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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 Getriebes, des Steuerungssystems sowie der BaumaBe und Betatigung der 
Werkzeugschlitten, ebenso wie die Anleitung zur Auslegung und Berechnung der 
Kurven konnten in dieser Schrift nicht behandelt werden. Diese Dinge gehoren 
in die Betriebsanleitung, die zu jeder Maschine vom Hersteller mitgeliefert wird1 . 

Meistens wird der Automat mit einer Werkzeugeinrichtung fur ein vom Kunden 
bestimmtes Arbeitsstuck geliefert. Fur aIle weiteren Eertigungsaufgaben muB 
jedoch meist der Betrieb die Werkzeuge selbst entwerfen und anfertigen. Fur 
diese Aufgaben fehlt es heute haufig an geeigneten Fachkraften mit umfassender 
Erfahrung. 

Es wird daher fUr den Werkzeugkonstrukteur und den Betriebsmann von 
Nutzen sein, durch eine Sammlung von ausgefiihrten Werkzeugeinrichtungen auf 
den gebrauchlichsten Automaten fUr weitere Faile Anregungen zu erhalten. 

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

. I. Grundsatzliches fiber Konstruktion und Verwendung 
der Automaten. 

1. Revolverdrehbank und Automat. Die selbsttatigen Drehbanke, im allgemeinen 
kurz Automaten genannt, sind in ihren Grundformen von der Drehbank bzw. 
Revolverdrehbank abgeleitet. Gegenuber der groBen Vielseitigkeit im Anwen­
dungsbereich der Revolverdrehbank muBte bei den Automaten eine weitgehende 
Spezialisierung der einzelnen Bauarten auf bestimmte Arbeitsgebiete eintreten. 
Beispielsweise ist es bei einer mittleren Revolverbank fUr Stangenarbeit ohne 
groBe Umstellung moglich, auch verschiedenartigste Futterarbeiten auszufiihren. 
Dabei kann die Art des Spannens beliebig den Werkstucken angepaBt sein 
und von Hand, durch PreBluft oder Elektrospanner betatigt werden. Besonders 
lange Bolzen oder Wellen konnen beim Bearbeiten durch eine zusatzliche Gegen­
spitze abgestutzt werden. Ferner ist es moglich, mehrere Werkzeuge nacheinander 
austauschbar im gleichen Werkzeugloch anzuordnen, falls sehr viele ,Arbeitsgange 
durchgefUhrt werden mussen. Lange Wege der Arbeitsschlitten gestatten auch 
die Bearbeitung sperriger Werkstucke mit lang vorstehenden Werkzeugen. Eine 
meist uber den ganzen Drehzahlbereich schaltbare Spindeldrehzahlreihe gestattet 
beliebig die jeweils wirtschaftlichste Schnittgeschwindigkeit einzustellen. Ebenso 

. ist der richtige Vorschub fur jede Arbeitsstufe be quem einzuschalten. 
Demgegenuber muB 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 fUr 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 ungunstig beeinflussen wiirde. Aus diesen Grunden erklart sich auch 
die verhaltnismaBig groBe Zahl der Automatentypen. 

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

2. Konstruktive Ausbildung der Maschine. Die hohe Leistungsfahigkeit 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, fUr hohe Dauerbeanspruchung geeignet. 
Genugend groBe Anlauf- und Arbeitswege der Werkzeugschlitten. 
Kurze Verlust- und Schaltzeiten. 
M6glichst kraftige Ausbildung der Werkzeugtrager, um auch schwerere Schnitte 

bei hohen Schnittgeschwindigkeiten zuzulassen. 
3. Zweckmii.6ige Ausfiihrung der Werkzeugeinrichtung. Die zweite Grundlage 

fur die Leistimg der Automaten besteht in folgenden MaBnahmen: 
Richtiges Zusammenarbeiten mehrerer Werkzeuge. 
Schrupp- und Schlichtwerkzeuge mussen dabei getrennt arbeiten. 
Zweckentsprechende Folge und Unterteilung der Arbeitsgange. 
Gute Abstutzung der Werkzeughalter und der einzelnen Schneidstahle. 
Reichliche ZufUhrung der notwendigen Kuhlflussigkeit und genugende Freiheit 

fur die Spaneabfuhr. 
Fur den richtigen Einsatz und die wirtschaftlichste Ausnutzung der Auto­

maten ist in erster Linie der "Arbeitsraum" der Maschine ausschlaggebend. Es 
ist daher zweckmaBig, die Aufteilung des Stoffes zur besseren Ubersicht des 
Anwendungsbereiches nach den Bauarten der Automaten vorzunehmen. 

II. Form- nnd Schraubenantomaten. 
A. Einfache Formautomaten. 

4. Bauart und Verwendung. Ais einfache Formautomaten sind solche zu bezeich­
nen, welche mit meist 3 Werkzeugtragern, 2 Querschlitten und 1 Bohrschlitten 
einfa1Jhe Formteile ohne Gewinde ~ 

Mit diesen billigen Maschinen =.::.- (. -- - .. -
herstellen k6nnen·(s.Abb.l}. __. ~~ __ 

lassen sich einfache Arbeitsstucke, II , C 

wie in Abb. 2 dargestellt, sehr £L b . ----

wirtschaftlich bearbeiten. Maschinen :-a~~:~e~~~se~;f~~he!1~:~: 
dieser Art sind fast ausschlieBlich automaten. a vorderer Querschlitten; 
Stangenautomaten. Die Werkzeuge 
sind dementsprechend einfach. Man 

~ ~- -fEIl 

~~ 

b hinterer Querschlitten; 
c Bohrschlitten; d schwenk­

barer Anschlagarm. 

