stets gleich
gehalten werden kann. Rundformstihle, welche Formen mit engen Toleranzen
erzeugen sollen, miissen nach dem Héirten genau formgetreu rundgeschliffen
werden. Dies geschieht am besten auf Sondermaschinen mit genauer optischer
Kontrolle. Von dem Profil ist eine genaue Zeichnung auf verzugfreiem Papier
in VergroBlerung 10: 1 oder 50 : 1 herzustellen.



6 Form- und Schraubenautomaten.

Der Rundformstahl gestattet einfaches Nachschleifen der Schneidfliche, ohne
das Profil zu dndern. Der einmal festgelegte Spanwinkel y muB3 dabei stets ein-
gehalten werden (Abb. 6). Die Mitte des Formstahles mufl um einen bestimmten

Abb. 7. Werte fiir den Freiwinkel ¢ in Ab-
hiingigkeit von der Uberh6hung 2 und dem
Rundformstahldurchmesser D (Abb. 6).

Abb. 8.

Betrag % iiber Spindelmitte ste-
hen, damit der Freiwinkel x ent-
steht. Dieser Abstand % ist durch
die Abmessungen des Halters ge-
geben und so gewihlt, daf er fiir
die meisten vorkommenden Werk-
stoffe beibehalten werden kann.

MuB in besonderen Fillen der
Freiwinkel & genau eingehalten
werden, so ist dieser aus dem
Formstahlhalbmesser # und der
Uberhohung % zu berechnen aus
der Formel sin x = hjr oder

Bestimmung der Profilabweichung von
Rundformstéhlen.
Das Profil A des Werkstiickes wird in geniigender
VergroBerung aufgezeichnet (I bis V). In der Praxis
miissen natiirlich, der Form entsprechend, hin-
reichend viele Punkte als Kreise des Werkstiick-
durchmessers dargestellt werden. Punkt I, der
kleinste zu formende Durchmesser, fillt mit dem
groBten Durchmesser des Formstahles an der
Schneidkante zusammen. Vom Punkt I ausgehend
trigt man an die Waagerechte den Spanwinkel y an.
Der Mittelpunkt M des Formstahles liegt auf der
Waagerechten im Abstand A und auf dem Halb-
messer des Formstahles RI’ um Punkt I. Die
Schnittpunkte der Kreise der Werkstiickdurchmesser
mit der Schneidenkante im Spanwinkel gind mit I,
Ir, III’, IV’ und V' bezeichnet. Die Kreise um M
mit den Halbmessern RI’, RII’, RIII’, RIV', RV,
welche durch diese Schnittpunkte gehen, ergeben
das Profil B (gestrichelt) des Rundformstahles. Es
zelgt sich also, daB der Durchmesserunterschied beim

. . . . Rundformstahl verkleinert wird.
=rsin«. Fir die gebrduch-

lichsten Formstahldurchmesser kénnen die Werte aus dem Schaubild Abb. 7
abgegriffen werden.

Hat der Formstahl groBe Durchmesserunterschiede zu drehen und ist der
Spanwinkel y grofler als 2°, so muf zur Erzielung genauer Werkstiickdurchmesser
das Profil des Formstahles korrigiert werden. Es gibt mehrere Verfahren zur
Ermittelung der Korrektur. Das gebriuchlichste zur zeichnerischen Festlegung
ist in Abb. 8 dargestells. Breite Formstihle oder solche mit tiefen schmalen
Einschnitten werden aus mehreren Teilen zusammengesetzt, wenn das Profil
geschliffen werden mu8. Die Verbindung erfolgt durch Stifte, die gut eingepalt
werden miissen.

Ist eine hohe rechtwinkelige Schulter zu drehen, so kommt es leicht vor, dafl
der Rand des Formstahles die Schulter des Werkstiickes durch Anfressen zerstort.
Dies kann verhindert werden, wenn der Formstahl hinterdreht ausgefiihrt
wird. Dadurch wird jedoch die Herstellung erheblich verteuert. Ein'einfaches
Mittel ist, die Grundfliche des Stahlhalters etwa 1/, bis 1° nach der betreffenden
Schulter hin schrig zu schleifen, wodurch ein seitlicher Freiwinkel entsteht.

Da die Schneide des Formstahles stets genau auf Spindelmitte stehen muf,
50 ist eine Einstellmoglichkeit am Halter vorzusehen. Dies geschieht meist durch
Stellschrauben oder kleinen Schneckentrieb (Abb. 5).

6. Die iibrigen Werkzeugeinrichtungen. Der in Spindelachsrichtung verschieb-

.



Einfache Formautomaten. 7

bare Bohrschlitten dient zur Aufnahme kurzer, kriftiger Bohrer, Uberdrehstihle,
Rollenfiihrungen, Doppelrindelhalter u. dgl. (Abb.9 bis 11). Diese Werkzeuge
werden entweder unmittelbar mit ihrem
Schaft in die Bohrung des Bohrschlittens
gesetzt oder, wie z. B. Bohrer usw.,

I/}

Abb. 9. Halter fiir kleine Bohrer. Abb. 10. Bohrerhalter mit verstellbarem Uberdreh-

a Halterschaft; b kegelige Aufnahmezange ge- stahlhalter.
schlitzt; ¢ Anzugsbuchse zum Spannen der & Bohrerhalter; b Einsatzbiichse mit passender Boh-
Zange; d Anschlagschraube; ¢ Anschlagstift fiir rung fiir den Bohrer; ¢ Spiralbohrer; d Uberdreh-
den Bohrer. stahlhalter mit Stahl. In den Schaft des Bohrer-

. halters kann noch eine Stellschraube eingesetzt
durch passen. de Halter oder Zwischen- werden, die den Boﬁrnecalr sitnﬁthi:;,?lgsrichtung einstellt
hiilsen aufgenommen. v

An den meisten dieser Maschinen ist ein schwingender Werkstoffanschlag
vorhanden, der einmal die volle Ausnutzung der iibrigen Werkzeugtrager fiir
die Schneidwerkzeuge ermdglicht und zum
anderen auch noch das Zentrieren und das
Abnehmen der abgestochenen Arbeitsstiicke
iibernehmen kann (Abb. 12). Bei hohen Dreh-
zahlen ist der Anschlag mit einem Léngs-
kugellager auszustatten.

Abb. 11. Schilstahlhalter mit Rollengegenfithrung. Abb. 12. Bearbeitung eines Kettenbolzens.

o Stahlhalterkdrper; b Stahlhalter mit Schilstahl, um Zapfen @ Anschlag im schwingenden Arm (bei hohen
¢ schwenkbar. Die Schrauben 4 stellen den Stahl auf Dreh- Drehzahlen kann der feste Anschlag durch einen
durchmesser, mit der Schraube ¢ kann der Stahl nach dem kugelgelagerten Anschlag nach @, ersetzt wer-
Schleifen wieder auf richtige Radialstellung gebracht werden; den); b Anbohrer; ¢ Spiralbohrerim Bohrerhalter
f einstellbare Rollenhalter mit harten Fiihrungsrollen g, Stell- des Bohrschlittens; d Stahlim Bohrerhalter zum
schrauben % und Festklemmschrauben ¢ fiir die Rollenhalter. Anfasen der Bohrung; ¢ Einstechstahl fiir die
In den Schaft kann auch noch ein Bohrer eingesetzt werden, Zapfen und f Begrenzungsstahl fiir die vordere
der mit Schraube k geklemmt und mit Schraube 7 eingestellt Stirnfliche auf dem vorderen Querschlitten;

und gestiitzt werden kann. g Abstechstahl auf dem hinteren Querschlitten.,

7. Die Arbeitspline fiir diese einfachen Formautomaten sind leicht zu ent-
werfen. Die Schneidwerkzeuge werden in ihren Endstellungen am fertigen Werk-
stiick mit den entsprechenden Haltern gezeichnet. Die Arbeitswege sind durch
Abmessen sofort zu ermitteln. Besondere Beachtung verlangt der schwingende
Anschlag, dessen meist normale Kurve so einzustellen ist, daB die zuriick- oder
vorgehenden Werkzeuge nicht behindert werden. ‘

Die Abb. 12, 13, 14 zeigen einige solche Arbeitspline. Die Art der Bearbeitung
und der angewendeten Werkzeuge ist aus den Zeichnungen ohne besondere Er-
lauterung klar ersichtlich.
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Abb. 15 zeigt einen Sonderfall von spanloser Formung auf einem Stangen-
automaten, und zwar das Abtrennen von Kupferringen aus Rohr mit Hilfe von

Abb. 13. Herstellung einer Kupferhohlniete.
& Fithrungsdeckel auf dem Spindelkopf. Nach dem
Abstechen®des fertigen Teiles tritt der im Halter b
des Langdrehschlittens befestigte Dorn ¢ in die
Bohrung des Bohrers ein"und bordelt durch weitere
Planbewegung den Rand vor. Der im Bohr-
schlitten sitzende Teller d bordelt den Flansch
anschlieBend fertig. Das Abstechen erfolgt vom
hinteren Querschlitten ¢ aus. Der Anschlag fiir
den Werkstoffvorschub f sitzt im schwingenden
Arm.

Schneidrollen, welche auf Kugellagern
laufen. Diese Rollen sitzen in Haltern
auf dem vorderen und hinteren Quer-
schlitten, so daB je Steuerwellenumdrehung
2 Ringe fertig werden.

Abb. 14. Bearbeitung einer Achse. Das Teil wird
auBen nicht tiberdreht und daher nur durch Ein-
und Abstechstihle bearbeitet. In dem Bohr-
schlitten ist eine Abstiitzung @ angebracht, um
den langen Schaft wihrend der Bearbeitung zu
stiitzen. Der Bohrschlitten mit der Fithrung geht
nach dem Abstich so weit nach vorn, daB der Werk-
stoff beim Vorschieben mit Sicherheit in die
Fiihrungsbuchse ¢ gleitet. b Einstechstabl fiir die
Rille; ¢ Vorstechstahl fiir den Abstich; d Abstech-
stahl als Rundstahl ausgefiihrt, formt zugleich die
Stirnfliche des folgenden Teiles.

Es ist hierbei moglich, mit etwa 200 m/min Schnittgeschwindigkeit bei
0,02 bis 0,03 mm Vorschub zu arbeiten, so daB eine wesentlich hohere Leistung
gegeniiber Abstechen durch Stahl erzielt wird, wozu noch die betrichtliche Er-

sparnis an Werkstoff kommt.

8. Eine besondere Bauart
eines Formautomaten (Abb.16)
ist durch folgendes Merkmal
gekennzeichnet: an Stelle des
Bohrschlittens ist der Spindel
gegeniiber ein schwingender
Werkzeugtriger angeordnet,
der unmittelbar durch eine
Kurve gesteuert und revol-
verkopfahnlich in 3 Werk-
zeugstellungen geschaltet wer-
den kann. Auflerdem sind
fir die Querbearbeitung 2
schwingende Planstahltriger
vorgesehen.

Abb. 15. Abtrennen von Kupferringen vom Rohr. Durch den 3’Geiligen, lf'ings-
Nach dem Anschlagen des Werkstoffes am Anschlag @ schneiden die 3 s
beiden Rollen » und ¢ gleichzeitig von vorn und hinten je einen bewegh(?_he,n Werkzeugtrager
Ring ab. Die hintere Rolle eilt dabei etwas vor, damit auch der ist es mogllch, mehrere Bohrer

erste Ring sicher abgetrennt wird. Die Schneidrollen sind kugel-

gelagert.

anzuwenden. KEbenso kénnen
Langdreharbeiten und in Ver-

bindung mit einem Kopierlineal auch Kegel und beliebige Formen bearbeitet

werden.

Bei Verwendung von Rundformstéhlen fiir die schwingenden Querwerkzeug-
triger werden diese entsprechend Abb. 17 ausgebildet.
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So ergibt sich gegenﬁber den Automaten mit einfachem Bohrschlitten ein
erweiterter Arbeitsbereich, wie aus den Arbeitsplinen Abb. 18---21 hervorgeht.

Abb. 16. Schema des Arbeitsraumes eines Formautomaten mit
sechwingendem Werkzeugtriger fiir drei Bohrwerkzeuge (Kleim u.

Ungerer).

@ Arbeitsspindel; b vorderer und ¢ hinterer schwingender Plan-
stahltriger; d schwingender Werkzeugtriger fiir drei Bohrwerk-
zeuge (in der linken Ansicht hochgeschwenkt); e Steuerwelle.

Abb. 17. Ausbildung der Plan-
werkzeuge fiir Automat nach
Abb. 16 zur Aufnahme von Rund-
formstéhlen.
& Rundformstahl; b Stellhebel;
¢ Aufnahmebuchse ; d Festklemm-
schraube; ¢ exzentrische Biichse,
welche zur Verstellung des Hebels
b verdreht werden kann. Der
Arm g ist geschlitzt, die Biichse ¢
wird durch Schraube % fest-
geklemmt. f Klemmschraube fiir
Hebel b, ¢ Klemmschraube fiir
Biichse e.

Da es sich hier zumeist um kurze Werkstiicke handelt, deren AuBenform
durch Formstihle. bearbeitet werden konnen, wird hiufig die doppelte Arbeits-

Abb. 18, Bearbeitung eines Messingteiles.
@ Anschlag; b Anbohrer; ¢ Spiralbohrer zum Durch-
bohren mit Senker fiir die Ausdrehung in der Stirn-
fliche; d und ¢ Einstechstihle zum Zapfendrehen;
# Abstech- und Vorformstahl.

Abb. 19. Bearbeitung eines Schmiernippels aus
Al-Legierung.
o Bohrer fiir die starke Bohrung; b Bohrer fiir die
kleine Bohrung mit Senker fiir die Bordelausdrehung;
¢ Formstahl; d Formstahl fiir den Zapfen; e Ein-
stechstahl fiir den Gewindeeinstich; f Abstechstahl;
g Abnehmerrohr.

weise angewendet, d.h. ein Teil wird dicht an der Spindel auBen vorgeformt,
wahrend das vorhergehende Teil fertig bearbeitet wird. Der linke Formstahl
arbeitet als letzter und sticht am SchluB das vorhergehende Teil ab.
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Abb. 20. Bearbeitung eines Schlauchnippels aus Abb. 21. Bearbeitung einer Stahlniete.
Al-Legierung. @ Anbohrer; b Bohrer; ¢ Langdrehstahl; ¢ Flach-
& Anschlag; b Anbohrer flach; ¢ Bohrer; d Flach- formstahl; e Abstechstahl. Bei diesem Beispiel
formstahl; ¢ Abrund- und Abstechstahl.- kann kein Anschlag angewendet werden. Die zu-
lassige Lingentoleranz von -+ 0,1 mm kann hier
durch den Werkstoffvorschub eingehalten werden.

B. Schraubenautomaten.

9. Kennzeichnung. Unter Schraubenautomaten versteht man allgemein die-
jenigen Stangenautomaten, welche gegeniiber den einfachen Formautomaten
weitere Ausstattungen und Zu-

satzapparate besonders fiir die

Herstellung von Schrauben aller

Art (Abb. 22) besitzen, und zwar:

Gewindeschneideinrichtungen,

Schlitz- und Flichenfrasein-

richtungen,
Langdrehschlitten mit und ohne
Kopierdreheinrichtung,
Abb. 22. Schema des Arbelts- Hinterbohr- und Querbohrein-
raumes eines Schraubenauto- .
maten. richtungen,

a vorderer und & hinterer
Querschlitten; ¢ Bohr- bzw.
Gewindeschneideinrichtung;

d schwingender Anschlag und
Greifarm; e Langdrehschlitten
vorn; f iiberhingender Ab-

Schnellbohreinrichtungen,
Zuséatzliche Plandreh- und Ab-
stechschlitten,

Mecgoicr iy Muttern-, Senk- und Gewinde-
schneideinrichtungen,
Mitlaufende Gegenspindel.
Ausfiihrlichere Angaben iiber
den konstruktiven Aufbau dieser Einrichtungen sind den zugehérenden Betriebs-
anleitungen und dem einschligigen Schrifttum?! zu entnehmen.

Eine besondere Konstruktion eines ‘Schraubenautomaten zeigt das Schema
Abb. 23. Bei dieser Maschine sind die Planwerkzeugtriger schwingend angeordnet,
und zwar auf langen Achsen, die im Spindelkasten doppelt gelagert sind. Es
konnen bis zu vier Werkzeuge verwendet werden, wovon das eine als Langdreh-
stahl arbeiten kann.

10. Die Gewindeschneideinrichtung. Die fiir die Schraubenherstellung unbe-
dingt notwendige Gewindeschneideinrichtung erfordert eine wesentliche Er-

! KerLE: Automaten, 2. Aufl. Berlin: Julius Springer.
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weiterung des Getriebeaufbaues der Schraubenautomaten. Eine Schaltung von
verschiedenen Spindeldrehzahlen und Drehrichtungen fiir das Gewindeschneiden

Abb. 23. Schraubenautomat mit schwingenden Werkzeugtrigern (Index).
aund @, Planstahlhalter; b Abstechstahlhalter; ¢ Langdrehstahlhalter; d schwingen-
der Anschlag- und Greifarm; e Gewindeschneideinrichtung. Die Werkzeugtriger

schwingen um lange, doppelt gelagerte Achsen f.

wird bei diesen Maschinen vermieden. Durchweg wird hier mit iiberholender
oder nacheilender Gewindeschneidspindel gearbeitet.

Die der Arbeitsspindel gegeniiber in einem besonderen Gehiuse gelagerte
Gewindeschneidspindel wird in gleicher Drehrichtung, jedoch mit einer Drehzahl,
welche je nach Werkstoff um 1/3, 1/5 oder 1/7 hoher oder niedriger als diejenige
der Arbeitsspindel ist, angetrieben. Die Arbeitsspindel liuft links, so daB durch
den schnelleren Linkslauf der Gewindespindel ein Rechtsgewinde aufgeschnitten
wird, und zwar mit einer Geschwindigkeit, die dem Unterschied der beiden Dreh-
zahlen entspricht. Linksgewinde wird entsprechend mit nacheilender Gewinde-
spindel erzeugt. Am Ende des Gewindeschneidvorganges wird durch entsprechende
Nocken der Antrieb der Gewindespindel abgeschaltet und ein plétzliches Ab-
bremsen dieser Spindel zwingt das Gewindeschneidwerkzeug zum Ablaufen.

Beim Arbeiten mit selbstoffnendem Gewindeschneidkopf kann das Abbremsen
fortfallen.

Die fiir diese Automaten erforderlichen Gewindeschneideisen (DIN 223)
oder Gewindebohrer werden fest mit der Gewindeschneidspindel verbunden durch
Halter nach Abb. 33 und 36.

Gewindeschneidkopfe werden heute auch in sehr kleinen Abmessungen
hergestellt fiir kleine Gewinde bis M 5 und hohe Drehzahlen (Abb. 24 und 33).

Die Gewindeandriickkurve muf3 entsprechend der Gewindesteigung und dem
- Uberholungsverhiltnis der Gewindespindel ausgefiihrt werden. Bei feinen Ge-
winden fiir kleine Schrauben mufl hiufig auch die Kurve wihrend der ganzen
Gewindelinge die Gewindespindel fithren, da sonst die Gewindegiinge .durch die
Last des nachzuziehenden Gestéinges einseitig angegriffen wiirden. Man trachtet
daher auch danach, derartige Schrauben auf méglichst leicht gebauten kleinen
Automaten herzustellen, bei denen diese Massen sehr gering sind.

11. Schlitz- und Friseinrichtung. Greifeinrichtung. Alle Arbeiten, welche
nach dem Abstechen des Arbeitsstiickes auf der gleichen Maschine selbsttétig
ausgefithrt werden sollen, bedingen die Anordnung einer Greifeinrichtung.
Diese ist vielseitig anwendbar und daher bei den meisten Stangenautomaten
kleiner und mittlerer Groe vorgesehen. Der Greifarm kann, durch Kurven
betédtigt, mit seinem freien Kopfende vor die Spindelmitte und nach einem Weg
von meist 90° bis 120° vor eine Schlitzsige oder dergleichen geschwenkt werden.
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Zur Aufnahme des abzutrennenden Arbeitsstiickes trigt der Greifarm eine
Aufnahmebiichse, die mit etwas Spiel kurz vor dem Abstechen iiber das freie
Ende des Teiles geschoben wird. Diese Biichsen sind auswechselbar und miissen
dem Durchmesser und oft auch der Linge des Arbeitsstiickes entsprechend aus-
gefithrt werden. Sie gehéren deshalb mit zur Werkzeugeinrichtung. Ist das
Werkstiick verha,ltmsma,Blg lang und der Greiferlingsweg beschrinkt, so muf
die Biichse geschlitzt sein, damit sie quer iliber den Schraubenschaft zur Mitte

" geschwenkt werden kann.

Nach dem Abstechen schwenkt der Greifarm aus und fiihrt die Schraube
gegen die Schlitzsige (Abb. 24 und 25). Bevor der Schraubenkopf die Sige erreicht,

Abb. 24. Bearbeitung einer Kopfschraube mit
Schlitz im doppelten Arbeitsverfahren.
@ Drehen des Schraubenschaftes mit Plan-
drehstahl im vorderen Querschlitten; b For-
men des Kopfes und Vordrehen der Abstech-
seite durch Rundformstahl von hinten; ¢ Ab-
stechstahl im dritten Seitenschlitten von oben,
formt gleichzeitig das abgerundete Schaftende;
d selbstoffnender Gewindeschneidkopf auf
iiberholender Gewindeschneidvorrichtung;
e SchlieB- und Offnungsvorrichtung fiir den
Schneidkopf, wirkt beim Vor- und Zuriick-
gehen der Gewindespindel; f Anschlag fiir den
Werkstoffvorschub im schwingenden Greif-
arm; g Aufnahmebiichse im Greifarm zum
Schlitzen; % Schlitzsige durch besonderen
Motor oder Riemen angetrieben; ¢ Halteblech,
federnd angebracht; %k Zwischenbolzen zum
AusstoBen; ! AusstoBstift am Maschinengestell
befestigt, tritt beim Zuriickgehen des Greif-
armes in die Biichse ein und st68t die Schraube
aus.

Abb. 25. Bearbeitung einer lingeren Kopi-
schraube.
& Langdrehstahl im ILangdrehschlitten auf
dem vorderen Querschlitten; b Einstechstihle
im hinteren Querschlitten; ¢ Abstechstahl von
oben; d Schneideisen in der iiberholenden Ge-
Windeschneideinrichtung; ¢ Spannzange; f Vor-
schubzange in der Arbeitsspindel; g Werkstoff-
anschlag und » Aufnahmebiichse im Greifarm;
7 Schlitzsige; & AusstoBstift.

wird er durch eine Blattfeder fest gegen
die Greiferbiichse gedriickt, damit sich
die Schraube nicht drehen kann. Mit
geringem Vorschub wird nun durch
weitere Bewegung des Greifarmes der
Schlitz bis auf die nobwendlge Tiefe
eingearbeitet. .

Werden 2 Sagenfriser angeordnet,

- 80 kann man 2 Flichen an das Ar-

beitsstiick frisen. Beim Zuriickgehen
nimmt der Greifarm das Teil mit, bis

es gegen einen AusstoBstift oder ein Abstreifblech stofit und aus der Greifer-
biichse geworfen wird. Uber eine Abfallrinne wird es getrennt von den Spanen
aufgefangen.

Da die Werkzeugtrager vielfach mit Schneidwerkzeugen voll besetzt sind, so
" dient der Greifarm meistens zugleich als Werkstoffanschlag (Abb. 24 bis 27) beim
Vorschieben der Stange. Er wird nach dem Abstechen zunichst nur ein kleines
Stiick nach oben geschwenkt, bis seine Anschlagschraube der Spindel gegen-
ibersteht. Die Spannzange o6ffnet sich, die Werkstoffstange wird bis an den
Anschlag vorgeschoben und die Spannzange wieder geschlossen.

Erbélt das Arbeitsstiick eine Bohrung, so kann im Greifarm auch noch ein
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Zentrierbohrer (Abb. 27) untergebracht werden, welcher nach dem Stangenvor-
schub vor die Spindelmitte geschwenkt wird. Durch Lingsbewegung des Armes
wird darauf zentriert, und nun schwenkt der Greifarm ganz nach oben vor die
Schlitzsige, wo er wih-
rend der Bearbeitungs-
zeit fiir die Schraube

das

Bearbeiten des

Schlitzes steuert.

Abb. 26. Bearbeitung von Sechskantmuttern ohne Gewinde.

aus;

¢ Schlichten der vorderen Planfliche vom vorderen Quer-

schlitten; d Vorstechen und Anschrigen durch Rundform-

stahl von hinten; e Abstechen von oben; f Anschlag {fiir
den Werkstoff im Greifarm.

12. Hinterbohr- und Querbohreinrich-
tung. Fir diese Einrichtungen wird eben-
falls der Greiferarm gebraucht. Die Stelle
der Schlitzsige wird durch eine angetrie-
bene Bohrspindel eingenommen, welche
in Achsrichtung des Werkstiickes oder
quer dazu arbeitet.

Das Werkstilck muB hierbei in einer
Spannzange festgehalten werden. Diese
sitzt an Stelle der Aufnahmebiichse im
Greifarm (Abb. 28).

Beim Querbohren kann das Teil auch
einer besonderen Spannzange unterhalb der Querbohr-
spindel durch den Greifarm zugefiihrt werden, wenn das
vordere Ende des Arbeitsstiickes durchbohrt werden soll.
In diesem Falle kénnen auch Querbohrungen in mehreren
Ebenen gemacht werden. Durch eine besondere Kurve
gesteuert, wird" dann die Aufnahmezange um den ent-
sprechenden Winkel geschaltet.

13. Schnellbohreinrichtung. Wéihrend ein Teil mit
einer verhiltnismifBig kleinen Bohrung an der Aufenform
mit der zuldssigen Schnittgeschwindigkeit bearbeitet wird,
wiirde der feststehende Bohrer zu geringe Schnittgeschwin-
digkeit und meist auch zu groflen Vorschub erhalten. Zur
Vermeidung dieser Nachteile wird gegeniiber der Arbeits-
spindel eine Schnellbohrvorrichtung angeordnet, deren
Spindel lingsbeweglich ist und entgegen der Drehrich-
tung der Arbeitsspindel angetrieben wird. Die Schnitt-
geschwindigkeit entspricht der Summe beider Drehzahlen,
wodurch der Vorschub je Spindelumdrehung klein wird.
Da es sich nur um kleine Bohrer handelt, tragt die Bohr-
spindel eire Spannzange zur Aufnahme des Bohrers.

Abb. 27,

Bearbeitung eines Kettenbolzens.

a Anschlagen und b Anbohren vom Greifarm;
¢ Bohren vom Bohrschlitten; d Vorstechen des
Zapfens vom ersten und zweiten Teil; ¢ Schlichten
der Form durch Rundformstahl von vorn; f Ab-
stechen von oben.

Abb. 28. Greifarm mit Spann-
zange fiir Querbohr- oder
Hinterbhohreinrichtung.

a Greifarm; b Spannzange;
¢ Spannhebel mit Rolle;
d Steuerplatte, an der Bohr-
einrichtung befestigt; e Boh-
rer versetat gezeichnet. Durch
Lingsbewegung des Greif-
armes gleitet die Rolle im
Hebel ¢ an der Kurve der
Steuerplatte d entlang und
schlieBft dadurch die Spann-
zange.

14. Zusitzliche Plan- und Langdrehschlitten. Die beiden Hauptschlitten werden
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bei schwierigen Arbeitsstiicken hiufig fir Form- und Langdreharbeiten benétigt,
so daB fiir das Abstechen ein dritter Planschlitten angebracht werden mu8, der
durch eine Kurve unabhiingig gesteuert werden kann (Abb. 24 bis 29). Dieser
arbeitet meist in der senkrechten Ebene iiber der Spindel (Abb. 22).

Bei einer anderen Automatenbauart mit
schwingenden Werkzeugtriagern sind alle Schlitten
um 120° versetzt angeordnet (Abb. 23).

Der profilierte Abstechstahl ist mit seinem
Halter in Richtung der Spindelachse verstellbar,
um die Abstechebene in gewissen Grenzen verlegen
zu konnen. Dies wird notwendig bei doppelter
Arbeitsweise (Abb. 24), und wenn das vorderste
Ende des folgenden Arbeitsstiickes beim Abstechen
des bearbeiteten Teiles mit geformt werden soll,
z. B. die Abrundung oder Spitze eines Schrauben-
schaftes. Mit dem Abstechstahl kann auch ein
Riéndel oder ein weiterer Einstechstahl zusammen
arbeiten (Abb. 4).

Zum Uberdrehen lingerer Schifte sowie von
Durchmessern hinter einem Bund kann auf den
vorderen oder hinteren Querschlitten ein Langdrehschlitten gesetzt werden. Er
erhilt durch ein Gestéinge von einer unabhingigen Kurve eine Bewegung parallel

Abb. 29. Bearbeitung einer Formfeile.
a Uberdrehen des Schaftes durch Schil-
.stahl mit Rollengegenfiihrung im Bohr-
schlitten; b Fiihrungsbiichse im Stahl-
halter; ¢ Anschrigstahl; d Anbohrer;
e Vorstechen der Form von vorn; f Fertig-
formen der Kugel von hinten; g Abstechen
von oben.

Abb. 30. Bearbeitung einer Formfeile.
a, b, ¢, d arbeiten wie im Beispiel Abb. 29;
¢ Vorstechen der Abstechseite von hinten;
/ Uberdrehen des Formteiles durch Stahl
im Langdrehschlitten mit Formdrehein-
richtung (s. Abb. 81); g Abstechen von oben.

oder schrig zur Spindelachse.
Bei  unregelmiBigen Formen

wird durch ein Kopierlineal
noch eine zusitzliche Plan-

Abb. 31. Langdrehschlitten mit Formdreheinrichtung.
@ vorderer Querschlitten; b Fiihrungsprisma fiir den Langdreh-
schieber, auf dem Querschlitten festgeschraubt; ¢ Langdreh-
schieber, auf Fiihrung b gleitend; d Planschieber, im Langdreh-
schieber ¢ gleitend und durch zwei Federn stets nach hinten
gedriickt; ¢ Langdrehstahl; 7 Druckplatte zum Planschieber d;
g Abtastklinke, am ILangdrehschieber ¢ schwingend befestigt;

bewegung gesteuert. Die Plan-
bewegung des Querschlittens
dient dazu, den Langdrehstahl
an das Arbeitsstiick heran-

h Formplatte, am Teil b befestigt, mit dem Werkstiick ent-
sprechender Form. — Der Langdrehschieber ¢ wird von einer
besonderen Kurve iiber Stange i nach links geschoben. Die
Klinke ¢ tastet dabei die Form der Platte » ab und bewegt den
Schieber d entsprechend der Form quer. Nach Beendigung des

Drehens geht der Querschlitten @ zuriick, so daB beim Zuriick-
laufen des Langdrehschiebers d keine. Riickzugmarken entstehen
konnen.

zubringen und nach Beendi-
gung des Schnittes vom Werk-
stiick abzuheben, wodurch jede Riickzugnute vermieden wird (Abb. 30 bis 35 u. 38).

Durch seine Bewegungsmoglichkeit lings und quer zur Spindelachse kann
der Langdrehschlitten weiter noch zum Anbohren, Bohren und Aufteiben ver-
wendet werden. Zu diesem Zweck wird an Stelle des Langdrehstahles ein pris-
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Abb. 32. Bearbeitung eines Kegelstiftes. . Abb. 33. Bearbeitung einer Halbrundkopf-
a Langdrehschlitten, schrig gestellt zum Kegeldrehen mit zwei schraube.

Stihlen; b Abstiitzbolzen im Bohrschlitten; ¢ Rundformstahl ¢ TLangdrehstahl im Langdrehschlitten; b Ge-
zum Vorformen der Abrundungen; d Abstechen von oben. windeschneidkopf, als einstellbares Schneideisen
Die Planbewegung des vorderen Querschlittens wird durch arbeitend; ¢ Zwischenstiick zur Aufnahme des
Feststellen ausgeschaltet, um genaue Drehdurchmesser zu Schneidkopfes in der Gewindeschneidspindel;

erhalten.

d Einstechstahl; e Abstechstahl von oben;
{ Aufnahmebuchse im Greifarm; g Schlitzsiige;
h Halter zur Apfnahme eines Schneideisens, kann

matischer Halter elngespannt’ der die Bohr- an Stelle des Schneidkopfes eingesetzt werden.

werkzeuge  aufnimmt.
Zum Bohren geht zu-
nichst der Querschlitten
so weit vor, bis der
Bohrer auf Spindelmitte
steht, worauf durch die
Léangsbewegung des
Langdrehschlittens der
Bohrvorschub  erzeugt
wird (Abb. 36 und 37).

Der Langdrehschlit-
ten ist daher eine sehr
héufig gebrauchte Ein-
richtung, mit dem Vor-

Abb. 34. Bearbeitung eines Dichtungskegels.
a Langdrehschlitten mit zwei Stihlen; b Spiralbohrer; ¢ Aufnahmebuchse;
d Bohrerhalter im Bohrschlitten; e Uberdrehstahlhalter auf dem Bohrerhalter
zum Anschriigen; f Formstahl auf hinterem Querschlitten; g Abstechstahl
von oben; k Anschlag im Greifarm.

teil, daB er vielfach auch bei reinen Plan-
arbeiten auf dem Querschlitten verbleiben
kann, wobei die Lingsbewegung durch
Festklemmen des Schlittens und Entfernen
der Langdrehkurve ausgeschaltet wird.

Abb. 35. Bearbeitung eines Hohlbolzens aus Rohr.

& Anschlag; b Rollengegenfiihrung im Bohrschlitten;

¢ Langdrehschlitten zum Drehen der mittleren Aus-

sparung; d Einstechstahl zum Abschrigen; e Ab-
stechstahl von oben.

Abb. 36. Bearbeitung einer Verschraubung aus Messing.
o Anschlag; b Stahlhalter im Langdrehschlitten;
¢ Langdrehstahl und ¢ Flachbohrer im Halter b;
¢ Formstahl auf dem hinteren Querschlitten; 7 Ge-
windebohrer; g Abstechstahl von oben.
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15. Mutternherstellung: Senk- und Gewindeschneideinrichtung. Bei Herstellung
von Muttern gréBerer Abmessung wird auf Schraubenautomaten kein Gewinde

Abb. 38. Bearbeitung eines Messingknopfes.

a Langdrehschlitten, dessen schrige Bewegung

fiir den Stahl b durch entsprechende Abstim-

Abb. 37. Bearbeitung einer Messingmutter mit Gewinde. mung der Langdrehkurve und der Plankurve des

& Anschlag im Greifarm: b Stahlhalter fiir zwei Bohrwerkzeuge Querschlittens gesteuert wird; ¢ Vordreh- und
im Langdrehschlitten; ¢ Anbohrer; d Flachbohrer; ¢ Formstahl Formstahl im Bohrschlitten; ¢ Bohrer im Bohr-
auf dem hinteren Querschlitten; f Abstechstahl von oben; g Auf- schlitten; e Rundformstahl auf hinterem Quer-
nahmebiichse im Greifarm zum Abnehmen und Abfiihren des schlitten; / Abstechstahl von oben; g Anschlag

Teiles in einen getrennten Behilter.

Abb. 39a. Bearbeitung von Sechskantmuttern mit Mutternschneid-
einrichtung.
@ Bohrer mit Senker b; ¢ Einstechstahl; d Abstechstahl; ¢ Greif-
arm mit Aufnahmedorn f, welcher federnd in einer Hiilse sitzt;
¢ Anschlag; » Senker fiir die hintere Seite, besonders angetrieben;
© Lagerbiichse fiir den Senker; k& Gewindebohrer; I vordere Lager-
biichse; m Gewindebohrspindel, besonders angetrieben.
Abb. 39b. Senker und Gewindebohreinrichtung fiir Rundmuttern.
o Senker; p Greifarm; ¢ Gewindebohrer; r Spannzange im Greifarm;
s Arbeitsstiick; ¢ vordere Lagerbiichse der Gewindebohrspindel.

im Greifarm.

eingeschnitten. Der normale
Maschinengewindebohrer hat
zu wenig Auslauf und kann
daher nicht geniigend An-
schnitt erhalten. Wirtschaft-
licher ist es, diese Muttern
auf Mutternschneidautomaten
fertig zu bearbeiten. Diese
Sondermaschinen haben ein
Trichtermagazin, so daf nur
geringe Bedienungskosten ent-
stehen.

Kleinere Muttern aus
Messing oder Schraubenstahl
bis etwa M 6 konnen dagegen
wirtschaftlich auf Schrauben-
automaten hergestellt werden,
wenn eine entsprechende Son-
derausriistung angebaut wer-
den kann. Zur Bearbeitung
(Abb. 39) sind folgende Ar-
beitsginge notwendig:

1. Bohren.

2. Bohrung vorn ansenken.

3. Vorstechen.

4. Abstechen.

5. Bohrung hinten ansenken. 6. Gewindeschneiden.
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Die Arbeitsgiinge 1 bis 4 werden auf der Spindel vorgenommen, danach werden
die Muttern durch einen Greiferarm zunéchst einem umlaufenden Senker und dann
dem ebenfalls umlaufenden Gewindebohrer zugefiihrt. Dieser Gewindebohrer hat
ein leicht hakenférmiges, gekriimmtes Schaftende und liegt lose in der entsprechend
ausgebildeten Bohrung der Gewindespindel, umgeben von den iiber den Schneiden-
teil geschobenen Muttern, so dal er durch die Drehung der Spindel mitgenommen
wird. Die fertigen Muttern rutschen allmihlich durch den Kanal iiber den Schaft
nach hinten, bis sie hinter der Kriimmung in einen Behilter fallen.

Rundmuttern miissen durch eine im Greifarm befindliche Spannzange eingespannt
werden, da sie sich sonst mitdrehen. Der Gewindebohrer muB in diesem Falle auch
so weit aus seiner Lagerbuchse herausragen, da8 der Greifarm sich mit der einge-
spannten Mutter ganz iiber den Schnei-
denteil des Gewindebohrers schieben
1a8t. Der Greifarm muB daher auch ent-
sprechend der Gewindesteigung vor-
wirts bewegt werden. Die Spannzange
wird erst gedffnet, wenn die Mutter ganz
iber den Schneidenteil gelaufen ist
(Abb. 39b).

16. Mitlaufende Gegenspindel. Fiir
manche Arbeitsstiicke ist es notwendig,

die Abstechseite vollkommen glatt ohne
Abstechbutzen zu erhalten, oder es muf3
an der Abstechseite eine Spitze oder 4hn-
liche Form fertig bearbeitet werden. Um
in solchen Fillen eine Nacharbeit auf
einer zweiten Maschine zu vermeiden,
wird der Arbeitsspindel gegeniiber eine
Gegenspindel angeordnet, welche mit

Abb. 40. Bearbeitung eines Rollenbolzens.
a Arbeitsspindel; b mitlaufende Gegenspindel; ¢ Spann-
zange; d Anschlag- und AusstoBbolzen, unabhingig ge-
steuert; ¢ und f Einstechstihle auf dem hinteren Quer-
schlitten; g und & Langdrehstahle auf dem vorderen Lang-
drehschhtten i Abstechstahl von oben.
Der Abstechstahl 4 ist 50 weit vor die Arbeitsspindel ge-
riickt, daB das vordere Arbeitsstiick fertig bearbeitet wer-
den kann, wihrend der erste Zapfen des folgenden Teiles
gleichzeitig bearbeitet wird. Der vordere Zapfen des ersten
Teiles wird dabei in einer mitlaufenden Gegenspindel ge-
spannt, wodurch ein sauberer Abstich erreicht wird. Nach
dem Abstechen wird das Teil durch Vorschieben des An-

gleicher Drehzahl und
in gleicher Richtung
angetrieben wird.
Diese  Gegenspindel
ist mit einer Zangen-
spannvorrichtung
ausgeriistet, welche
durch eine unab-
hingige Kurve ge-
steuert wird. Eine
weitere Kurve steuert
die Léangsbewegung
der Spindel. Nach
erfolgtem  Abstich
und Erledigung eines
gegebenenfalls not-
wendigen Arbeitsgan-
ges am freien Ende
des  Arbeitsstiickes
geht die Gegenspindel

schlages d ausgestoBen.

Abb. 41. Bearbeitung der Stirnfliche und der Innenausrundung eines Innen-
ringes fiir ein Kegelrollenlager.
Das Teil wurde auf anderen Automaten vorgearbeitet und mufl daher durch eine
Magazineinrichtung zugefiihrt werden. Das Magazin a (s. auch Abb. 43) ist auf
dem Bohrschlitten befestigt. Das unterste Arbeitsstiick sitzt vor dem EinstoB- -
bolzen b. Im Spindelkopf ¢ ist ein Spreizdorn d eingebaut zur Aufnahme der
Teile. Der Kegel ¢ zum Spreizen des Dornes d ist durch ein Zwischenstiick f mit
dem Spannrohr g verbunden. An Stelle der normalen Vorschubpatrone ist eine
AusstoBmuffe 2 in das Vorschubrohr eingeschraubt. Die Muffe 2 bewegt nach
dem Losen des Spanndornes d zwei AusstoBstifte ¢ nach vorn, die das Arbeits-
stiick von dem Dorn abschieben. Zum Aufspannen des neuen Teiles wird der
Bohrschlitten mit dem Magazin so weit vorgeschoben, bis das Teil kurz vor dem
Spanndorn steht. Der Bolzen b schiebt dann, durch eine besondere Kurve ge-
steuert, den Ring auf den Dorn. Nach dem Spannen geht der Bohrschlitten
zuriick und nach Zuriickbewegen des Bolzens b gelangt das nichste Teil vor die
Mitte. Die Bohrung des Kegellagerringes wird von dem hinterdrehten Form-
stahl k ausgerundet, der in einem Stahlhalter des vorderen Langdrehschlittens
befestigt ist. Die Stirnseite wird durch Stahl  von dem hinteren Querschlitten
aus plangedreht.

zuriick, die Zange 6ffnet sich und ein federnder oder besonders gesteuerter Aus-
stoBbolzen schiebt das Teil aus der Zange (Abb. 40).

Petzoldt, Werkzeugeinrichtungen. 2
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Teile mit glatter AuBenform kénnen auch nach Offnen der Spannzange mit
dem nichstfolgenden Teil in die durchbohrte Gegenspindel hineingestoBen werden.
Sie rutschen dann hintereinander durch die Spindel und sind am hinteren Ende

abzufangen. -

17. Magazineinrichtungen.
Fir die Bearbeitung der
zweiten Seite von Arbeits-
stiicken, die auf anderen
Maschinen von der Stange
bearbeitet worden sind, 'ge-
niigen vielfach wenige Werk-

Abb. 42. Fertigbearbt_aiten der Stimf}iiche ynd der Innenausrundung zeuge, SO daB ein Schrau-
. . eines Kugellag.en.nnenrmges. . . b % £ ich % Di
31)13 %earllaeltung entspncAht dex(ril Be}liglel Abb. 41 mltzdem Unterschledé enautomat ausreicnt. 1€
al der Innenring am AuBendurchmesser in einer Zange @ gespann 3 -
werden kann. — Als Anschlag nach hinten dient die Hiilse b, welche Aquﬂdung des Maga’zul
sich nach hinten durch drei schmale Arme zwischen den drei Schlitzen  kastens héingt von der Form

der Spannzange am Spindelkopf ¢ abstiitzt. — Die Hiilse b ist durch d . ..
den Bolzen d mit dem Vorschubrohr ¢ verbunden, das nach dem Aui- er Arbeitsstiicke ab. FEr
spannen das Arbeitsstiick ausstoBt. Die iibrigen Teile entsprechen der besteht meist aus einem

Abb. 41.
Rahmen, der aus mehreren

Flachstiicken zusammengesetzt ist, und der Zufiihrungshiilse, in welche das zu-
niéchst zu entnehmende Teil durch das Gewicht der iibrigen hineingeschoben
wird. Der Magazinkasten kann entweder am Maschinengestell, auf einem Quer-

Abb. 43. Magazinkasten
fiir Arbeitsstiicke nach
Beispiel Abb. 41 u. 42.
Das Magazin ist mog-
lichst einfach und leicht
gebaut. An die Riick-
wand @ sind die beiden
seitlichen Fiihrungsble-
che b, die der Form des
Arbeitsstiickes entspre-
_ chen, angeschraubt.

schlitten oder auf dem Bohrschieber befestigt
. werden. ’

= Im ersten Fall mufl das Teil durch einen Lade-

schieber auf dem Querschlitten oder vom schwin-
genden Greifarm der Spannvorrichtung zugefiihrt
werden.

Im anderen Fall fiihrt der betreffende Schlitten das
Magazin mit seinem unteren Ende vor die Spindel, worauf
ein besonders gesteuerter Ladedorn das Arbeitsstiick in die
Spannzange hineinschiebt. Ein Beispiel fiir eine solche Ein-
richtung zeigen die Abb. 41 bis 43.

III. Langdrehautomaten.

A. Grundsiitzliches iiber Bauart und Verwendung.

18. Arbeitsweise als Biichsendrehautomat. Die Lang-
drehautomaten sind Stangenautomaten, die entwickelt wor-
den sind, um lange und diinne Drehteile mit grofler Ge-
nauigkeit fertig zu bearbeiten. Alle Maschinen dieser Art
haben als wichtigstes Kennzeichen die ,,Fithrungsbiichse®
gemeinsam, weshalb sie auch als Biichsendrehautomaten be-
zeichnet werden.

Die Werkstoffstange wird in der Arbeitsspindel durch
eine Spannzange festgespannt und mit dieser durch eine
in Léngsrichtung feststehende Fiihrungsbiichse geschoben.
In geringem Abstande vor dem freien Ende der Fiithrungs-

biichse sind 3 bis 5 Schneidstihle angeordnet, welche durch Kurven gesteuert
auf schwingenden oder schlittenartig gefilhrten Werkzeugtragern sitzen und quer
zur Drehspindel bewegt werden kénnen. Zum Langdrehen wird ein entsprechender
Stahl durch eine Kurve radial auf richtigen Drehdurchmesser eingestellt und
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bleibt durch konzentrische Ausbildung der Kurve so lange in dieser Stellung,
bis der Werkstoff der zu iiberdrehenden Linge entsprechend vorgeschoben wurde.
Soll mit dem gleichen Stahl anschlieBend ein stirkerer Durchmesser iiberdreht
werden, so fillt die radial steuernde Kurve ein Stiick zuriick, und der Werkstoff
wird dann wieder weiter vorgeschoben. Beim
reinen Einstechen und Formen erhilt der Werk-
stoff keine Langsbewegung, dagegen wird der be-
treffende Werkzeugtrager radial bewegt.
Durch das Zusammenarbeiten mehrerer Stiahle,
von denen einzelne mehrmals zum Drehen ein-
schwenken konnen, ist es moglich, an langen
Teilen viele verschiedene Drehdurchmesser auch
hinter Bunden und Absitzen nacheinander und
genau laufend zueinander zu bearbeiten.
Viele solcher Teile sind auf anderen Maschinen
trotz Anwendung von Rollenfiihrungen und Drehen
zwischen Spitzen nicht in der erforderlichen Ge- Abb. ¢4, Schems der Stahlsnorduung

nauigkeit herzustellen. eines Langdrehautomaten mit Wippe.

: : a Wippe, um Punkt b schwenkbar, trigt

19°- Die Anprdn!lng der Qu-erwerkzeuge 1st zwei Stahlhalter ¢ und d; ¢ Kurvenwelle,

verschieden. Bei kleineren Maschinen und solchen / Taststein an der Wippe zur unmittel-

. . . baren Ubertragung der Kurvenhiibe; g

zur Verarbeitung von gewohnlichen Werkstoffen und # obere smhlha%};er,gleitenmrrisma-

: : : : fithrungen; 4 und ¥ Ubertragungshebel fiir
ist die Verteilung von 3 bis 4 Stahlhaltern nach die oberer, Sehlitten.

Abb. 44 und 45 hiufig anzutreffen. Die Werk-
zeuge verteilen sich in der Planebene auf 180°. Dadurch miissen die Stéihle
an den Enden ziemlich spitz angeschliffen werden, damit sie sich beim gemein-

samen Vorgehen nicht stéren. Dies gestattet keine hohen Spandriicke. Da

Abb. 45. Schnitt durch einen Langdrehautomaten mit fester Fithrungsbuchse und
lingsbeweglichem Spindelkasten.

a_Spindelkasten; b Arbeitsspindel; ¢ Spannzange; d Spannhebel; e Antriebsscheibe;

f Lagerbock fiir die Werkzeugschlitten, am Maschinengestell befestigt; g Wippe: 4 oberer

Stahlhalter; ¢ Fithrungsbiichse mit Einsatzbuchse %; I Werkstiick. — Die Fiihrungs-

biichse ¢ kann herausgenommen werden, wenn der Automat bei kurzen Arbeitsstiicken

als Freidreher arbeiten soll. Der Spindelkopf tritt dann durch die entstandene Offnung

in den Lagerbock f.

meistens Automatenstahl verarbeitet wird und der genauen sauberen Ober-
fliche wegen feine Vorschiibe angewendet werden, bleibt die Belastung in
den zuldssigen Grenzen.

Die beiden unteren Stéhle sitzen auf einem gemeinsamen Doppelhebel, der
sog. Wippe. Es kann daher immer nur einer von diesen arbeiten. Der
Taststein der Wippe gleitet unmittelbar auf der Steuerkurve, also ohne Zwischen-
hebel, und diese arbeitet daher mit der groBten Genauigkeit. Die beiden oberen
Schlitten werden iiber Hebel und Gestinge gesteuert. Die Drehstéihle selbst sind
einfach und ihrer jeweiligen Verwendung entsprechend angeschliffen.

A
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Bei einer anderen Bauart, Abb.46 und 47, sind die 4 Querstahlhalter als
doppelarmige Hebel ausgebildet und auf 360° verteilt, also um je 90° versetzt.

Abb. 46. Schema eines Langdrehautomaten mit vier um je 90° versetzten
Stahlhaltern (Pittler).
a Arbeitsspindel; b Werkstoffbiichse, in der Arbeitsspindel lings verschiebbar
und von ihr durch Keile mitgenommen; ¢ Werkstoffstange, in & durch Spann-
zange d iiber ein Druckrohr von der Spannmuffe ¢ aus gespannt. Die Lings-
bewegung der Biichse b wird durch den Schieber f vermittelt, der in einer
Fithrungsbahn auf dem Maschinengestell gleitet. g Flanschbiichse, in welcher
die Fiihrungszange s unabhingig von der Spindel drehbar gelagert ist (siehe
Abb. 49). Unmittelbar vor der Fiihrungsbiichse stehen die Drehstible 4, so
daB das Arbeitsstiick beim Drehen stets dicht an der Arbeitsstelle abgestiitzt
wird, also auch bei langen, diinnen Teilen keine Abbiegung erleidet. Die Werk-
stoffvorschubbiichse & und die Stahlhalter werden von der Steuerwelle &k be-
tatigt; die iiber Wechselrdder durch Schneckenrad ! angetrieben wird. Auf
der Trommel m sitzt die Mantelkurve n, welche iiber den Taststein o den
Schieber f bewegt. Die vier Kurvenscheiben p, auf einer Biichse verschraubt,
betdtigen die vier Stahlhalterhebel I bis IV. g Zugstange fiir Hebel I und s
fiir Hebel II, r und t Hebel, deren Taststeine » auf den Kurven gleiten. Da
alle vier Stahlhalter unabhingig gesteuert werden, sind sie beliebig oft nach-
einander oder paarweise anzusetzen. Durch die um je 90° versetzte Anord-
nung ist auch die Verwendung von Rundformstidhlen moglich (s. Abb. 47).

Durch diese Anordnung
bleibt der volle Quer-
schnitt des Stahles bis
zur Schneidkante erhal-
ten, und dadurch wird
eine gute Abstitzung
ermoglicht. Um ein Ab-
driicken der Hebel durch
den Vorschubdruck zu
vermeiden, werden diese
jeweils durch die Stirn-
fliche der Achse des
néchsten abgestiitzt.

Die Anordnung der
um 90° versetzten Stahl-
trager ermoglicht auch
die Anwendung = von
Rundformstihlen in ein
oder zweli der Stahl-
halter (Abb. 47).

20. Arten der Werk-
stoffiihrungsbiichse. Die
Werkstoffithrungs-
biichse wird in ver-
schiedenen Ausfiihrun-

gen angewendet:

a) Die

feste Fiithrungsbiichse

(Abb. 45) ist leicht aus Hartguf,
Tempergul oder gehirtetem Stahl
herstellbar, bedingt aber sehr genau
gezogenen Werkstoff nach DIN 667
mit einer Toleranz von — 3 PaB-

einheiten.

b). Die einstellbare Fithrungs-
biichse (Abb. 48) wird shnlich einer
Spannzange mehrfach geschlitzt und
mit einer oder zwei Kegelflichen
versehen. Durch eine Mutter kann
der Durchmesser in geringen Gren-
zen eingestellt werden. Die Zieh-
toleranzen der verschiedenen Werk-

Abb. 47. Ansicht gegen die Werkzeugtriger eines Lang-
drehautomaten. TUnten links Rundformstahlhalter mit
Rundformstahl. Rechts in der Gewindeschneideinrichtung

ein selbstoffnender Schneidkopf mit SchlieBvorrichtung.

Stangen

stoffstangen kénnen, wenn man die
entsprechend
durch Nachstellen der Fihrungs-

aussucht,

biichse ausgeglichen werden.
¢) Die selbsteinstellende, sog. ,,atmende’ Fihrungsbiichse (Abb. 49) ent-
spricht in ihrem Aufbau einer Spannzange. Durch eine starke Druckfeder wird
diese Fiihrungszange dauernd in den Kegel der dariiberliegenden starren Biichse
gezogen, so daf die Werkstoffstange stets fest eingespannt wird ohne Riicksicht
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auf vorhandene Durchmesserunterschiede. Beim Vorschieben des Werkstoffes wird
der Federdruck tiberwunden, aber die satte Anlage der Fiihrungszange bleibt
bestehen. Als wesentlicher Vorteil ist die Méglichkeit anzusprechen, daB normaler

gezogener Werkstoff nach DIN

668, d. h. mit —10 Paf8-

einheiten, verwendet werden kann. Voraussetzung ist
natiirlich, dafl die Stangen gut gerichtet sind und
keine kurzen Kriimmungen aufweisen.

Eine andere Ausfiilhrung einer selbsteinstellenden

Fithrungsbiichse zeigt Abb. 50,
Baulinge angestrebt wurde,
um moglichst geringe Rest-
lingen der Werkstoffstangen
zu erreichen.
Fiihrungsbiichsen mit fe-
dernder Selbsteinstellung kon-
nen auch die Aufgabe iiber-
nehmen, den Werkstoff in
Léngsrichtung zu halten und
mit der Arbeitsspindel umlau-
fen zu lassen, und zwar dann,
wenn die Spannzange nach
dem Abstich getffnet und iiber
den Werkstoff um eine Teil-
linge zuriickgeschoben wird.

bei der besonders kurze

Abb. 48. Spindelkopf mit einstell-
' barer Fithrungsbiichse.
6 Arbeitsspindel; & Aufnahme-
biichse fiir die Fiihrungsbiichse;
¢ Fiihrungsbiichse mit Doppel-
kegel; d Einstellmutter; e Gegen-
mutter zur Sicherung der Ein-
stellung; f Spannrohr und ¢ Spann-
patrone in der Spindel.

Bei festen Fiihrungsbiichsen wird bei einigen Ma-
schinen die Stange mittels Gewichtsvorschub nach dem
Abstechen und Offnen der Spannzange durch den
noch vor der Spindel stehenden Abstechstahl gehalten, bis die Zange wieder

geschlossen ist.

Abb. 50. Federnde Fiihrungszange
mit Doppelkegel.
@ Arbeitsspindel; b Uberwuri-
mutter; ¢ Einstellkegel, durch
Federn gegen die Fiihrungsbiichse
d gedriickt; e lingsverschiebbare
Pinole und f Spannzange.

Bei anderen Automaten wird durch eine besondere federnde Haltezange oder
auch durch eine besonders gesteuerte zweite Spannzange der Werkstoff in der

Abb. 51.
Fiithrungszange

Feste,

Abb. 49. Federnde Fiihrungszange
mit selbsttitiger Hinstellung (g in
Abb. 46).

o Gehiuse, am Spindelkasten be-
festigt; b Einsatzhiilse; ¢ Kegel-
rollenlager, durch Mutter d ein-
stellbar; e Aufnahmebiichse; f aus-
wechselbare Fiihrungsbiichse mit
Bohrung entsprechend dem Werk-
stoffdurchmesser, dreifach ge-
schlitzt; g Druckfeder, welche die
Fithrungsbiichse in den Kegel der
Aufnahmebiichse e zieht; & Gegen-
mutter auf der Fithrungsbiichse.

mit der Spindel umlaufende
in einem Automaten mit zwei

Spannzangen.

@ Arbeitsspindel ; b Aufnahmebhiilse fiir die Fiihrungs-
biichse; ¢ Fithrungsbiichse; d Uberwurfmutter;
e erste Spannzange mit Spannrohr fzum Spannen
des Werkstoffes, wenn die zweite Spannzange g
geoffnet ist und zum Nachfassen der Werkstoff-
stange zurilickbewegt wird; ¢ zweite Spannzange
mit Spannrohr A zum Vorschieben des Werkstoffes
beim Bearbeiten.

fraglichen Zeit in Stellung gehalten (Abb. 51).

B. Zusatzeinrichtungen.

21. Vergleich mit dem Schraubenautomaten. Wenn auch mit den 3 bis 5 Dreh-
stahlen fast alle vorkommenden AuBenformen hergestellt werden konnen, so sind
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Abb. 52. AusstoBvorrichtung mit vergroBertem Hub
fiir lange Schrauben.

a Greifarm; b Achse des Greifarmes; ¢ Klemmstiick

mit Anschlagschraube d, auf der Achse b festgeklemmt.

Lagerarm e, mit Bolzen %k am Maschinengestell be-

festigt, trigt den um Punkt f drehbaren, geschlitzten

Hebel g. Hebel g umfaBt die in dem Arm e verschieb-

bar gelagerte AusstoBstange k. Feder ¢ hilt die

Stange % nach hinten. Wenn Greifarm a zuriickgeht,

nachdem er vor die AusstoBstange geschwenkt wurde,

stoB8t Schraube d gegen den kurzen Arm des Hebels g

und dieser bewegt die Stange A mit vergréBertem Weg

nach links zum Ausstofen der Schraube aus der
Greifarmbiichse.

Abb. 53. Bearbeitung einer Motorenwelle von 230 mm Linge auf Automaten

nach Abb. 46.

1. Stahl I und III drehen zusammen den vorderen Zapfen, Stahl I schwenkt
dann zuriick; 2. Stahl 117 iiberdreht den Durchmesser bis zum Bund; 3. Stahl
II bearbeitet den Einstich hinter dem Bund. Die Spannzange offnet hier
und die Vorschubspindel geht erneut zuriick, um Werkstoff nachzufassen;
4. Stahl I hat den hinteren Schaft iiberdreht, der Abstechstahl IV sticht ein;
5. Stahl IT und III drehen den hinteren Zapfen; 6. Stahl IV sticht ab. Die
Rollengegenfiihrung verhindert dabei das Abbiegen des Teiles.

doch zur Fertigbearbeitung vieler Dreh-
teile dhnliche Zusatzeinrichtungen wie
bei den Schraubenautomaten erforder-
lich.
Diese sind auch in ihrem grundsitz-
lichen Aufbau die gleichen, z. B.:
Gewindeschneideinrichtung,
Bohr- und Schnellbohreinrichtung,
mitlaufende Gegenspindel,
Greifer mit Schlitzeinrichtung usw.
Die flache Bauart der radial arbei-
tenden Werkzeugtriger im Vergleich zu
den Querschlitten der Formautomaten
gestattet auch die Ausriistung dieser
Maschinen mit solchen Einrichtungen,
welche 2 bis 3 Spindeln zum Bohren
oder Gewindeschneiden durch Schwen-
ken um einen Zapfen nacheinander vor
die Spindel schalten. Damit ist es mog-
lich, Bohrungen mit Innengewinde oder
2 Gewinde herzustellen. Ebenso wird
auch hier der schwingende Greifarm zu
verschiedenen Arbeiten, wie Zentrieren,
Bohren oder dergleichen, herangezogen.
Da vielfach ziemlich lange Schrauben
mit Schlitz, zu versehen sind, reicht oft
die vorhandene Bewegungsméglichkeit
des Greifarms nicht aus, um die Schraube
nach dem Schlitzen durch einen festen
Stift auszustoBen. In solchem TFalle
mufl durch eine besondere Vorrichtung
der AusstoBweg vergroBert werden, wie
in Abb. 52 gezeigt.
Bei kurzen, einfachen
"33 Formteilen ist der Lang-
}Tﬂ drehautomat  weniger
leistungsfahig als der
Schraubenautomat, da

=~ 33 bei ihm Langdreh- und
= Plandreharbeiten nach-
einander ausgefithrt wer-
ngegenfitrung den miissen. Sehr lange
. Arbeitsstiicke, deren
‘%\[" ==t Lange die Hohe derWerk-
stoffvorschubkurve
iiberschreitet, konnen

bearbeitet werden, in-
dem nach Beendigung
des ersten Drehweges
die Spannzange noch
einmal gedffnet und
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wieder um die restliche Drehlinge iiber den Werkstoff zuriickbewegt wird.
Nach dem SchlieBen der Spannzange kann dann durch einen neuen Anstieg’
der Werkstoffvorschubkurve die zweite Hélfte des Teiles iiberdreht werden. Ein
Schlagen der beiden Drehlingen zueinander ist bei gut gerichtetem Werkstoff
nicht zu befiirchten, da die Fiihrungsbiichse ja fiir den Rundlauf entscheidend

Abb. 54. Motorenwelle nach Beispiel Abb. 53
: vor dem Abstechen.

bleibt. Beispiel Abb. 53 und 54 ist auf diese
Weise hergestellt. Allerdings kénnen dann in
den meisten Fillen Zusatzeinrichtungen nicht
mehr angewendet werden, da das Arbeitsstiick
zu weit vorragt.

22. Schnellgang der Steuerwelle. Das Zu-
riickbewegen der gedffneten Spannzange um
eine Teillinge nach dem Abstechen bedeutet
besonders bei langen Arbeitsstiicken und grof3e-
ren Stiickzeiten einen betrichtlichen Zeitver-
lust. Um diesen Nachteil zu vermeiden, be-
sitzen verschiedene Maschinen einen durch
Nocken ein- und abschaltbaren Eilgang der
Steuerwelle zur Uberbriickung dieser Leerwege.
Mit Hilfe dieses Eilganges ist es ferner moglich,
unbearbeitete Lingen des Werkstoffes schnell
vorzuschieben (Abb. 55). Arbeitsstiicke ein-
facher Art, wie Schrauben mit verschiedenen
Schaft- oder Gewindeldngen, kénnen mit einem
einzigen Kurvensatz hergestellt werden, wenn
dieser fiir die grofiten Langen berechnet wurde.

Abb.55. Ausnutzung des Schnellganges der
Steuerwelle. .
1. & Werkstiick; b die dazu gehorige Werk-

- stoffvorschubkurve, schematisch dargestelit.

Das Teil wird auf seine ganze Linge iiber-
dreht. Der stark gezeichnete Teil der Kurve
bezeichnet den Riickgang der Spannzange
um eine Werkstiicklinge und wird als Leer-
zeit im Schnellgang zuriickgelegt. Zeit-
ersparnis fiir das Beispiel etwa 16 % der Zeit
fiir eine Steuerwellendrehung.
II. Bei diesem Arbeitsstiick wird der stark
gezeichnete Teil nicht iiberdreht, also im
Schnellgang vorgeschoben = 189%. Dazu
kommt noch der Riickgang der Spannzange
mit 13 %, so daB insgesamt 13 + 18 = 31%
gespart werden.
III. Es sind Kopfschrauben von gleichem
Durchmesser jedoch in verschiedenen Lén-
gen zu drehen. Die Kurve wird fiir die
lingste Schraube ausgefiihrt. Beim Drehen
kiirzerer Schrauben z. B. I, wird der stark
ausgezogene Teil des Léngsvorschubweges
der Xurve im Schnellgang durchlaufen, so
daB die Verlustzeit nur ganz geringfiigig
wird und keine Kurve gewechselt werden
braucht. Der Riickgang der Arbeitsspindel
wird in diesem Falle durch eine verstellbare
Anschlagschraube so verkiirzt, daB der
‘Werkstoff nur um die jeweils der Schrauben-
linge entsprechende Strecke vorgeschoben
wird.

Bei allen kiirzeren Teilen wird

zum Uberbriicken der Leerwege der Schnellgang eingeschaltet. Die Kurvenwege
fir die quer arbeitenden Werkzeuge (Einstechen, Formen, Abstechen) werden
dabei fir die kiirzeste Schraube ausgelegt. Sind héufig Schrauben verschiedener
Linge und Durchmesser herzustellen, so daB der Automat wegen geringerer
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Stiickzahlen in kurzen Zeitabstinden umgestellt werden miiBite, so konnen die
"Planwege und die Vorschubwege fiir die Schraubenkopfbreiten so gro gehalten

Abb. 56. Bearbeitung eines Hahnkegels
aus Messing.
1. Stahl I1I iibernimmt das Langdrehen
des zylindrischen Zapfens. 2. Drehen des
Hahnkegels durch Stahl IV. Die Kurve
ist 8o mit der Werkstoffvorschubkurve ab-
gestimmt, daB beide Bewegungen den
Kegel ergeben. 8. Stahl 117 sticht ein und
dreht die Rundung an. 4. Stahl 17 dreht
den kegeligen Schaft unter den gleichen
Bedingungen wie unter 2 angefiihrt. Da
‘Werkstoff Messing, kann der Stahl als Ein-
stech- und Langdrehstahl arbeiten.
5. Rundformstahl I formt den Griffknopf.
Dabei Abstiitzung von einer Gegenspindel
bzw. Greifarm aus durch eine Fiihrungs-
buchse. 6. Stahl II sticht ab.

werden, daB sie fiir mehrere Schrau-
bendurchmesser ausreichen. Durch
verschiedene Breite des Abstech-
stahles kann die Kopfhoéhe auf das
notwendige Mall gebracht werden.
Trotz geringer Leerwege, die dadurch
fir die kleineren Schrauben ent-
stehen, ist die Wirtschaftlichkeit
grofer, da ein groBer Teil der Um-
richtekosten fortfillt und auch weni-
ger Kurvensitze notwendig. sind.

23. Formdrehen. Kegel und Kur-
venformen kann man bei Langdreh-
automaten im allgemeinen nicht un-
mittelbar kopieren. Hierbei miissen
die Werkstoffvorschubkurve und die

Abb.57. Bearbeitung eines Zugankers aus Vergiitungsstahl.
Das Teil bietet insofern einige Schwierigkeiten, als vier
einfache Stdhle nicht zur Bearbeitung ausreichen, da die
beiden schmalen Einstiche spiegelbildliche Form aufweisen.
Durch Einfiigung eines Formstahles, welcher drei Stellen
bearbeitet, war die Losung moglich. Es eriibrigt sich, auf
alle einzelnen Arbeitsstufen einzugehen, da diese klar aus
der Zeichnung hervorgehen. Nur die Aufteilung der Rund-
formstahlarbeit sei beschrieben.
3. Die linke Seite des Formsé',ahles formt den vorderen Ein-
stich.

10. Die rechte Seite des Formstahles formt den hinteren
Einstich, wihrend die linke Seite noch mit der Innenseite
den ergang zum letzten Zapfen formt.
Selbstverstindlich miissen auch die Stdhle III und IV
mehrmals angesetzt werden, sogar der Abstechstahl muB
bei 9 zum Einstechen herangezogen werden. — Die beiden
Stiitzrollen kommen ab Stufe 9 zur Wirkung, um beim
Ein- und Abstechen ein Abbiegen des Teiles zu verhindern.
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betreffende Plankurve so abgestimmt werden, daf die zusammengesetzte Be-
wegung die Kurvenform ergibt (Beispiel Abb. 56).

. Abb. 58. Bearbeitung eines Gewindebolzens.
1. Drehen des vorderen Gewindezapfens durch Stahl IIT;
2. Gewindeschneiden und Einstechen durch Stahl II
Stahl IV schwenkt ein zum Langdrehen; 3. Langdrehen
des hinteren Zapfens und Vorstechen des Abstiches
durch Stahl IV; 4. Abstechen durch Stahl I. Der mitt-
lere Teil bleibt unbearbeitet und wird im Schnellgang
vorgeschoben.

Abb. 60. Bearbeitung eines Messmgtelles (d) mit langer
Bohrung. Das Teil stellt durch seine Bohrung eine un-
gewohnliche Aufgabe. Absatzweises Bohren durch
Spiralbohrer war nicht moéglich. Nach kurzem Anbohren
durch den Greifarm wurde die Bohrung mit Erfolg durch
einen einfachen Kanonenbohrer in einem Zug bearbeitet.
1. Anbohren vom Greifarm a aus; 2. Bohren auf ganze
Tiefe durch Kanonenbohrer in der Bohrspmdel b. Gleich-
zeitig wird durch Stahl III auBen iiberdreht; 3. Ein-
stechen und Formen des Bundes durch Rundform-
stahl IV; 4. Stahl I iiberdreht den hinteren Durchmesser,
glelchzeltlg Gewindeschneiden durch Gewindespindel ¢;
5. Abstechen durch Stahl II.

Abb. 59. Bearbeitung einer Stellspindel.
1. Vordrehen der Spitze in zwei Stufen durch Stahl
IV; 2. Formen der Spitze durch Rundformstahl IIT;
3. Langdrehen des Schaftes durch Stahl IV; 4. Ge-
windeschneiden mit Schneidkopf; 5. Stahl T formt
die hintere Rundung; 6. Stahl II sticht ab. — Auf-
nehmen durch Grelfarm a zum Anfrisen von zwei
Flichen durch Fraser in der Schlitzeinrichtung b;
¢ AusstoBstift; d Arbeitsstiick.

Kiirzere Formen sind dagegen mei-
stens mit Flach- oder Rundformstahl
zu bearbeiten. Beisehr harten und zéhen
Werkstoffen, wie sie in der Flugzeug-
industrie viel verwendet werden, ist je-
doch oft auch bei kurzen Formen Lang-
drehen notwendig, wenn ein sauberes
Drehbild verlangt wird. Damit solche
Formen auch bei schirferen Ubergingen
von den  Kurven iibertragen werden
konnen, sind die Ubertragungshebel mit
Taststeinen versehen, an Stelle der bei
anderen Automaten iiblichen Rollen. Es
ist daher zweckméiBig, die Kurven zu
hirten, um die Abnutzung gering zu
halten.

24. Auslegung des Werkzeugplanes.
Durch das Biichsendrehverfahren “wird
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die Oberfliche des Werkstiickes auf
seine ganze Lange gleichsam ,,abge-
tastet. Alle Kurvenbewegungen
fir die Planwerkzeuge miissen
daher stets in allen Stufen genau
mit der Werkstoffvorschubkurve

Abb. 61. Bearbeitung eines Messingstiftes (e).
Diese Bearbeitung ist beachtenswert wegen der riickseitigen

Ausdrebung an der Stirnseite des Bundes.

Die Arbeitsstufen

1 bis 5 bediirfen keiner besonderen Erlduterung. In Stufe 6 wird
die Ausdrehung wie folgt bearbeitet: Der Greifarm a trigt einen
Sonderstahlhalter & mit dem Ausdrehstahl ¢, der segmentartig
ausgebildet ist. Nachdem eine Stiitzbiichse in der zweiten
Spindel d vorgegangen ist, schwenkt der Greifer das Werkzeug
¢ in Arbeitsstellung und dreht durch Riickwirtsbewegung die

Nute aus.
Stufe 8: Abstechen.

abgestimmt sein. Dies bedingt, da8
jede Anderung der Stahlstellung, jeder
Wechsel von einem Stahl zum anderen
und jeder Ubergang von Plandrehen
auf Langdrehen als Arbeitsstufe be-
sonders zeichnerisch festzuhalten ist,
um daraus die genauen Kurvenabmes-
sungen abzuleiten. Bei verwickelten
Werkstiicken werden daher oft 15 bis
20 und noch mehr solcher Stufen
notwendig. Bei Bohr- und Gewinde-
schneidarbeiten, welche hiufig wih-
rend der Vorschubbewegung des
Werkstoffes zum Langdrehen aus-
gefithrt werden miissen, ist sehr
sorgfiltiges Berechnen erforderlich.

Stufe 7: Einstechen und Formen der Rundung.

Abb. 62. Bearbeitung eines Gewindebolzens aus Messing (A).
Das Teil besitzt eine Bohrung und ein AuBengewinde, so
daB eine zweispindelige Bohr- und Gewindeschneidein-
richtung notwendig ist. Da ferner ein Schlitz einzuarbeiten
ist, wird der Greifer zur Aufnahme gebraucht. Da die
schwache Bohrung ein Anbohren verlangt, so wurde an
Stelle des Stahlbalters I ein Sonderwerkzeug eingesetzt,
welches einen Anbohrer @ in einer verschiebbaren Hiilse b
aufnimmt. Dieses Werkzeug kann wie jeder andere Werk-
zeugtriiger vor die Spindelmitte geschwenkt werden. Zum
Lingsverschieben beim Anbohren dient die Bohrspindel ¢,
welche mit dem AuBenkegel der Uberwurfmutter d in einen
Gegenkegel der Hiilse b eintritt und so diese richtig ein-
mittet und abstiitzt. Der Bohrer fiir Stufe 2 findet dabei
Platz in einer Ausbohrung der Hiilse b.
Stufe 2: Bohren; Stufe 3: Gewindeschneiden mit Schneid-
kopf; Stufe 4: Drehen des hinteren Zapfens mit Stahl IV ;
Stufe 5: Vorstechen durch Stahl III1 und Abstechen mit
Stahl 11, dabei Aufnehmen in Greiferbiichse e. Am Schlug
Schlitzen mit Sige f. Da der Schlitz besonders tief ist
und das Werkstiick lang heraussteht, kann das iibliche
Federblech nicht verwendet werden. Die Briicke g ist auf
zwei Stiften geflihrt, durch zwei Federn nach auBen ge-
halten und gibt dem Zapfen geniigend Fiihrung beim
Schlitzen. Der AusstoBstift 7, durch Feder zuriickgehalten,
stoBt das Teil beim Zuriickgehen des Greifers aus.
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Das Einrichten solcher Teile setzt daher eine geniigend groBie Stiickzahl vor-
aus. Der Gewinn an Stiickzeit ist aber meistens betrichtlich, da solche Teile
vorher meist auf Drehbinken in mehreren Aufspannungen und unter hiufigem
Richten nur sehr unwirtschaftlich hergestellt werden konnten.

Die ausgefiihrten Beispiele Abb. 54 bis 62 zeigen vielfach auch die Anwendung
von Zusatzeinrichtungen sowie die richtige Unterteilung in einzelne Arbeits-
stufen, was die Aufstellung eines genauen Berechnungsblattes ungemein erleichtert.

Zur zeichnerischen Bestimmung der genauen Kurvenwege und der Schneiden-
form der Stihle ist eine vergroBerte Darstellung des Werkstuckes im MaBstab

:1 oder 10:1 sehr vorteilhaft.

IV. Revolverautomaten.

A. Allgemeines iiber die verschiedenen Bauarten.

Das Arbeitsgebiet der Revolverautomaten ist sehr vielseitig. Dementsprechend
gibt es auch eine Reihe verschiedener Bauarten, die fiir besondere Anwendungs-
gebiete entwickelt wurden.

25. Der Revolverkopf ist allen gemeinsam. Er hat 4 bis 6 Schaltstellungen;
mit den 2 bis 3 Querschlitten zusammen stehen daher 7 bis 9 Werkzeuggruppen
zur Bearbeitung zur Verfiigung. Da viele Leerwege und Schaltbewegungen ge-
macht werden miissen, ist die Leistung auBler von der Spindeldrehzahl sehr von
der Dauer dieser Leerzeiten abhéngig.

26. Stangenarbeiten. Bei den Stangenautomaten smd folgende Merkmale
kennzeichnend :

Beschrankung auf eine bestimmte, dem WerkstoffdurehlaB entsprechende
Arbeitsldnge.

Geringe Massen fiir die bewegten Teile, um die Schaltzeiten moglichst kurz
halten zu koénnen.

Fiir hochste Leistungen bei groBen Stiickzahlen wird das Steuerungsgetriebe
so ausgebildet, daB alle Vorschubkurven fiir die Werkzeugtriger den Abmessungen
und Arbeitsfolgen des betreffenden Werkstiickes genau angepalit werden miissen:

sMehrkurvensystem®. Die Einrichtekosten sind dadurch verhiltnismiBig
hoch, was aber durch die hohe Leistung bei geniigend groBen Stiickzahlen wieder
ausgeglichen wird. Eine besondere Hilfssteuerwelle mit gleichbleibender Dreh-
zahl sorgt fiir schnellsten Ablauf aller einheitlichen Schaltvorginge.

Bei geringeren Stiickzahlen und hiufigem Wechsel der Arbeitsstiicke sind
Automaten nach dem ,,Einkurvensystem wirtschaftlicher. Bei diesen Bau-
arten tragt die Steuerwelle fiir den Revolverschlitten und fiir die Querschlitten
feste, nicht auswechselbare Kurven, welche fiir den lingsten Arbeitsweg aus-
reichen. Der Revolverkopf wird nun entweder in jeder Schaltstellung auf seinen
Endweg geschoben, oder verstellbare Rollen lassen nur Teile der am Revolver-
schlitten befestigten Kurve zur Wirkung kommen.

Die Steuerwelle wird zur Erzielung der notwendigen Arbeitsvorschiibe durch
ein stufenlos verdnderliches Getriebe (meistens Reibscheibengetriebe) angetrieben.
- Die Veriinderung der Ubersetzung wird iiber einen Hebel durch verstellbare
Schienen auf einer Steuertrommel eingeleitet. Sind dagegen Leerwege zu durch-
laufen, so wird ein Schnellgang mit gleichbleibender Drehzahl durch einstellbare
Nocken eingeschaltet und kurz vor dem Beginn des Schneidvorganges wieder
abgeschaltet.

Die Kurven fiir die Querschlitten ergeben bei gleichzeitiger Arbeit mit
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dem Revolverkopf einen im praktisch brauchbaren Verhiltnis verkleinerten Vor-
schub; meistens 1/, bis 1/, des Revolvervorschubes.

Die Einrichtekosten bei diesen Maschinen sind daher gering, so da8 auch -
das Einrichten kleinerer Stiickzahlen noch wirtschaftlich ist. Die Schaltzeiten
sind entsprechend den groBeren Leerwegen etwas ldnger als beim Mehrkurven-
system, was aber nur bei groBen Stiickzahlen ins Gewicht fillt, da dies durch den
* Fortfall der Kurvenanfertigung und die geringe Einrichtezeit wieder ausgeglichen
wird.

27. Futterarbeiten. Die Halbautomaten sind Maschinen, welche fiir Futter-
arbeiten entwickelt sind und bei denen daher das Ein- und Ausspannen der Werk-
stiicke von Hand erfolgen mufl. Der Antrieb der Arbeitsspindel und der Steuer-
welle wird nach dem Einspannen von Hand eingeschaltet und riickt sich nach
Beendigung der Bearbeitung und dem Riickgang der Werkzeugschlitten selbst-
titig wieder aus. Die Bedienung mehrerer Maschinen durch einen Arbeiter ist
daher moglich.

Bei den Halbautomaten handelt es smh meistens um schwerere Maschinen
fiir Drehdurchmesser iiber 150 mm. Die Werkzeugschlitten sind dementsprechend
auch schwerer ausgebildet, so dafl der Massen wegen keine sehr schnellen Leer-
bewegungen ausgefithrt werden koénnen. Diese Automaten werden daher auch
meist nach dem Einkurvensystem gesteuert oder, wenn mehrere Kurven
fiir die verschiedenen Revolverkopfstellungen angewendet werden, so sind diese
alle fiir den groBten Drehweg vorgesehen und auf dem Trommelumfang verstell-
bar angeordnet.

Fiir kleinere Arbeitsstiicke kann meistens ein Stangenautomat verwendet
werden, der durch selbsttitige Spindelstillsetzung als Halbautomat hergerichtet

werden kann. In vielen Fillen kann dabei das nor-
male Zangenspannfutter die Werkstiicke aufnehmen,
sonst ist ein preBluftbetdtigtes Backenspannfutter
am Platze.

Werkstiicke mit geeigneter glatter Form kénnen
oft auch auf Stangenautomaten mit Hilfe einer Ma-
gazinfithrung selbsttéitig gespannt und durch beson-
dere Vorrichtung nach Beendigung der Arbeit wieder
ausgestofien werden.

B. Revolverautomaten fiir Stangenarbeiten
nach dem Mehrkurvensystem (Index).

28. Anordnung und Steuerung des Revolverkopfes.

Bei der bekanntesten Bauart nach Abb. 63 ist der

Revolverkopf um éeine waagerechte Achse schaltbar,

welche quer zur Arbeitsspindel liegt. Zur Verringe-

rung der Massenkrifte beim schnellen Schalten ist

der Revolverkopf verhiltnismiBig klein gehalten.

Abb. 63, Schema des Arbeitsraumes 1116 Werkzeuge werden durch Rundschéfte in den
eines Revolverautomaten fiir Stangen- 6 Bohrungen aufgenommen. Der Revolverkopf wird
@ Arbeitss;{,‘iﬁiﬁ (héde:!é)evo]verkopf beim Schalten durch eine Kurve auf der Hilfssteuer-
"tve‘;fdif‘xb‘;'tl&gsgﬁﬁﬁgf Quersehlit- welle iiber ein Kurbelgetriebe schnell zuriickgezogen,
geschaltet und schnell wieder so weit vorgeschoben,

bis das nichste Werkzeug kurz vor dem Schneidbeginn steht. Die Vorschub-
kurve auf der Steuerwelle hat sich in dieser kurzen Schaltzeit nur um ein ge-
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ringes Stiick weiter bewegt und kann deshalb geniigend fiir die Vorschub-
bewegungen des Revolverschlittens ausgenutzt werden. Der Revolverkopf hat

Abb. 64, Einfacher Bohrer- Abb. 65. Bohrerhalter mit Spann- Abb. 66. Bohrerhalter mit Ansatz fiir

halter, zum FEinspannen von zange. ¢ Halterschaft; b auswechsel- berdrehstahlhalter.
Bohrern, Senkern u. dgl. bare Spannzange ;¢ Uberwurfmutter. a Halterschaft; b verstellbarer Dreh-

aHalterschaft ; b Spannschraube stahlhalter; ¢ Klemmschraube fiir

zum- Festspannen des Bohrers; Halter b; d Spannschraube.

¢ Anschlagschraube zur Stiit-

zung des Bohrers; d Einsatz- ; f g : . . " .

T e B v Bonac.. 1D erster Linie dlf} Werkzeuge fu_r die Léingsbearbeitung

du:cmnessertxgni]ti losem Druck- aufzunehmen, wie Bohren, Reiben, Uberdrehen, Ge-
UC. 3 . . . .

stlek @ windeschneiden, Réndeln usw. (s. Abb. 64 bis 68).

Daneben miissen aber oft Werkzeuge fiir Einstiche in Bohrungen oder am Auflen-

durchmesser in den Revolverkopf gesetzt werden. Die Planbewegung dieser

Abb. 67. Bohrerhalter mit Ansédtzen fiir Abb. 68. Uberdrehstahlhalter fiir vier
zwei Uberdrehstahlhalter. Stéhle.
a Halterschaft; b und ¢ verstellbare
Drehstahlhalter; d Klemmschraube.

Stahlhalter wird meist durch eine Anschlagleiste auf einem der Querschlitten
gesteuert (Abb. 69 bis 71).
Durch die 6 Schaltstellungen des Revolverkopfes lassen sich Teile mit schwie-

Abb. 69. Schwenkbarer Riindelhalter.

@ Halterkorper mit Schaft; b Rén- Abb. 70. Schwingender Werkzeughalter zum
deltriiger, um Zapfen ¢ sch%venkbar; Innenausdreheq, dient zum Einstechen
d Halteschraube fiir Teil b; e Réndel; und Freidrehen in Bohrungen. —

{ Druckschraube zum Hindriicken Das Kopfstiick b ist auf dem Schaftteil a
des Réndels durch eine entsprechende um Bolzen ¢ schwenkbar angeordnet und

s s besitzt eine Aufnahmebohrung zum Ein-
Leiste am Querschlitten. spannen des Werkzeuges durch Schraube d.
Die Planbewegung erfolgt iiber die Druck-

rigen Innenformen durch mehrere ?}chraube ¢ vom Querschlitten aus. Eine
. . egenfilhrung f verhindert ein Flattern des
Werkzeuge maBhaltig fertig bear- Kopfstiickes beim Einstechen.

beiten. Wenn bei einfachen Teilen
3 Revolverwerkzeuge zur Bearbeitung ausreichen, so kann durch Einsetzen
eines Schaltbolzens erreicht werden, daB der Revolverkopf bei jedem Schalt-
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vorgang um 2 Locher weitergeschaltet wird, wodurch man Zeit spart.

Als

weiterer Vorteil ist dabei noch die geringere Abnutzung der Fithrungsbahn
anzusehen, da der Revolverschlitten nur 3mal vor- und zuriickgeschoben wird

(s. Beispiel Abb. 76).

Abb. 71. Schwingender Halter zum AuBen-
einstechen.
Dieser Halter dient zum Einstechen und
zum Drehen hinter Ansitzen sowie zum
Kegeldrehen. Wie Halter Abb. 70 ist das
Kopistiick b schwingend um Bolzen ¢ auf
dem Schaftteil & befestigt. Der Drehstahl-
halter d ist im Teil b verstellbar angeordnet.
Die Steuerung.der Planbewegung erfolgt
iiber Schraube ¢ durch eine Leiste am Quer-
schlitten. In dem Schaftteil ¢ kann auch ein
Bohrwerkzeug befestigt werden.

29. Gewindeschneiden. Gewinde
konnen bei der kleinsten BaugroBe
dieser Maschinen (bis etwa 12 mm
WerkstoffdurchlaB) mit einer {tber-
holenden Gewindespindel geschnitten
werden, welche grundsétzlich so ar-
beitet, wie die bei den Schrauben-
automaten bekannte Einrichtung. Bei
den groferen Maschinen ist das nicht
mehr moglich. Hier wird das Ge-

Abb. 72. Halter fiir Gewindeschneidwerkzeuge.

Das Vorderteil a sitzt 14ngs verschiebbar in dem Schaft-
teil & und wird durch die Feder ¢ und Bolzen d stets
nach hinten gezogen. Das normale Schneideisen wird
durch Schrauben in dem Vorderteil befestigt. In der
hintersten Stellung des Vorderteils legen sich die Stifte f
(Schnitt C—D) neben die Stifte ¢ (Schnitt A—B) im
Schaftteil und halten das Vorderteil beim Gewinde-
schneiden gegen Drehung. — Kurz vor Beendigung des
Gewindeschneidens bleibt der Revolverkopf mit dem
eingespannten Schaftteil stehen und das Vorderteil
schraubt sich weiter vor, bis die Stifte ¢ und f vonein-
ander .abgleiten. Jetzt wird kein Gewinde weiter auf-
geschnitten, da das Schneideisen mit dem Vorderteil und
dem Werkstiick frei umliuft (Schnitt C—D). — Das
Vorderteil besitzt am mittleren Durchmesser Aus-
sparungen g, in welchen Rollen /4 lose liegen. Liuft nun
das Vorderteil mit dem Werkstiick in Pfeilrichtung I
(obere Ansicht rechts) um, so legen sich die Rollen in
die Rundungen der Aussparungen. Wird dann die Dreh-
richtung der Arbeitsspindel umgeschaltet, so lduft das
Vorderteil in Pfeilrichtung II (unten rechts). Die Rollen
werden jetzt nach auBen geschleudert und klettern an
der schriigen Seite der Aussparungen hoch, wobei sie in
passende Aussparungen am Innenumfang des Schaft-
teiles eintreten und so das Vorderteil abfangen. Das jetzt
ebenfalls festgehaltene Schneideisen schraubt sich des-
halb vom Werkstiick ab, wihrend der Revolverschlitten
entsprechend zuriickgezogen wird.

windeschneidwerkzeug in einem iiberlaufenden Schneidwerkzeughalter in den
Revolverkopf gesetzt (Abb.72). Die Arbeitsspindel lauft mit schnellerer Dreh-
zahl links fiir den Drehgang und kann durch eine Kupplung auf langsamen
Rechtslauf geschaltet werden, welcher zum Gewindeschneiden oder Reiben be-
nutzt wird. Die Rechtslaufgeschwindigkeiten konnen je nach dem zu bearbei-
tenden Werkstoff durch Wechselrider auf beispielsweise 1/2 oder 1/5 der Links-
laufgeschwindigkeit festgelegt werden.

Das Schneideisen oder der Gewindebohrer schneidet das Rechtsgewinde bei
langsamem Rechtslauf der Spindel auf. Beim Erreichen der gewiinschten Ge-
windelinge hat sich das Vorderteil des Halters nach dem Stehenbleiben des Re-
volverschlittens aus den Mitnahmestiften herausgezogen, und das Schneidwerk-
zeug lauft leer um. Wird jetzt die Arbeitsspindel auf schnellen Linkslauf geschaltet,
so wird das Vorderteil wieder von den Stiften aufgefangen und am weiteren Drehen
gehindert. Durch den Linkslauf des Arbeitsstiickes schraubt sich das Gewinde-
werkzeug schnell zuriick. Beispiele Abb. 73 u. 74.
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Maschinen mit gréBerem Spindeldurchlafl haben noch eine weitere Getriebe-
kupplung, so daB insgesamt 4 Spindelgeschwindig-

keiten erreichbar sind.

30. Allgemeine Zusatz-
einrichtungen. Die bei den
Schraubenautomaten aufge-
fithrten Zusatzeinrichtungen
_koénnen bei den Stangen-
revolverautomaten ebenfalls
angewendet werden, so dafl
hier keine weitere Beschrei-
bung notwendig ist. Die
Schnellbohreinrichtung mufl
‘hier natiirlich im Revolver-
kopf aufgenommen werden
und mit diesem geschaltet
werden.- Die Bohrspindel
wird in einer Werkzeugauf-
nahmebohrung des Revolvers
gelagert und durch Kegel-
ridergetriebe durch die Re-
volverkopfachse  hindurch
angetrieben. Dadurch koén-
nen sogar mehrere Schnell-

bohrspindeln  angewendet
werden.
Der genannte Antrieb

kann auch fir Sonderwerk-
zeuge benutzt werden, wie
z. B. eine Frisvorrichtung
nach Abb. 76 bis 78. Um
solche Arbeiten, wie Flichen
und Nuten frisen, Bohren
von auBermittig zur Arbeits-
spindel liegenden Léochern
oder dergleichen, ausfiihren
zu konnen, mufl die Arbeits-
spindel stillgesetzt und fest-
gehalten werden. Durch eine
besondere Vorrichtung wird
die Spindel wihrend der
notwendigen Zeit mittels
eines einschaltbaren Brems-
kegels festgehalten, wihrend

Abb. 73. Bearbeitung eines
Messingteiles.
1. Anschlag im Revolverkopf;
2. Anbohren und Uberdrehen
vom Revolver, Vordrehen der
hinteren Form durch Rund-
formstahl auf dem vorderen
Querschlitten; 3. Bohren mit
Flachbohrer und Fertigdrehen
der Form vom hinteren Quer-
schlitten; 4. Flachsenken des
Bodens; 5. Fertigbohren;
6. Gewindeschneiden mit
selbstoffnendem Schneidkopf
und anschlieBend Abstechen
von oben.

die Geschwindigkeitsschaltkupplungen auf Leerlauf

gehalten werden.

Sind alle 6 Werkzeuglocher des Revolver-
kopfes durch Schneidwerkzeuge besetzt, so kann
ein schwingender Anschlagarm angebaut werden,
um die Werkstofflinge zu begrenzen (s. Beispiel

Abb. 79).

Abb. 74. Bearbeitung einer Uber-
wurfmutter.
1. Anschlagen; 2. Anbohren und Stirn-
fliche drehen; 8. Bohren und An-
schriigen sowie Einstechen vom hin-
teren Querschlitten; 4. Bohren des
Gewindeloches; 5. Bearbeiten der Aus-
drehung durch Stahlhalter nach
Abb. 70; mit Langdrehschlitten auf
dem vorderen Querschlitten wird der
hintere Schaftdurchmesser iiberdreht ;
6. Gewindeschneiden und anschlie-
Bend von oben abstechen.

Abb. 75. Arbeitsstiick (VerschluBschraube
fiir Photoapparat) fiir den Arbeitsplan
‘ Abb. 76.
Das Teil soll auf dem Automaten
vollstindig {fertiz bearbeitet werden,
wobei Bedingung ist, daB die geschlitzte
Planfliche gratirei und sauber sein mus,
weil die nachtriiglich verchromte Schraube
an dieser Fliche hochglanzpoliert wird.
Werkstoff: Messing. Losung zeigt Abb. 76.
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31. Gewindestrihlen. Das Gewindeschneiden mit Schneidbohrern, Schneid-

Abb. 76. Bearbeitung der Schraube nach Abb. 75.
Damit die geschlitzte Fliche fertig bearbeitet werden
kann, muB diese zum Revolverkopf zeigen, so daB
das Gewinde gestrihlt werden muB. Die Werkstoff-
stange wird gegen den schwingenden Anschlagarm a
80 weit vorgeschoben, daB das nichste Teil mit vor-
gearbeitet werden kann. Da im Revolverkopf nur drei
Werkzeuge unterzubringen sind, so kann ,,Dreiloch-
schaltung‘‘ angewendet werden, um Leerzeit zu sparen.
I. Bei Loch 1 wird der Schlitz durch eine Sonder-
frisvorrichtung b (Abb. 77) gefrist. Die Arbeits-
spindel muB fiir diesen Arbeitsgang stillgesetzt und
durch eine besondere Kupplung abgebremst werden.
II. Vom hinteren Querschlitten wird durch Rundform-
stahl ¢ die Form gedreht und dabei das nichste Teil
vorgestochen. Zu gleicher Zeit wird vom vorderen
Querschlitten das Gewinde mit einem runden Schei-
benstrihler d gestrihlt und durch ein Werkzeug e
im Loch 3 die Schrige am AuBendurchmesser an-
gedreht. Hierbei lduft die Spindel rechts, um das
gleichzeitige Arbeiten des Formstahles mit dem Ge-
windestrihlen zu ermoéglichen und dadurch die
Gratbildung am Gewindeein- und -auslauf zu ver-
hindern, ein bemerkenswerter Vorteil.

II1. Plandrehen der Stirnfliche durch einen Stahl
im Schwingstahlhalter f (vgl. Abb. 70) im Loch 5, der
durch den hinteren Querschlitten gesteuert wird. Um
die Fliche genau plan und sauber zu drehen, wird der
Revolverschlitten widhrend dieser Zeit durch seine
Kurve fest gegen einen Anschlag gedriickt (Abb. 78).
IV. Abstechen vom oberen Schlitten g aus.

eisen oder Gewindeschneidkopfen
ist nicht anwendbar, wenn:

1. das Gewinde sehr sauber
und mit feinen Toleranzen ge-
fertigt werden mufl und bis dicht
an einen Bund reicht, so da8 kein
geniigender  Gewindeanschnitt
vorgesehen werden kann,

2. das Gewinde hinter einem
Bund liegt, also von vorn nicht
aufgeschnitten werden kann,

3. bei groben Steigungen oder
mehrgingigem Gewinde, welches.
nicht in einem Schnitt bearbeitet
werden kann.

Fiir solche Fille ist es erfor-
derlich, das Gewinde zu strihlen.
Als Werkzeug dient entweder ein
scheibenférmiger ~ Rundstréihler
oder ein Flachstrahler. Das ge-

Abb. 77. Sonderfrasvorrichtung im Revolverkopf.
An dem Revolverschlitten, der den Revolverkopf a
trigt, ist ein Lagergehduse b drehbar angeordnet. Die
in diesem Geh#duse gelagerte Biichse d erhilt einen An-
trieb durch die Welle ¢, die parallel zur Arbeitsspindel
liuft. Uber Kegelrad ¢ wird die Welle f angetrieben,
die in der hohlen Achse des Revolverkopfes gelagert ist
und den Antrieb iiber Réder g und k sowie ¢ und &
zur Frasspindel leitet. Die Fréisspindel mit dem Friser m
ist in einem Gehduse ! gelagert, welches durch einen
Zapfen » im Revolverkopf eingespannt werden kann,
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Abb. 78. Anschlag fiir den Revolverschlitten.
An dem Revolverschlitten & ist der Anschlagbock b
befestigt, der die einstellbare Anschlagschraube ¢ trigt.
Als Gegenanschlag dient der am Maschinenbett be-
festigte Spritzwinkel d mit dem Anschlagbolzen e.
Bedingung ist, da beim Anschlagen die Kurve ihren
hochsten Punkt erreicht und alle anderen Werkzeuge
bei ihren vorderen Endstellungen groSere Abstinde

des Revolverkopfes von der Spindel haben.

Abb. 79. Bearbeitung eines Messingteiles (b).

Da der Revolverkopf mit Werkzeugen voll besetzt ist, wird zum Begrenzen des Werkstoffvorschubes der
schwingende Anschlagarm ¢ benutzt. Loch 1: Anbohren mit Flachbohrer und Réndeln mit doppeltem Rindel-
halter. — Loch 2: Fertigbohren und Ansatz drehen. Gleichzeitig Drehen der Form hinter dem Bund durch Rund-
formstahl auf dem hinteren Querschlitten. — Loch 3: Aufsenken der Ausdrehung und Stirnfliche schlichten. —
Loch 4: Drehen der Einstiche in der Bohrung durch Rundstahl im Schwenkstahlhalter. Gleichzeitig Gewinde-
strihlen vom vorderen Schlitten aus. — Loch 5: Innengewindeschneiden. Das zu schneidende groBe Gewinde
ist sehr kurz, so daB der Gewindebohrer nur wenig Anschnitt haben kann. Um ein einwandfreies Anschneiden
zu sichern, wird ein kleineres Gewinde in die nachfolgende Bohrung durch den gleichen Gewindebohrer mit ein-
geschnitten. Die kleine Bohrung wurde zu diesem Zweck um die Gewindetiefe enger gehalten. Da das kleine
Gewinde mehr Génge aufweist, wird der Gewindebohrer beim Anschneiden des groBen Gewindes sicher und
zwangsliufig gefiihrt. — Loch 6: Das Fiihrungsgewinde wird ausgebohrt und die betreffende Bohrung auf das
erforderliche MaB gebracht. Der Abstich erfolgt bei B vom oberen Abstechschlitten.

Petzoldt, Werkzeugeinrichtungen. 3
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Abb. 80. Bearbeitung einer Gewindebiichse (80a)

Die auf anderen Maschinen vorgearbeiteten Teile wer-
den durch ein Magazin zugefiihrt. Loch 1: Das Werk-
stiick wird auf einem Spreizdorn in der hinteren Auf-
bohrung gespannt. Das Magazin sitzt hier auf dem
oberen Seitenschlitten und wird von diesem vor die
Spindelmitte gefithrt. Der EinstoBer fiihrt sich in
der vorderen Bohrung des Arbeitsstiickes und schiebt
das Teil iiber den Spanndorn. Das im Magazin folgende
Teil wird beim Vorgehen des EinstoB8ers durch dessen
oberen prismaférmigen Ansatz abgestiitzt. — Loch 2:
Ausdrehen des Gewindeeinstiches in der Bohrung
durch Schwenkwerkzeughalter. — Loch 3: AuBenge-
windestrihlen vom vorderen Querschlitten aus.
Uberdrehen des Bundes und Ausdrehen des Bohrungs-
ansatzes. Vom hinteren Querschlitten beginnt das
Uberdrehen beider Planflichen des Bundes. — Loch4:
Fortsetzung des Gewindestrihlens und der Arbeit des
hinteren Querschlittens. Ausdrehen und Anschrigen
der Gewindebohrung mit hinterdrehtem Formstahl. —

Loch 5: Innengewindeschneiden. — AnschlieBend
wird das Teil nach dem Entspannen des Dornes aus-
gestoBen. :

zur Erzielung der Gewindesteigung
wird durch eine Leitpatrone oder
eine geschlossene Mantelkurve er-
zeugt, welche in zwangslidufiger Ab-
hingigkeit von der Arbeitsspindel
angetrieben wird. Durch Wechsel-
rider und Kurven kann die Vor-
schubgeschwindigkeit und Anzahl

werden. Wenn es der Gewindeauslauf
daB ein etwa halb

Abb.8L. Arbeitsstiick fir vorauseilt, um vor-

welches auf anderen Au- Der Hauptschlit-

zineinrichtung dem Au-

schlitten befestigt und erhilt’ durch

naue Gewindeprofil mulBl geschliffen
erlaubt, so ist es vorteilhaft, den Strih-
ler so auszubilden,
‘% abgeschliffenes Pro-
fil dem Vollprofil
den Arbeitsplan Abb.82. .
Ein Teil aus St.C. 16.61, Zuschneiden.
tomaten  vorgearbeitet K
wurde und durch Maga- ten der Strahlein-
tomaten zugefiihrt wer- riChtllng wird auf
den soll. dem vorderen Quer-
diesen den radialen Vorschub. Die
Léngsbewegung des Strahlwerkzeuges

Abb. 82. Arbeitsfolge fiir die Bearbeitung des Teiles Abb. 81.
I. Das Arbeitsstiick wird durch den Zubringer a des Magazins
(vgl. auch Abb. 83) vor die Spindelmitte gebracht und durch
den EinstoBer in Loch I in die Spannzange geschoben.
II. Vorbohren der Kugelpfanne und Uberdrehen mit Tan-
gentialstahl. III. Aufbohren der Kugelpfanne und gleich-
zeitig Formen vom hinteren Querschlitten mit Rundstahl b.
IV. Vorformen der Kugelpfanne durch Formbohrer. V. Fer-
tigdrehen der Kugelform mit Kugeldrehwerkzeug ¢ (Abb.84).
VI. Fertigdrehen des Zapfendurchmessers mit Tangential-

stahl.
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der Schneidhiibe dem Werkstoff angepaBt werden. Beispiele fiir Gewinde-
strihlen s. Abb. 76, 79, 80.

32. Ladeeinrichtungen. Wenn die Herstellung einer Magazinzufithrung wegen
zu geringer Stiickzahlen nicht lohnt oder die Form des Werkstiickes ein sicheres

Abb. 83. Magazinzufithrung fiir Arbeitsbeispiel Abb. 81 und 82.
Der Aufnahmekasten o des Magazines ist durch Flansch b und Winkel-
stiitze ¢ am Spindelkastenkorper befestigt. Auf den vorderen Quer-
schlitten d ist ein planbeweglicher Schieber f aufgesetzt, der den Zubringer e
trigt. Der Zubringer fihrt mit seiner Aufnahmemulde in seiner riick-
wirtigen Stellung unter den Magazinkasten und nimmt das unterste Teil
auf. Der Zubrirger wird dann vor die Spindelmitte gefahren, worauf der
EinstoBer (Abb. 82 und 85) das Arbeitsstiick in die Spannzange stoBt.
Die federnde Klinke ¢ hilt das Teil wihrend dieser Zeit in der richtigen
Lage. Beim Zuriickfahren des Zubringers kann die Klinke ausweichen, um
an dem aus der Spannzange ragenden Werkstiick vorbeizukommen. Der
normale Weg der Querschlitten reicht nicht aus, um den Zubringer ge-
niigend vor- und zuriickzubewegen. Deshalb wird ein sog. ,,Hubverdoppler‘
angebaut. An dem Konsol ¢ ist die feste Zahnstange » angebracht, die mit
einem Triebrad ¢ im Eingriff steht, welches um den Zapfen % drehbar mit
dem Querschlittenoberteil d verbunden ist. Mit dem Triebrad kdmmt
ferner eine Zahnstange des Schiebers f. — Wird nun der Querschlitten
und damit auch das Rad 7% um den Weg ! vorgeschoben, so wilzt sich dabei

" auch das Rad an der Zahnstange - ab und erteilt dem Schieber f eine
zusitzliche Vorwirtsbewegung, welche gleich dem Weg ! ist. Der Zubringer
macht also den doppelten Weg des Querschlittens 2-7 = m.

Zufiihren nicht zuldBt, so kann man auf einfachste Weise von Hand laden, ohne

die selbsttatige Arbeitsweise zu unterbrechen. In eines der Werkzeuglocher des

Revolverkopfes wird eine Aufnahmezange oder Dorn gesetzt. Wenn dieses Werk-

zeug beim Schalten des Kopfes nach oben zeigt, wird das Werkstiick von Hand
g*
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in die Aufnahme gesteckt und dort federnd festgehalten. Ist das Aufnahmewerk-
zeug vor die Spindel geschaltet worden, so wird das Werkstiick in die gedffnete
Spannzange geschoben und eingespannt. Dieses Verfahren erfordert allerdings
meist fiir jede Maschine eine stdndige Bedienung. Bei groferen Stiickzahlen
und geeigneter Form des Werkstiickes kann durch Einbau einer selbsttitigen
Magazinzufithrung in grofleren Zeitabstinden nachgefiillt werden, so da8 ein
Mann mehrere Maschinen versorgen kann.

Ein Beispiel fiir eine solche Einrichtung ist in den Abb. 81 bis 85 ausfiihrlich
dargestellt.

Abb. 84. Kugeldrehwerkzeug im Revolverkopf zu Abb. 82.
Der Grundkorper a sitzt mit seinem Zapfen im Werkzeugloch und besitzt einen
Flansch zur Aufnahme der Winkelplatte b. Diese ist in zwei Richtungen verstellbar,
um den Stahl genau auf Spindelmitte einstellen zu konnen. Der Zapfen ¢ ragt in
den Koérper @ und wird von dem Stein d umfaBt, der sich in einer Nut des Teils @
bewegen kann. Die Stellschrauben ¢ und f gestatten ein Heben und Senken der
‘Winkelplatte. Der Bolzen g sitzt fest in dem Kérper ¢ und tritt durch eine gréfere
Bohrung der Platte b. Die Stellschrauben % stiitzen sich an dem Bolzen g ab und
stellen dadurch den Halter seitlich ein. — Der eigentliche Stahlhalter ¢ sitzt mit
seinem Zapfen %, der eine Verzahnung trigt, drehbar in der Winkelplatte b. Die
Zahnstange [ steht im Eingriff mit der Verzahnung und wird durch die Platte o am
vorderen Seitenschlitten p iiber die Stellschraube 7 bewegt. Eine zweite Zahn-
stange m kimmt ebenfalls mit dem Zahntrieb und wird durch eine Feder ¢ stets
nach vorn gedriickt, also gegen die Bewegung der Zahnstange ! durch den Seiten-
schlitten. Dadurch wird eine spielfreie Bewegung des Stahlhalters erreicht und auch
der Stahl r nach dem Schnitt zuriickbewegt.

C. Stangenautomaten nach dem Einkurvensystem mit waagerecht
gelagertem Revolverkopf (Pittler).

33. Bauart und Arbeitsweise. Uber die Konstruktionsmerkmale dieser Auto-
maten wurde bereits im Abschnitt 26 gesprochen. Abb. 86 zeigt das Arbeits-
raumschema einer solchen Maschine. Der Revolverkopf mit meist 5 Bohrungen
ist hier als Trommel ausgebildet und in Achsrichtung der -Spindel doppelt in
einem Gehduse gelagert. Diese Bauart bedingt eine gedréngte Anordnung der
Werkzeuge, bietet aber die Gewshr fiir hohe Genauigkeit, da der Verriegelungs-
bolzen auBerhalb des Werkzeuglochkreises angreift.

Der Revolverkopf trigt am Umfang eine unveridnderliche Mantelkurve fiir
den Vor- und Riicklauf. Durch das Vorschubgetriebe wird diese Kurve zum Vor-
und Zuriickziehen und zum Schalten fiir jedes Werkzeugloch einmal um 360°
gedreht; die Kurve gleitet dabei an einer festen Rolle vorbei, an der sich der
Revolverkopf vor- und zuriickschraubt. Die Werkzeuge sind so einzustellen,
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daB in der vordersten Stellung des Revolverkopfes, die fiir jede Schaltung die
gleiche ist, auch die Endstellung der Schneidwerkzeuge erreicht ist (Abb. 87).

Bei Maschinen mit gréBerem WerkstoffdurchlaB kann das ganze Revolver-
kopfgehduse in Léngsrichtung verstellt werden, um fiir kurze und lange Teile
den richtigen Abstand einstellen zu kénnen. '

Spann -und

rchubwelle

I1. Die Anschlagschraube &
ist mit dem AusstoBrohr f
um den Weg E = HinstoB-
weg +1 mm Zugabe +F =
zwangslaufiger AusstoBweg
vorgeschoben.
III. Der Ausstofer ist durch
die Feder in die vorderste
Stellung gedriickt worden,
das Werkstiick ist ausge-

:5,' stofen.

N IV. AusstoBerstellung, be-
$ ol vor das Werkstiick in die
;g 1 : | Spannzang eingefiihrt
Sle L . wird. Der Werkstiickzubrin-
8 = ™~ [ ger r geht vor die Spindel-
SIF S lig dii i mitte. Der EinstoSer im
g \g\‘ ! | J§ i ]§ ' Revolverkopf geht vor.
S5 I Nl = V. Das Werkstiick ist teil-
-8 §“~$| . lc\i IR ! weise in die Spannzange ein-
3 §‘$ ; ilig l, IS gefiihrt. Der Zubringer r
Sl P geht wieder zuriick in die
;g_f?g' e . riickwiirtige Stellung.

Yo N VI. Das Werkstiick ist ganz

SN BS S in die Spannzange einge-

S Sy 18 = fiihrt.

RS 33 § VII. Hinterste Stellung des

E‘ R s Ausstoirohres.

Mee IS8l i Das Werkstiick wird ge- .
Kupplng auf dler 88 spannt. Die Druckfeder e
Hilfssteuernele SN b ist um die EinstoBlinge E

entspannt worden.

Abb. 85. Wirkungsweise der AusstoSereinrichtung. Das Werkstiick ¢ wird durch die Spannzange b gespannt
(85a). Der AusstoBbolzen ¢ fiihrt sich in der Hiilse d, welche in das innere Rohr f geschraubt ist. Das Rohr f
entspricht dem normalen Werkstoffvorschubrohr. Die Feder e driickt den AusstoBbolzen ¢ stets nach vorn.
Hinter dem Spindelende wird das AusstoBrohr f durch den Schieber g in Achsrichtung bewegt. Die AusstoB-
stange % fiihrt sich in der Endbiichse 4, in der die Anschlagschraube % sitzt. Auf der Spann- und Vorschubwelle
ist die AusstoSkurve /und die Spannkurve o befestigt. Die Kurve ! betitigt die Hebel m und », den Schieber g,
die Kurve o iiber Hebel p die Spannmuffe g. Die Wirkungsweise ist aus den Erlduterungen in der Abbildung
(85b) klar ersichtlich.

Sind die Arbeitswege kurz, so kann der vorhergehende Leerweg des Revolver-
kopfes durch Einschalten eines Schnellganges der Steuerwelle iiberbriickt werden.

Die Geschwindigkeit des Vorschubes wird durch Reibscheibengetriebe ge-
regelt, und zwar durch einstellbare Leisten auf der Steuertrommel, welche von
dem Regelhebel abgetastet werden. _

Die Kurvenscheiben fiir die Querschlitten sind ebenfalls unverinderlich und
so bemessen, dal beim gemeinsamen Arbeiten mit dem Revolverkopf ihr Vor-



38

Revolverautomaten.

schub nur 1/, bis i/; von diesem betrigt.
Es brauchen also keine Kurven angefertigt
zu werden, so da sich auch das Einrich-
ten von geringen Stiickzahlen (ab 200 bis
300 Stiick) lohnt.

Die Ausbildung des Spindelantriebes

Abb.86. Schema des Ar- entspricht im wesentlichen den vorge-
beitsraumes eines Revol-

verautomaten mit Trom- nannten Revolverautomaten.

melrevolverkopf
kurvensystem, Pittler).

(B~ Der normale Drehgang lauft links und

a Arbeitsspindel; b Re- ist mit entsprechenden Rechtsliufen schalt-
volverkopf; ¢ Revolver- . . . .
schlitten; d vorderer und bar zum Gewindeschneiden mit Schneid-

e o uton, €isen, Gewindebohrern und Schneidképfen.

Meist sind 4 Geschwindig-
keiten selbsttitig schaltbar,
die durch Wechselrider aus
einer grofleren Reihe ausge-
wibhlt werden konnen. Die
normalen Werkzeughalter ent-
sprechen im grofen ganzen
den frither beschriebenen. Bei-
spiele: Abb. 87 bis 93.

Fir Einstecharbeiten in
Bobrungen werden entweder
Inneneinstecheinrichtungen,
wie in Abb. 88 beschrieben,
oder fiir lingere Ausdrehungen
Werkzeuge mit kleinen Quer-
schlitten, wie Abb. 91 zeigt,
verwandt. ‘

34. Sondereinrichtungen.
Die wichtigsten Zusatzeinrich-
tungen sind ebenfalls den
frither geschilderten &hnlich.

Der obere Abstechschlitten
wird durch eine Normalkurve
gesteuert, die auf der Steuer-
welle verstellbar befestigt ist.

Der Langdrehschlitten auf
dem Querschlitten wird vom
Revolverkopf beim Vorgehen
betitigt; es ist daher keine
besondere Kurve erforderlich.

Abb. 87. Bearbeitung einer Kappe aus Stahl.
Loch 1: Anschlagen. — Loch 2: Anbohren. — Loch 3: Bohren und
Ansenken mit zusammengesetztemm Werkzeug. Gleichzeitig Drehen der
hinteren Form durch Rundformstahl auf dem hinteren Querschlitten.
— Loch 4: Fertigbohren und Senken. Vom vorderen Querschlitten
Schlichten der Stirnfliche. — Loch 5: Reiben der kleinen Bohrung.
AnschlieBend Abstechen von oben.

Die Schnellbohreinrichtung erhilt ihren Antrieb durch die hohl gebohrte
Revolverkopfachse. Durch ein Stirnrdderpaar wird die Schnellbohrspindel
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angetrieben, welche in ein beliebiges
(Abb. 91).

mit waagerecht gelagertem Revolverkopf, 39

Werkzeugloch gesetzt werden kann

Zum Schraubenschlitzen wird das abgestochene Werkstiick von einer federnden

Abb. 88. Bearbeitung einer Uberwurfmutter.
Anschlag ¢ auf dem hinteren Querschlitten, da
alle Revolverkopfbohrungen besetzt sind.
Loch 1: Bohren des Gewindeloches und Formen
des hinteren Teiles durch Rundformstahl auf dem
hinteren Querschlitten.

Loch 2: Bohren der kleinen Bohrung und Schlich-
ten der vorderen Stirnfliche vom vorderen Quer-
schlitten aus.

Loch 3: Senken der groBen Bohrung und Anfasen.
Loch 4: Ausdrehen des Gewindeeinstiches durch
Inneneinstechwerkzeug. Der vordere Teil b des
Halters ¢ legt sich gegen die Stirnfliche des Werk-
stiickes. Das vom Werkstiick mitgenommene Teil
b wird durch ein Kugellager abgestiitzt. Beim
Vorgehen des Revolverkopfes schiebt sich der
Halter d iiber den Halter c. Eine Rolle ¢ ist dreh-.
bar auf einem Zapfen mit dem Halter ¢ verbunden
und tritt durch die kurvenférmige Aussparung des
Halters d. Dadurch werden die beiden Halter zu-
einander verdreht und der exzentrisch einge-
spannte Stahl verschiebt sich radial.

Loch 5: Innengewindeschneiden und anschlieBend
Abstechen von oben.

Abb. 89. Bearbeitung einer Verschraubung
aus Duralumin.
Loch 1: Anschlagen.

Loch 2: Anbohren und vorderen Ansatzdrehen.
Vom hinteren Querschlitten Vorstechen.

Loch 3: Bohren und Fertigdrehen der Form
vom vorderen Querschlitten aus.
Loch 4: Senken der vorderen Ausdrehung und
Schlichten der Stirnfliche.

Loch 5: Gewindeschneiden und anschlieBend
Abstechen von oben.

Abnehmerhiilse im Revolverkopf auf-
genommen. Nachdem das Teil mit
dem Revolverkopf 2 Locher nach oben
geschaltet worden ist, wird es beim
Vorgehen gegen eine am Spindelkasten
angebrachte Schlitzsige gedriickt und
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geschlitzt. Dadurch werden die Greifereinrichtung und vor allem die dazu
notwendigen Sonderkurven erspart.
35. Selbsttiitige Ladeeinrichtungen mit Magazinzufiihrung. Entsprechend dem

Abb. 90. Bearbeitung einer Brennerdiise aus
Kupfer.

Loch 1: Anschlagen.

Loch 2: Vorbohren und Uberdrehen des Ge-
windeansatzes. Drehen der Form durch Rund-
stahl vom hinteren Querschlitten aus.
Loch 3: Bohren des Innenkegels und Anfasen
der Bohrung. Vom vorderen Querschlitten
Schlichten der Stirnfliche.

Loch 4: Bohren der Diisendffnung und An-
schrigen des Gewindedurchmessers.
Loch 5: Gewindeschneiden mit selbstéfinendem
Schneidkopf und anschlieBend Abstechen von
oben.

Abb. 91. Bearbeitung einer Ziehmatrize
aus Werkzeugstahl.
Loch 1: Anschlagen.

Loch 2: Anbohren und Uberdrehen und
Abschrigen des AuBendurchmessers.
Loch 3: Bohren mit Schnellbohrvorrich-
tung, vordere Planfliche schlichten und
Abstechseite vorstechen von den beiden
Querschlitten aus.

Loch 4: Ausdrehen der Form in der Boh-
rung. Der Halter & trigt in einer Prisma-
fiihrung verschiebbar den Stahlhalter b,
der durch eine Feder nach auBen gedriickt
wird. Eine Leiste ¢ ist der Form der Boh-
rung entsprechend ausgebildet und auf
Halter b befestigt. Die Schraube d, welche
am hinteren Querschlitten sitzt, driickt
beim Vorgehen des Revolvers den Stahl-
halter b ap der Leiste ¢ nach innen und
kopiert so die Form der Bohrung. Nach
Beendigung des Drehweges geht der Quer-

~ schlitten zuriick, so daB der Stahlhalter

in Mittelstellung zuriickgezogen wird.
Loch 5: Fertigdrehen der Bohrung durch
Formbohrer und Abstechen von oben.
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Abb. 92. Bearbeitung eines Kugelbolzens aus Stahl.
h 1: Anschlagen.
Loch 2: Andrehen des vorderenZapfens durch Rollendrehwerkzeug.
(leichzeitig Formdrehen der Kugel vom hinteren Querschlitten aus.
Loch 3: Vordrehen des Kegelzapfens durch Rollendrehwerkzeug.
Gleichzeitig Drehen des Gewindeeinstiches und Abschrigen des
vorderen Endes durch Rundformstahl vom vorderen Querschlitten.
Loch 4: Drehen des Kegels durch Kopierstahlhalter (Abb. 93).
Loch 5: Gewindeschneiden durch selbsttffnenden Gewindeschneid-
kopf, anschlieBend. Abstechen von oben.

Abb. 93. Kopierstahlhalter.
Der Schaftteil @, in welchen auch ein Bohrwerkzeug gesetzt
werden kann, trigt den um’ einen Zapfen g schwingenden Stahl-
halter b, der durch Feder ¢ stets nach unten gedriickt wird, An
einem ,der Querschlitten d ist der Halter e fiir die Kopierleiste f
befestigt. Diese Leiste wird entsprechend der Form des zu drehen-
den Werkstiickes ausgebildet. Die Kopierschraube A im vorderen
Teil des Stahlhalters fihrt beim Vorgehen des Revolvers auf der
Kopierleiste entlang und erzeugt die notwendige Stahlbewegung.

Abb. 94. Bearbeitung der zweiten Seite
einer GeschoBhiille. Die Arbeitsstiicke
werden auf anderen Automaten von der
Stange vorgearbeitet und hier durch
Magazinzufiihrung selbsttitig geladen.
. Der Magazinkasten ist verstellbar und
fiir verschiedene Werkstiicke verwend-
bar (Abb. 95 und 96a—c). & Magazin-
kasten, & Auffanghebel, ¢ Abnahme-
zange.
Loch 1: EinstoBen des Werkstiickes
durch EinstoBer 4 in die Spannzange e
gegen Anschlag und AusstoSer §.
Loch 2: Vorbohren durch Spiralbohrer
mit Olkanilen. Drehen der Stirnfliche
und Abrunden vom vorderen und hin-
teren Querschlitten aus.
Loch 3: Aufsenken und Anfasen der
Bohrung.

Loch 4: Einstechen der Gewindeaus-
laufrille in der Bohrung mit Innenein-
stechwerkzeug.

Loch 5: Gewindeschneiden, anschlie-
Bend AusstoBen des Werkstiickes.

besonderen Vorteil dieser Au-
tomatenbauart, schnelle billige
Einrichtung ohne Sonderkur-
venanfertigung, muBl auch die
Ladeeinrichtung fiir vorgearbei-
tete Teile vielseitig verwend-
bar und schnell an Arbeits-
stiicke verschiedener Grofe und
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Abb. 95. Magazinzufiihrung fiir Beispiel Abb. 106.
Der Magazinkasten @ ist am Maschinenrahmen auf den
Rundstangen b befestigt. Die beiden Seitenwinde des
Rahmens sind in der Breite verstellbar. Der Aufnahme-
hebel cist schwenkbar am Gestell befestigt, gesteuert durch
Kurvenscheibe d. In der gezeigten Stellung ist das letzte
Arbeitsstiick in eine Aussparung der beiden seitlichen
Flachstiicke des Hebels ¢ gerutscht. Die Greiferzange e
hat das vorhergehende Teil vor die Spindelmitte gefiihrt.

Die einzelnen Bewegungsstufen zeigt Abb. 96a—c.

Form anzupassen sein. Eine solche
Einrichtung ist in den Abb. 94 his
96 ndher erldutert.

Einfache Arbeitsstiicke mit glat-
ter AuBenform konnen auch durch
ein Magazin vom hinteren Spindel-
ende aus durch die Arbeitsspindel
zugefiihrt werden. Dieses sog. ,,Hin-
terladermagazin® hat einen ein-
facheren Aufbau, da der Kasten
nicht bewegt zu werden braucht.
Der FEinstoBstift wird durch die
normale Vorschubkurve betéitigt
(Abb. 97).

36. Halbautomatische Arbeits-
weise. Zur Bearbeitung von Futter-
teilen, welche nur von Hand ge-
spannt werden kénnen, muf} die Ma-
schine mit einer selbsttitigen Aus-
riickung der Hauptantriebskupp-
lung ausgeriistet werden. Eine Si-
gnaleinrichtung (Lampe oder Glocke)
benachrichtigt den Einrichter, wenn
das Werkstiick fertiggestellt ist.

Als  Spannfutter werden ent-
weder hand- oder preBluftbetitigte

Abb. 96a. Abb. 96b. Abb. 96¢c. |
Abh. 96. Das Bild 96a zeigt die bei Abb. 95 erliuterte Stellung von der Vorderseite der Maschine. Aufnahme-
hebel ¢, Greiferzange e mit. Werkstiick vor der Arbeitsspindel. Das Bild 96b zeigt die Greiferzange ¢ hochge-
schwenkt, um das nichste Werkstiick vom Aufnahmehebel ¢ abzunehmen. Die Steuerung der Greiferzange erfolgt
durch eine zweite Kurvenscheibe iiber Zahnsegment f und Triebrad ¢ (Bild 96¢). Dieses Bild zeigt das Abwirts-
schwenken der Greiferzange zur Arbeitsspindel, in welcher das fertige Arbeitsstiick kurz vor dem AusstoBen steht.
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Zwei- oder Dreibackenfutter verwendet (Abb. 98). Fiir genau vorgearbeitete Teile
sind haufig Sonderspannzangen oder Spanndorne erforderlich.

Abb. 97. Selbsttitige Ladeeinrichtung am hinteren
Spindelende.
Da es sich hier um einfach geformte Teile handelt,
konnen diese in mehreren Lagen in den trichter-
formigen Magazinkasten a gelegt werden. Die Ein-
stoBstange b wird iiber den Arm ¢ von dem nor-
malen Vorschubschieber gesteuert.

Abb. 99. Schema des Arbeitsraumes eines Revolver-

automaten mit senkrecht gelagertem Revolverkopf
(Einkurvensystem Loewe).

& Arbeitsspindel; b Revolverkopf fiinfseitig; ¢ vorderer

undd hinterer Querschlitten ; ¢ oberer Abstechschlitten.

Abb. 98. Durch besondere Ausbildung kann
der Automat auch als Futterhalbautomat
arbeiten.

Der Arbeitsplan zeigt die Bearbeitung eines
Tempergufiteiles mit Einspannung im
Druckluft-Dreibackenfutter. Die Steuer-
welle und der Spindelantrieb wird nach Er-
ledigung des Arbeitsganges selbsttitig still
gesetzt und das fertige Werkstiick von Hand
aus- und ein neues eingespannt.
Loch 1: Ausbohren der ersten und der letzten
Bohrung durch Bohrstange. Gleichzeitig
auflen schruppen.

Loch 2: Ausbohren der zweiten Bohrung und
anfasen, AuBendurchmesser schlichten. Vom
hinteren Querschlitten Nute einstechen und
Stirnfliche drehen.

Loch 3: ‘Vorreiben der Bohrungen mit
Schruppreibahlen, AuBenkante anschrigen.
Loch 4: Nachreiben der Bohrungen mit
Fertigreibahlen, gleichzeitig Strihlen des
AuBengewindes mit Strihleinrichtung ¢ auf
dem vorderen Querschlitten.

D. Automaten mit senkrecht gelagertem Revolverkopf (Loewe).

37. Aufbau der Maschine. Eine andere Bauart von Revolverautomaten mit
Einheitskurven hat einen fiinfeckigen Revolverkopf, der um eine senkrecht
stehende Achse schaltet (Abb.99). Die Steuerung der Kurventrommeln ist
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Abb. 100. Bearbeitung einer Hohischraube.
Anschlagen.

2. Uberdrehen des Gewindeschaftes durch

Schilstahlhalter mit Rollenfithrung (Flansch-

werkzeug). In der Bohrung des Revolver-

kopfes sitzt ein Bohrerhalter mit Spiralbohrer
zum Anbohren.

8. Vom Revolver: Vorbohren und Zapfen an-

drehen durch Uberdrehstablhalter auf dem

Bohrerhalter. Vom hinteren Querschlitten

Einstechen der Nut am Gewinde.

4. Gewindeschneiden (langsamer Rechtslauf
der Spindel).

5. Durchbohren ; vom vorderen Querschlitten:
Einstechen und Formdrehen durch Rund-
formstahl.

6. Abstechen durch iiberhingenden Abstech-
schlitten.

dem vorher beschriebenen Automaten #hnlich.
Auch hier wird die Vorschubgeschwindigkeit
durch ein Reibscheibengetriebe verindert und
Leerwege werden durch Schnellgang iiberbriickt.
Bei dieser Maschine liegt die Steuertrommel fiir
die Bewegung des Revolverschlittens unter dem
Schlitten. Breite Rollentrager sind am Umfang
der Trommel verstellbar angebracht. Auf jedem
Triager ist eine um einen radial gerichteten
Zapfen drehbare Rolle in Lingsrichtung ver-
stellbar. Mit dem Revolverschlitten ist eine feste,
flach gebogene Kurve mit dem groBten Arbeits-
weg und eine ebensolche fiir den Riickzug ver-
schraubt.

Die Rolle auf der Kurventrommel kann nun
beliebig so gesetzt werden, daB entweder der

Abb. 101. Bearbeitung eines Stirnrades
aus Ge. Aufmahme im Dreibackenfutter.
1. Ausschruppen der Bohrung durch Bohr-
stange mit Gegenfilhrung. Gleichzeitig
Schruppen der Nabenstirnfliche durch
vierschneidigen Stirnsenker.
2. Schlichten der Bohrung und Naben-
fliche durch gleiche Werkzeuge wie bei 1.
Dazu vom vorderen Querschlitten Schrup-
pen der seitlichen Stirnflichen am Zahn-

Tanz.
3. Reiben der Bohrung. Reibahle in pen-
delndem Halter, gleichzeitig vom hinteren

Querschlitten Zahnkranzstirnflichen

schlichten und Kanten brechen.
4. Vordrehen des Aufiendurchmessers.
Der Werkzeughalter wird durch einen
Stiitzbolzen in der Spindelbiichse gefiihrt
zur Erhohung der Starrheit und Genauig-

eit.
5. Schlichten des AuBendurchmessers mit
einem Werkzeughalter wie bei 4.
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ganze Kurvenweg durchlaufen wird oder nur ein Teil davon. Das bedeutet, dal
der Revolverschlitten von seiner hinteren Endstellung aus fiir jede Revolver-
kopfstellung verschieden lange Arbeitswege machen kann und daher die Werk-
zeuge unabhingig eingestellt werden kénnen.

Abb. 102. Bearbeitung einer Kegel-
radbiichse aus TemperguB. Erste Ein-
spannung im Zweibackenfutter mit
Formbacken.

1. Vom Revolver: Uberdrehen des
vorderen Ansatzes, erstes Drittel aus-
bohren durch Bohrstange. Vom hin-
teren Querschlitten:
drehen und mittleren Teil vordrehen.
2. Vom Revolver: Rest der Bohrung
aufsenken und Bund {iberdrehen. Vom
vorderen Querschlitten: Schlichten
der Stirnflichen des vorderen An-
satzes, mittleren Teil vordrehen.

3. Bund und vorderen Ansatz schlich-
ten, Bohrung ausrunden und ‘durch
Bohrstange nachbohren.

4. Reiben der Bohrung, Reibahle in
pendelndem Halter,

Planflichen-*

Abb. 103. Zweite Einspannung des Beispieles Abb. 102.
Aufnahme auf Spreizdorn o, der sich in der Bohrung der
Arbeitsspindel fiihrt und durch Uberwurfmutter b festgehalten
wird. Der Kegeldorn ¢ wird durch Druckluftzylinder betitigt

und spreizt beim VorstoBen den Spanndorn.
1. Vom hinteren Querschlitten: Drehen der Kegelform und An-
schréigen des Bundes; vom vorderen Querschlitten: Schlichten der
mittleren Ausdehnung. — 2. Vordrehen der inneren Stirnfliche. —
3. Ansenken der inneren Stirnfliche durch zweischneidigen Auf-
satzsenker und Kante brechen.

Fir die Querschlitven sind verstellbare Seg-
mentstiicke vorgesehen, die auf Scheiben mit
T-Nuten festgeschraubt werden. Die Arbeits-
spindel kann mit 3 schaltbaren Geschwindig-

" keiten laufen, eine fiir den Drehgang und zwei

langsamere fiir das Gewindeschneiden oder Reiben
(Abb. 100).

38. Verwendung als Halbautomat. Fiir geeig-
nete Futterarbeiten kann die Maschine auch als
Halbautomat eingerichtet werden. Die sternfor-
mige Anordnung der Revolverkopfwerkzeuge ge-
stattet auch die Bearbeitung entsprechend groBer
Drehdurchmesser (Abb. 101 bis 103).

E. Revolverautomaten fiir Stangen- und Futterarbeit (Gridley).
39. Bauart und Verwendung. Die Automaten mit Gridley-Revolverkopf nach

Abb. 104 werden fiir schwerere Stangenarbeiten bis 120 mm Durchmesser und
auch fiir Futterarbeiten mit halbautomatischer Arbeitsweise gebaut. Der mit
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Reibkupplungen ausgeriistete Riaderspindelkasten kann der Arbeitsspindel 4 bis

12 schaltbare Ge-
schwindigkeiten ertei-
len. Fiir Stangenarbei-
ten ist vollautomati-
scher Betrieb mit Zan-
genspannung moglich.
Futterteile missen von
Hand in preBluft- oder
elektrisch ~ betétigte

Abb. 104. Schema des Arbeitsraumes eines Einspindelautomaten mit Gridley- Spannfu{"tel;l emge-
’ ~_Revolverkopt. . spannt werden.
a Arbeitsspindel; b Revolverkopf; ¢ vier ldngsverschiebbare ‘Werkzeugschlitten; P

d vorderer und e hinterer Querschlitten; f dritter Seitenschlitten. Der Revolverkopf

ist vierseitig und um
eine lange waagerechte Achse schaltbar.
Als Werkzeugtriger ist auf jeder Seite
ein flacher Schieber in Fiihrungen lings-
beweglich angeordnet. Von einer durch
die Revolverkopfachse gefithrte Zug-
stange wird in jeder Schaltstellung im-
mer nur der obere Schieber bewegt,
so daB die anderen Revolverwerkzeuge

Abb. 105. Bearbeitung einer laxigen Welle mit Ab(i nicht storen.

sitzen durch mehrere Stahlhalter von vorn un Die )
hinten auf gemeinsamer Grundplatte. Dazwischen Vorschubbgwegungen des Revol
Abstiitzung durch Fiihrungsrollen vorn und hinten. vers werden von einer groBen Kurven-

Abb. 106. Werkzeugschlitten mit
Querbewegung und Kopiereinrich-
tung auf dem Revolverschlitten.
Das Unterteil @ wird auf einem der
Werkzeugschlitten befestigt. Der
Oberschlitten & besitzt mehrere
T-Nuten zum Befestigen von Stahl-
haltern. Eine Leitrolle ¢, die auch
durch einen Taststein ersetzt wer-
den kann, ist durch Spindel verstell-
bar mit dem Oberschlitten b ver-
bunden. Auf den Ecken des Re-
volverkopfes, der nicht an der Lings-
bewegung teilnimmt, wird durch
einen Halter eine passend ausge-
arbeitete Kopierschiene d befestigt,
an welcher die Leitrolle entlang
gleitet und dem Oberschieber die
notwendige Planbewegung erteilt.

trommel am linken Bettende

abgeleitet, die auch die Kurven

fiir das Spannen und Werkstoff-

vorschieben bei Stangenmaschi-

nen trigt. Zum Uberbriicken

der Leerwege wird durch ver-

stellbare Nocken der Schnell-

gang der Steuerwelle selbsttétig

eingeschaltet. Fiir die Plan-

arbeiten sind zwei kréftige

breite Querschlitten vorhanden,

die durch flache Kurvenschei-

ben mit verstellbaren Segment-

stiicken unabhingig voneinan-

Abb. 107. Halter fir Bohr. 96T gesteuert werden. Zur. Er-

und Drehwerkzeuge aut  ginzung kann noch ein dritter

dem Revolverschlitten.  Qeitenschlitten angebaut wer-
den, der von oben arbeitet.

Fiir die Herstellung von Arbeitsstiicken in kleine-
ren Serien gibt es auch Ausfithrungen dieser Auto-
maten, bei denen die Anfertigung und das Aus-
wechseln von Kurven fortfillt. Bei diesen Bauarten
werden die Vorschubkurven einheitlich mit dem gré8-
ten Arbeitsweg ausgefiihrt und die verschiedenen
Vorschiibe durch selbsttitiges Schalten von entspre-
chenden Getriebestufen erzielt. Die Maschinen sind
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dadurch teurer, ersparén aber die Kosten fiir das hdufige Anfertigen und Um-
setzen der Kurven.
40. Werkzeuganordnungen. Die breiten und langen Werkzeugschlitten des

Abb. 108. Bearbeitung einer Xupplungsmuffe
von Stange.

1. Vorbohren und mit Stahlhalter ¢ auf dem Re-
volverschlitten Ansatz drehen. Vordrehen der
AuBenform vom hinteren Querschlitten.

2. Ausdrehung in der Bohrung bearbeiten. Der
Bohrstahl sitzt in einem Werkzeughalter ¢ mit
Querbewegung. Der Taststein e gleitet an der
Kopierschiene d entlang und steuert die Bewegung
des Bohrwerkzeuges. Gleichzeitig vom Revolver-
schlitten Uberdrehen durch Stahlhalter b und b,.
3. Bohrung fertigdrehen und Einstechen der Ring-
nute durch Bohrstange in Stahlhalter mit Quer-
bewegung f. Dieses Werkzeug wird hier durch
eine Rolle g, die auf dem vorderen Querschlitten
befestigt ist, planbewegt, gleichzeitig mit dem
Vorgehen der Planwerkzeuge.

4. Bohrung reiben, ausdrehen und Kanten ab-

Abb. 109. Bearbeitung eines
Schaltrades von Stange.

1. Abgesetzt vorbohren und auen

iiberdrehen vom. Revelver.

2, Vorbohren und Aussparung

stirnseitig fertigdrehen vom Re-

volver. Gleichzeitig AufBenform

vordiehen vom hinteren Quer-

schlitten.

3. Bchrung fertigdrehen, AuBen-

durchm. iiberdrehen vom Revol-

ver. Yorm fertigdrehen und Plan-

geite schlichten vom vorderen

Querschlitten.

4. Bohrung reiben und Kanten

brechen vom Revolver, abstechen

vom oberen Seitenschlitten.

e Abstochen vom cneten Seitemsapiiont, vovolverkopfes bieten sehr giinstige
Moglichkeiten zur Unterbringung von

mehreren gleichzeitig arbeitenden Werkzeugen. Abb. 105 zeigt beispielsweise zur
Bearbeitung einer langen abgesetzten Welle einen Mehrfachwerkzeughalter, der
es gestattet, mehrere Stahlhalter mit Langdrehstihlen von vorn und hinten an-
zusetzen. Diese Halter sind sehr vielseitig verwendbar, da die Werkzeuge den
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Abmessungen der Werkstiicke entsprechend beliebig in der Léngsrichtung ver-

stellt werden konnen.

Der Werkzeughalter mit Querbewegung nach Abb. 106 dient zum Drehen

von Innen- und AuBenfor-
men nach Schablone. Die
Schablone wird durch einen
Halter auf die feste Ecke
des Revolverblockes ge-

Abb. 110. Bearbeitung eines Ge-
hiuses aus TemperguB. Einspan-
nung im Zweifingerfutter durch
PreBluft betiatigt. Das Teil ist an
der hinteren Stirnfliche und im
PaB- 2 bereits bearbeitet.
1. Bohrung aufsenken und Nabe
auBen drehen vom Revolver.
Gleichzeitig wird der kegelige Au-
Ben-@ durch ein Sonderwerkzeug
vom Revolver aus iiberdreht. In
dem Arm a ist der Stahlhalter b um
Zapfen ¢ schwingend gelagert. Am
hinteren Ende des Stahlhalters sitzt
eine Rolle, die in einer Fiihrungsnut
des Kopierlineals d am Revolver-
kopf gleitet.
2. Fertigdrehen der Planflichen vom
vorderen Querschlitten.
3. Bohrung und Nabe fertigdrehen
vom Revolver.
4. Bohrung reiben und Kanten ab-
schrigen vom Revolver.

Abb. 111. Bearbeitung einer Fahr-
zeugnabe. Einspannung im Pref-
luft-Dreibackenfutter.

1. Vorgeschmiedete Bohrung aus-
drehen, AuBen- ¢ vordrehen vom
Revolver. Planflichen vordrehen
vom vorderen Querschlitten.
2. Bohrung und AufBlen- & nach-
drehen vom Revolver. Planfla-
chen schlichten vom hinteren
Querschlitten.

8. Nuten in der Bohrung ein-
stechen vom Revolverschlitten.
Der Werkzeughalter ¢ mit Quer-
bewegung wird durch Rolle b auf
dem vorderen Querschlitten plan-
bewegt. Die Stéhle auf dem Quer-
schlitten gehen dabei nur leer vor.
4. Bohrung fertigdrehen, AuBen-~
durchm. nachdrehen und Kanten
anschrigen vom Revolver.

Abb. 112. Bearbeitung eines Tel-
lerrades. Einspannen im Pre8-
luft-Dreibackenfutter.

1. AuBien- & vordrehen und Kante
anschrigen vom Revolver.
2. Vom Revolver vordrehen der
Schrigen auflen und innen durch
Kopierdrehwerkzeug ¢ mit Fiih-
rungslineal . Auf dem hinteren
Querschlitten sitzt ein Werkzeug-
halter mit Querschieber und
Leitlineal zum Drehen der vor-
deren Kegelfliche.

3. Vom Revolver Schlichten der
Schrigen innen und auBen durch
Kopierdrehwerkzeug d mit Leit-
lineal e. Vom vorderen Quer-
schiitten aus Schlichten der vor-
deren Kegelfliche durch Werk-
zeughalter mit Querschieber und
Leitlineal c.

4. AuBen-g fertigdrehen und
Kanten brechen vom Revolver.
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schraubt und macht
daher die Bewe-
gung des Schlittens
nicht mit. Das
Werkzeug kannsehr
vielseitig  benutzt
werden, wie an den
gezeigten Arbeits-
plinen zu ersehen
ist.

Fiar Bohrar-
beiten wird ein
Halter nach Abb.
107 auf dem Schlit-
ten befestigt. Das
mittlere Loch fluch-
tet genau mit der

Abb. 113. Ansicht der Werkzeugeinrichtung fiir das Arbeitsbeispiel
nach Abb. 112.

Arbeitsspindel und kann durch passende Klemm-
biichsen Bohrwerkzeuge aller Art aufnehmen. In die
beiden seitlichen Bohrungen kénnen Drehstahlhalter
mit runden Schiften zum gleichzeitigen Langdrehen
gesetzt werden.

Auf den Ecken des Revolverblockes kann der
Werkstoffanschlag befestigt werden oder auch andere
Hilfswerkzeuge, die keine Lingsbewegung zu machen
brauchen.

In allen 4 Lagen kénnen Schnellbohreinrichtungen
aufgesetzt werden, die von der rechten Stirnseite
des Revolvers gemeinsam durch einen besonderen
Motor angetrieben werden.

Das Gewindeschneiden erfolgt bei langsamer
Spindelgeschwindigkeit. Zum Ablaufen des Schneid-
eisens oder Gewindebohrers wird die Spindel nach
dem Fertigschneiden des Gewindes auf entgegen-
gesetzte Drehrichtung umgeschaltet. Bei Verwendung
eines selbstoffnenden Gewindeschneidkopfes kann das
Umschalten fortfallen.

Die Stahlhalter fiir die Querschlitten sind meist
einfache kriftige Blockstahlhalter und zur Auf-
nahme von mehreren Planstdhlen vorgesehen. Zum

Abb. 114. Bearbeitung eines Ausgleichgehiuses. Erste Einspannung.

Spannen im PreBluft-Dreibackenfutter.

Vordrehen der Kugelflichen, des Auflien-g und der Stirnflichen vom

Revolver durch Stahlhalter @ und b. Vom hinteren Querschlitten Vordrehen der

Stirnflache.

2, Fertigdrehen der Kugelflichen durch Sonderwerkzeug ¢ auf dem Revolverschlitten. Die Betiitigung des

Kugeldrehstahlhalters ¢ erfolgt vom hinteren Querschlitten durch Rolle d iiber Zahnstange e. Gleichzeitig

Drehen der Planfliche im EinpaB durch Stahlhalter f, der durch Rolle g vom hinteren Querschlitten betiitigt

wird. Gleichzeitig Fertigdrehen des AuBen- @ vom Revolverschlitten. Vom vorderen Querschlitten Fertig-
drehen der dulleren Planfliche. — 3. Kanten brechen vom Revolverschlitten.

Petzoldt, Werkzeugeinrichtungen.

4
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Bearbeiten von Formen werden Halter fiir flache und runde Formstihle ver-
wendet. Arbeitsbeispiele Abb. 108 bis 114.

Selbsttétige Ladeeinrichtungen werden entweder auf dem hinteren Quer
schlitten oder auf dem oberen dritten Seitenschlitten angebracht in &hnliche

Abb. 115. Ansicht einer Werkzeugeinrichtung fiir ein Arbeitsstiick, das durch Magazin auf dem oberen
Seitenschlitten zugefiihrt wird.

Form, wie bereits bei den vorher beschriebenen
Revolverautomaten gezeigt wurde (Abb. 115).

V. Halbautomaten.

A. Halbautomaten mit waagerecht
gelagertem Revolverkopf (Monforts).

41. Aufbau der Maschine. Das Schema des
Arbeitsraumes eines Halbautomaten deutscher
Bauart zeigt Abb. 116. Diese Maschine ist aus-
schlieBlich fiir die Bearbeitung von Werkstiicken
(auch Stangen) im Prefluftspannfutter oder auf
Spanndornen gebaut.

Bei den groBeren Modellen sitzt vorn auf
dem Flansch der Arbeitsspindel ein grofies Innen-
zahnrad, auf dem das Spannfutter unmittelbar
befestigt ist. Ein Zahntrieb auf der Vorgelege-
welle greift in den Zahnkranz ein.

Durch 4 Riemen, welche jeweils durch eine
gesteuerte Spannrolle einzeln gespannt werden,

Abb. 116. Schema des Arbeitsraumes eines und einen Kettentrieb konnen auf der Vorgelege- .
Halbautomaten (Monforts). . . . . N

@ Arbeitsspindel; b Spannfutter; ¢ vier- Welle 5 verschiedene Geschwindigkeiten erzielt

seitiger Revolverkopfs d vorderer Quer- werden. Je nach MaschinengroBe sind diese Ge-

schlitten in duBerster Stellung links; ¢ hin-

terer Querschlitten in #uBerster Stellung gchwindigkeiten durch Réaderkupplungen noch
links; ¢ hinterer Querschlitten in duBerster N . .
Stellung rechts, Oberteil geschwenkt. ~ 2- oder 3fach verdnderlich, so daBl im ganzen
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10 bzw. 15 verschiedene Umdrehungszahlen zur Verfiigung stehen. Durch &hn-
liche Schaltung sind 4 verschiedene automatisch schaltbare Vorschiibe erreich-
bar, welche noch je nach Werkstiick von Hand durch Ziehkeilgetriebe in
3 Gruppen veréndert werden kénnen.

Diese Auswahlreihe der Geschwindigkeiten ist fiir die Bearbeitung gréBerer
Futterteile sehr vorteilhaft.

Der Revolverkopf ist vierseitig und um eine waagerechte Achse schaltbar,
die beiderseitig in dem Revolverschieber gelagert ist, wodurch groBfe Starrheit
gesichert ist. Jede Stirnseite des Revolvers besitzt auBler der zentralen Auf-

Abb. 117. Bearbeitung einer Flanschbiichse. Zweite Ein-
spannung. Das Teil wird in ein Druckluft-Dreibackenfutter ge-
spannt. Zwischen den Backen ist ein Aufnahmeflansch @ auf dem
Futter befestigt, der mit einem harten Zentrierring zur Aufnahme
und Einmittung des Werkstiickes versehen ist. Die Aufsatz-
backen b ziehen durch Schrigflichen das Teil gut nach hinten.
1. Uberdrehen verschiedener Teile des AuBendurchmessers
durch Stihle in einem Blockstahlhalter am Revolverkopf.
Gleichzeitig Vordrehen des Kugellagersitzes der Bohrung. —
Vom vorderen Querschlitten: Plandrehen der Stirnfliche.
2. Kopierdrehen des kegeligen Teiles am AuBendurchmesser.
Am Revolverkopf ist ein Halter ¢ angeflanscht, der den Kopier-
stahlhalter d aufnimmt. Der Halter d fiihrt sich in ¢ durch
einen angedrehten Zapfen und ist durch einen flachen Ansatz
gegen Verdrehen gesichert. Durch starke Zugfedern wird der
Halter stets nach oben gegen die Kopierleiste f gezogen. Die
Kopierleiste ist am feststehenden Gehiuse des Revolverschlittens
verschraubt, so daB beim Vorgehen des Revolvers der Tast-
stein ¢ die Form der*Leiste abtastet und deren Form auf den
Stahl und das Werkstiick iibertrigt. — Vom hinteren Quer-
schlitten: Formdrehen am AuBendurchmesser.

3. Schlichten des Kugellagersitzes und der Stirnfliche, Anschrigen der Bohrung.

nahmebohrung noch zwei weitere, iibereinanderliegende Werkzeuglocher. Der
Revolverschieber fithrt sich in einem Gehduse, welches auf dem Bett ver-
schiebbar und im jeweils erforderlichen Abstand von der Arbeitsspindel fest-
klemmbar ist. ‘

Die beiden Querschlitten vorn und hinten sind an der Bettwand in Léngs-
richtung verstellbar befestigt. Die Planschlitten sind zum Kegeldrehen in be-
liebigem Winkel zur Spindelachse einstellbar.

42. Arbeitsweise. Die Arbeitshewegung des Revolverschlittens und der beiden
Querschlitten wird von einer quer im Bett gelagerten Steuertrommel abgeleitet.
Diese Trommel trigt eine herzformige Plankurve fiir den Vor- und Riicklauf
des Revolvers. Fiir jeden Arbeitshub und Riickgang des Revolvers dreht sich
die Kurventrommel um 360°. Leerwege werden im schaltbaren Schnellgang



52 Halbautomaten.

zuriickgelegt. Die Bewegung der beiden Querschlitten wird ebenfalls von dieser
Kurve iiber 2 waagerechte Zahnstangen und senkrechte Wellen abgeleitet.
Da jeder Querschlitten nur einmal wihrend der gesamten Bearbeitung bei
4 Vorliufen des Revolverschlittens vorgeht, sorgt eine besondere Kupplungs-
einrichtung dafiir, daB8 die Querschlittenzahnstangen nur nach jedem vierten
Hub mitgenommen werden. Der Hub des Querschlittens kann im Verhiltnis
zum Revolverweg beliebig eingestellt werden durch Verstellen der Kupplungs-
einrichtung, so daB die Querschlittenzahnstange frither oder spiter mitge-
nommen wird. Die Querschlitten arbeiten unabhingig voneinander. Die Ein-

Abb. 118. Bearbeitung eines Lagerdeckels. Aufnahme im
Dreibackenfutter.
1. Bohren und Stirnfliche andrehen mit Messerkopf. Vom
vorderen Querschlitten: Schruppen der Anlagefliche.

2. Nachbohren mit Bohrstange und Schlichten der Stirnfliche mit

Messerkopf. Vom hinteren Querschlitten Anlagefliche schlichten.

3. Ausdrehen der Ringnuten durch Sondereinstechwerkzeug. Dieses

Werkzeug arbeitet folgendermaBen: Der Stahlhalter @ ist mit seinem

angedrehten Zapfen im mittleren Revolverkopfloch drehbar gelagert

und wird durch eine Druckfeder stets nach vorn gedriickt. In der

Stirnplatte b, die in einem Abstand mit dem Revolverkopf verschraubt ist, sitzt die Anschlagschraube ¢, welche
den Stahlschalter in seiner vordersten Stellung begrenzt. Eine Zugfeder d zieht den oberen Teil des Stahlhalters
stets nach hinten. — Im Stahlhalter a ist der Bolzen e befestigt, welcher durch die Zugfeder d mit seiner ab-
geschriigten Seite gegen die Abschrigung eines Bolzens f gezogen wird, der fest im oberen Revolverkopfloch
gitzt. In dieser Stellung kann der Einstechstahl frei in die Bohrung eintreten. — Am Revolvergestell ist der
Biigel g verschraubt, der in der Mitte die Anschlagschraube & trigt. — Trifft beim Vorgehen des Revolverkopfes
der Stahlhalter ¢ auf die Anschlagschraube %, so wird der Stahlhalter festgehalten und die Druckfeder wird zu-
sammengedriickt. Der Bolzen f geht ebenfalls mit dem Revolverkopf weiter vor und verdreht durch die Schrig-
fliche den Stahlhalter so, daB der Einstechstahl in das Werkstiick eindringt und die Nuten einsticht. Beim Zu-
riickgehen des Revolvers federt zuerst der Stahlhalter zuriick, bis dann die Anschlagschraube ¢ auch den Stahl-

halter mit zuriicknimmt.

heitskurve in Verbindung mit den schaltbaren Vorschubgeschwindigkeiten und
dem Eilgang eriibrigt die Anfertigung von Sonderkurven.

Dadurch werden die Einrichtungskosten gering und der Automat auch fiir
kleinere Serien anwendbar.

43. Die Werkzeuge. Die Revolverwerkzeuge sind entweder mit Rundschaft
versehen zum Einsetzen in die Bohrungen oder werden durch Flansche an die
Stirnseiten geschraubt. Fiir besonders groe Drehdurchmesser kann auf die je-
weils obere Stirnfliche noch ein besonderer Halter mit Aufnahmebohrung fiir ein
Schaftwerkzeug gesetzt werden.
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Fiir starke Spanabnahme sind die Stahle zweckmiBig in Blockstahlhaltern
zusammenzufassen, wie in mehreren Beispielen gezeigt (Abb. 117 bis 125).

Abb. 119. Bearbeitung eines Antriebsgehiuses.
Aufnahme im Dreibackenfutter.
1. Ein Blockstahlhalter am Revolverkopf vereinigt
3 Stihle zum Uberdrehen, Ausbohren und Vor-
drehen der inneren Stirnfliche sowie eine Bohrstange
zum Ausdrehen der kleinen Bohrung, die in der
Spindel durch eine Biichse gefiihrt wird. Vom vor-
deren Querschlitten aus Schruppen der Stirnfliche.
2. Die gleichen Werkzeuge wie bei 1, jedoch zum
Schlichten, zwei Stihle mehr zum Kanten brechen.
Schlichten der Stirnfliche vom hinteren Quer-
schlitten.
3. Ausdrehen der inneren Kugelform durch Sonder-
werkzeug. Die Fiithrungsbiichse ¢ ist im Revolver-
kopf befestigt. In dieser Biichse filhrt sich der
Schaft d, der durch eine Druckfeder g stets nach
auBen gedriickt wird. In der Fithrungsbiichse ¢ ist
die Zahnstange j befestigt, welche in die Verzah-
nung des um den Zapfen ¢ drehbaren Stahlhalters »
eingreift. Der Ring ¢ dréht sich auf dem Schaft d

und ist in Achsrichtung durch ein Lingslager gestiitzt. Trifft der Ring ¢ beim Vorgehen des Revolvers auf die
Stirnfliche des Werkstiickes, so wird der Schaft d festgehalten und die Zahnstange mit Biichse ¢ bewegt sich

weiter wvor.
Stellung erreicht ist.

Einstiche oder Formen in Bohrungen er-
fordern besondere Werkzeuge mit zusétzlicher
Planbewegung, welche auf verschiedene Weise
betétigt werden konnen und in den Abbildungen
naher erliutert sind.

B. Halbautomaten mit senkrecht
gelagertem Revolverkopf.

Zum SchluB8 soll hier noch auf den Halb-
automaten nach System ,,Potter und Johnston
hingewiesen werden, der heute in Deutschland
nicht mehr gebaut wird, aber noch in manchen
Werkstitten arbeitet (Abb. 126). Er entspricht
in seinem Arbeitsbereich dem vorher beschrie-
benen Monforts-Automaten.

Dadurch wird der Stahlhalter & zur Bearbeitung der Kugelform gedreht, bis die gezeichnete

Abb. 120. Sonderwerkzeug zur Be-
arbeitung der hinteren Nabenstirnfliche
eines Lagerschildes. Dieses Werkzeug
entspricht im Aufbau dem Werkzeug 3
in Abb. 119. Hier ist der schwenkbare
Stahlhalter der breiten Schnittfliche
wegen gleich als voller Schneidstahl aus-
gebildet.
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Die Arbeitsspindel hat 3 schaltbare Geschwindigkeiten. Weitere 4 Gruppen
konnen durch Umlegen eines Schwinghebels fiir das Norton-Getriebe eingestellt

werden.

Ferner kann noch ein Wechselrsiderpaar umgesteckt werden, so daB

insgesamt 24 Geschwindigkeitsstufen erreichbar sind.

Abb. 121. Bearbeitung eines (;;rugtteiles. Aufnahme im Dreibacken-
utter.
1. Vordrehen der Bohrung und des Auflendurchmessers; vom vor-
. deren Querschlitten: Schruppen der Stirnfliche und Kante brechen.
2. Kegeligdrehen der Bohrung durch breites Messer, Schlichten des
AuBendurchmessers. Vom hinteren Querschlitten: Schlichten der
Stirnfliche und Nute einstechen.
3. Fertigdrehen der Kegelbohrung durch Kopierwerkzeug. In den
Fithrungen ¢ und b bewegt sich der Bolzen ¢, der durch eine
Druckfeder stets nach oben gedriickt wird. Der harte Fiithrungs-
stein d gleitet an der Kopierleiste e entlang, die am Revolver-
gehiuse befestigt ist. Der Stahlhalter f ist mit dem Bolzen ¢ ver-
bunden und {ibertriagt die Form der Leiste auf das Werkstiick. Der
Zapfen des Stahlhalters ist mit zwei Flichen versehen. Um gegen

Drehung zu sichern, fiihrt sich der Zapfen in einer entsprechenden °

Nute einer Biichse % in der mittleren Revolverkopfbohrung.
4. Einstechen der schmalen Nut in der Bohrung mittels Einstech-
werkzeug g (s. Abb. 122).

verinderliche Trommelkurve unter dem Schlitt

Abb. 122. Einstechwerkzeug fiir Beispiel
nach Abb. 121 Arbeitsstufe 4.
An der Stirnfliche des Revolverkopfes ist
die geschlitzte Lagerplatte & befestigt. In
dieser Lagerplatte ist die Schwinge b dreh-
bar um den Zapfen ¢ aufgehiingt. Durch
die Druckfeder d wird die Schwinge b am
oberen Teil stets nach auBen gedriickt. Der
in der Schwinge sitzende Stift e ragt mit
gseinem freien Ende in die Bohrung f der
Lagerplatte und bildet den Anschlag fir
die Bewegung der Schwinge. In denSchlitz
der Schwinge ist der Stahlhalter g ein-
gesetzt, drehbar um Zapfen k. Die Druck-
feder 4 driickt den Stahlhalter g am unte-
ren Teil nach auflen, bis die Anschlag-
schraube & am Grund der Schwinge b an-
schligt. Die gezeichnete Stellung zeigt
das Werkzeug kurz nach dem Anschlagen
der beiden Enden des Stahlhalters g an
den hierfiir vorgesehenen Anschlagplatten
am Maschinenrahmen. Der Stahlhalter
kann sich jetzt axial nicht weiter bewegen
und wird beim Vorgehen des Revolver-
kopfes senkrecht nach oben geschoben, da
die beiden schwingenden Teile b und g sich
um ihre Lagerpunkte drehen.

Der Revolverschlitten ist
vierseitig und schaltet um
eine senkrechte Achse, die von
oben nochmals durch einen
Gegenarm abgestiitzt ist.

Der Schlitten kann in vier
verschiedenen Abstinden von
der Spindel auf dem Bett
eingestellt werden. Eine un-

en bewegt den Revolver fiir

jede Schaltstellung stets um seinen festgelegten Arbeitsweg vor und zuriick.
Die beiden Querschlitten vorn und hinten werden unabhingig durch ge-

sonderte Trommelkurven gesteuert.

Die Unterschlitten konnen am Bett in

Langsrichtung verstellt werden, ebenso kénnen die Oberschlitten durch Ver-
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stellen der Rollentrdger ihren normalen Planweg ndher oder entfernter von der
Spindelmitte verlegen. Ein Schréigstellen der Schlitten ist nicht méglich, so da8
zur Bearbeitung von Kegelrddern ‘oder dergleichen besondere Aufsatzschlitten

verwendet werden miissen (Abb. 127 und 128).

Abb. 123. Bearbeitung eines Lager-
deckels aus GuBeisen. Aufnahme im
Dreibackenfutter.

1. Vom Revolverkopf: Drehen des

Zentrierdurchmessers und Anstirnen

der inneren Planflichen. Vom vor- !

deren  Querschlitten: Plandrehen

der beiden duBeren Stirnflichen.
2. Vom Revolver: Schlichten des Zentrierdurchmessers und der
inneren Planfliche, Vordrehen der Bohrung.
3. Ausstechen der Ringnute in der Stirnfliche durch zwei Messer-
stihle und Schlichten der Bohrung.
4. Vom Revolver: Kante abschrigen, vom hinteren Querschlitten
Ausstechen der Ringnute in der Bohrung. Der Stahlhalter ¢ mit dem
Ausstechstahl ist drehbar mit den Zapfen b auf dem Querschlitten
befestigt. Eine Druckfeder ¢ driickt den hinteren Teil des Stahl-
halters gegen das Fiithrungslineal d, welches am Unterteil des Quer-
schlittens befestigt ist. Beim Vorgehen des Oberschlittens fihrt der
harte Stift ¢ an der Leiste d entlang, schwenkt durch die entspre-
chende Form der Leiste den Halter zuerst in die richtige axiale
Arbeitsstellung und 148t dann den Stahl radial in das Arbeitsstiick
eindringen.

Abb. 124. Werkzeug zum Ausdrehen
von kegeligen Bohrungen und sonsti-
gen Formbohrungen.

Die Lagerplatte ¢ ist an der Stirnseite
des Revolverkopfes festgeschraubt
und tragt in einem Schlitz gefiihrt den
Stahlhalter ¢, welcher um den Zapfend
schwenkbar gelagert ist. Durch die
Druckfeder d wird der Stahlhalter am
freien Ende stets zur Mitte gedriickt.
In der Lagerplatte & ist ferner noch
der Kopierbolzen e gelagert, der mit
seinem unteren Ende auf den Stahl-
halter ¢ driickt, wihrend die obere
Spitze die Kopierleiste j abtastet,
welche am Rahmen des Revolver-
schlittens befestigt ist. Beim Vor-
gehen des Revolverschlittens wird also
entsprechend der Form der Leiste die
Bohrung ausgedreht. Der Riickdruck
des Stahles wird gegen die Leiste ge-
richtet, so daB kein Abweichen ein-
treten kann.

Da die ganze Steuerung dem Einkurvensystem entspricht, so ist auch ein
Schnellgang der Steuerwelle fiir das Uberbriicken der Leerwege erforderlich.
Die seitlichen Teile der Steuerwelle mit den Kurven fiir die beiden Querschlitten
sind durch schaltbare Kupplungen mit der Hauptsteuerwelle verbunden. Durch
eine Ubersetzung dreht sich die Kurventrommel fiir den Revolverschlitten vier-
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mal, wihrend die Steuerwelle sich einmal gedreht hat. Durch Schaltnocken
koénnen die Querschlitten nach Belieben mit einer der Revolverkopfbewegungen
einzeln oder gemeinsam zusammenarbeiten, indem die Kupplungen ihre Kurven-
trommeln mit der Steuerwelle verbinden. Fiir die Bohrwerkzeuge besitzt jede
Revolverkopffliche eine Aufnahmebohrung, die mit der Spindelmitte iiberein-

Abb. 125. Bearbeitung einer Schwungscheibe. Abb. 126. Schema des Arbeitsraumes
In der Abbildung ist gezeigt, wie es moglich eines Halbautomaten mit senkrecht ge-
ist, groBe Planformen von den Querschlitten lagertem Revolverkopf

aus zu drehen. Die Aufgabe wird geldst durch a Arbeitsspindel; b Revolverkof)f . ¢ vor-
groBe schwenkbare Stahlhalter @ und b auf den derer und ¢ hinterer Querschlftten.

Oberschlitten der Querschlitten. Diese Stahl-
halter tragen am hinteren Ende Taststifte ¢
und werden durch Druckfeder nach auBen ge-
driickt. Am Unterteil der Querschlitten sind
auf einer besonderen Platte, Kurvenleisten e
und f befestigt, an denen der Taststift beim
radialen Vorgehen des Oberschlittens entlang
gleitet. Dieselbe Anordnung ist auch auf den
hinteren Querschlitten getroffen.

stimmt. Sind noch weitere Werkzeuge zum Uberdrehen usw. notwendig, so sind
diese in einen besonderen Werkzeugbock zu setzen, der an der Stirnfliche des
Revolverkopfes angeschraubt wird und mehrere Aufnahmebohrungen fiir Schaft-
werkzeuge besitzt.

Die beiden Arbeitsbeispiele Abb. 127 bis 130 geben gute Vergleichsmdglich-
keiten mit den vorher beschricbenen Bauarten von Futterautomaten.

Unter das Gebiet der Halbautomaten fallen auch noch die halbselbsttétigen
Drehbanke fiir Spitzenarbeiten. Diese entsprechen im Grunde den sog. Viel-
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stahlbinken. Die Werkzeuge sind diesen fast vollkommen gleich und einfach,
da es sich hier immer nur um Plan- und Langdreharbeiten an Wellen usw. handelt,

Abb. 127. Bearbeitung eines vorgepreBten
Kegelrades. Erste Einspannung. Aufnahme
im Dreibackenfutter.

1. Kanten anschrigen und Nabe iiberdrehen
vom Revolver.

2. Bohrung erste Hilfte vordrehen, Nabe nach-
drehen vom Revolver.

3. Zweite Halfte der Bohrung vordrehen, Nabe

fertigdrehen vom Revolver. Vom hinteren
Querschlitten Planflichen drehen, vom vor-
deren Querschlitten Kegelfliche drehen. Auf
den Querschlitten wird ein zweiter Schlitten a
gesetzt, dessen Oberschieber b beliebig im
Winkel eingestellt werden kann. Auf dem
Oberschieber wird der Stahlhalter ¢ befestigt.
Auf dem Unterschlitten @ ist der Rollenhebel
d um Punkt ¢ drehbar gelagert. Am Revolver-
kopf ist eine Schrigleiste g befestigt, welche
beim Vorgehen den Hebel d mit der Rolle f
schwenkt. Durch diese Schwenkbewegung
driickt die Rolle am anderen Hebelende den
Stahlhalter ¢ und dadurch den Oberschieber
in schriger Richtung vor. Sidmtliche Bohr-
stangen sind in der Arbeitsspindel durch eine
Fiihrung abgestiitzt.

Abb. 128. Bearbeitung des Kegelrades.
Zweite Einspannung. Aufnahme im Drei-
backenfutter.

1. Kanten der Bohrung anschrigen, Nabe
vorstechen und AuBen- ¢ vordrehen vom
Revolver.

2. Nabe durch 2 Stdhle ausstechen und

Bohrung anschrigen (schlichten) vom

Revolver. Vom hinteren Querschlitten:

Planfliche der Nabe und Schrige am
AuBen-z drehen.

3. Vom Revolver: Bohrung nachdrehen

und Nabe fertigdrehen. Drehen der Kegel-

fliche durch Sonderwerkzeug ¢ auf dem

vorderen Querschlitten (s. auch Abb.127).

4. Bohrung reiben. Alle Bohrstangen in
der Spindel abgestiitzt.
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wie diese auch bei den normalen Drehbénken vorkommen. Aus Raummang

! Halbautomaten.

kann hier auf diese Maschinen nicht eingegangen werden.

Abb. 129. Bearbeitung eines Naben-
korpers. Erste Einspannung., Aufnahme
im Dreibackenfutter. ,
1. Vom Revolver: Bohrungen vordrehen,
AuBen- g und Nabe iiberdrehen.

2. Vom Revolver: Bohrungen fertig-
drehen, Absatz an der Nabe drehen.
3. AuBen- 2 und Naben- & fertigdrehen.
Vom hinteren Querschlitten Planflichen
drehen.

4. Drehen der Aussparung in der mittleren
Bohrung. In dem Schafthalter ¢ ist der
Doppelhebel b schwenkbar gelagert. Das

-vordere runde Ende greift in den quer

verschiebbaren Stahltriger ¢ ein. Durch
Feder d wird der Stahl stets zuriickge-
zogen. Am Querschlitten ist in einem
Halter f die Leiste e befestigt. Beim Be-
ginn der Dreharbeit fihrt der Querschlit-
ten so weit vor, bis der Ausdrehstahl auf
richtiges MaB eingestochen hat. Dann wird
durch die Lingsbewegung des Revolver-
schlittens die Aussparung gedreht, worauf
anschlieBend der Querschlitten zuriick-
geht. Der Stahl kommt dadurch wieder
auBer Eingriff und der Revolver kann zu-
riickgehen.

Abb. 130. Bearbeitung des Naben-

korpers. Zweite Einspannung. Auf-

nahme im Dreibackenfutter. Zen-
trierung durch Bundbiichse d.

1. Vom Revolver: Naben- g iiber-
drehen und Stirnseite vorstechen.

2. Vom Revolver: Kanten anschri-
gen und Stirnseite vorstechen.
AuBere Planfliche und Ubergang
drehen vom hinteren Querschlitten.
Auf dem vorderen Querschlitten
sitzt ein Werkzeughalter mit Quer-
bewegung @, welches den Stahl-
halter b trigt. Der Querschlitten
fihrt zundchst bei nach rechts zu-
rlickgezogenem Stahl so weit wie
notwendig radial vor. Dann wird
durch den Arm ¢ am Revolver der
Oberschieber @ so weit nach links
bewegt, bis der Stahl auf richtige
Schnittiefe gekommen ist. Der
Querschlitten geht dann langsam
nach riickwirts und erzeugt da-
durch die innere Planfliche.

3. Fertigdrehen des Innen-@ am
Flansch, Anschriigen der Ubergéinge
vom Revolver.
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