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 groBten Teil der vorkommenden Musterteile bearbeiten. 
Einer der QuerschIittEm dient stets zum Abstechen. Fiir diesen SchIitten kommen 
daher als weitere Arbeitsgange nur noch Randeln oder Vorstechen der Spitze 
des nachstfolgenden Arbeitsstiickes in Frage. Das Randelradchen · muB dabei 
tangential uber den Werkstuckdurchmesser rollen und dem Abstechstahl etwa 

. um den Halbmesser des Teiles vorauseilen, damit das Randeln beendet ist, 
bevor das Arbeitsstuck zu weit yom Abstechstahl eingestochen wurde (Abb. 4). 

Abb. 3. Plandrehstahlhalter fUr je zwei Stahle. 
a Stahlhalter fiir vorderen Querschlitten; b Stahlhalter 

fiir hinteren · Querschlitten. 

Abb. 5. Rundformstahlhalter. 
" Rundformstahl; b Lagerzapfen; c Ein­
stellhebel; d Einstellschnecke. Der Stahl­
halter ist nrn die Befestigungsschraube e 
etwas schwenkbar. Durch die Schrauben t 
kann die Rundformstahlachse genau 
parallel zur Spindel eingestellt werden. 

Abb. 4. Abstechstahlhalter mit Randel­
halter zusammenarbeitend 

a Abstechstahlhalter; b Randelhalter 
schwingend um Zapfen C; die Riindeltiefe 

ist einstellbar durch Stellschraube d. 

Abb. 6. Rundformstahl nach DIN Ent· 
wurf E 4970. " Aufnahmebohrung; 
b Bohrung fiir den Mitnehmerstift; 
a Freiwinkel; r Spanwinkel; w Werk-

stiick; h ttberh6hung. 

5. Runde Formstlihle. Schwierige Formen und solche, bei denen die einzelnen 
Stufen sehr genau maBhaltig sein mussen, werden meist durch runde Formstahle 
bearbeitet. Normale Rundformstahlhalter Abb. 5 gehoren zur notwendigen Aus­
riistung des Automaten. Die Ausbildung der Formscheibenstahle in bezug auf 

. die AnschluBmaBe ist Gegenstand eines Normblattentwurfes E 4970 (s. Abb. 6). 
Diese Stahle passen auf Halter verschiedener Konstruktion, da die Aufnahme 
auf geschIiffenem Zapfen und die Mitnahme durch zylindrischen Stift stets gleich 
gehalten werden kann. Rundformstahle, welche Formen mit engen Toleranzen 
erzeugen sollen, miissen nach dem Harten 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 VergroBerung 10: I oder 50: I herzu~tellen. 
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Der Rundformstahl gestattet einfaches Nachschleifen der Schneidflache, ohne 
das Profil zu andern. Der einmal festgelegte Spanwinkel y muB dabei stets ein­
gehalten werden (Abb. 6). Die Mitte des Formstahles muB urn einen bestimmten 

J 

~ L 
0 O .. ~ ./ 

~5 1 e5S~ 60 
.~ - oJ~(!IV ~ §l _. 
~¥ :::c.v V ~ ~ ~ 
~J L -

~ vv ....-
~ ....... b---:" 2 

1 

• 5 0 7 , g • ff ~ 
fioeiwiflkel IX 

Abb. 7. Werle fiir den Frelwlnkel a In Ab­
hangigkeit von der ttberhOhung h und dem 
Rundformstahldurehmesser D (Abb. 6). 

Betrag huber Spindelmitte ste­
hen, damit der Freiwinkel iX ent; 
steht. Dieser Abstand h ist durch 
die Abmessungen des Halters ge­
geben und so gewahlt, daB er fUr 
die meisten vorkommenden Werk­
stoffe beibehalten werden kann. 

MuB in besonderen Fallen der 
Freiwinkel iX genau eingehalten 
werden, so ist dieser aus dem 
Formstahlhalbmesser r und der 
Dberhohung h zu berechnen aus 
der Formel sin iX = h/r oder 
h = r sin iX. Fur die gebrauch­

Abb. 8. Bestimmung der Profilabweiehung von 
Rundformstahlen. 

Das Profil A des Werkstiickes wird in geniigender 
Vergro(lerung aufgezeiehnet (I bis V). In der Praxis 
miissen natiirlieh, der Form entspreehend, hin­
reiehend viele Punkte als Kreise des Werkstiiek· 
durehmessers dargestellt werden. Punkt I, der 
kleinste zu formende Durehmesser, £alit mit dem 
groflten Durchmesser des Formstahles an der 
Sehneidkante zusammen. Yom Punkt I ausgehend 
tragt man an die Waagereehte den Spanwinkel y an. 
Der Mittelpunkt M des Formstahles liegt auf der 
Waagereehten im Abstand h und auf dem Halb­
messer des Formstahles RI' um Punkt' I. Die 
Sehnittpunkte der Kreise der Werkstiiekdurehmesser 
mit der Sehneidenkante im Spanwinkel sind mit I, 
II', III', IV' und V' bezeiehnet. Die Kreise urn M 
mit den Halbmessern RI', RII', RIll', RIV', RV', 
welehe dureh diese Sehnittpunkte gehen, ergeben 
das Profil B (gestriehelt) des Rundformstahles. Es 
zeigt sieh also, daB der Durehmesseruntersehied beim 

Rundformstahl verkleinert wird. 

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

Hat der Formstahl groBe Durchmesserunterschiede zu drehen und ist der 
Spanwinkel y groBer als 20, so muB zur Erzielung genauer Werkstuckdurchmesser 
das Profil des Formstahles korrigiert werden. Es gibt mehrere Verfahren zur 
Ermittelung der Korrektur. Das gebrauchlichste zur zeichnerischen Festlegung 
ist in Abb. 8 dargestellt. Breite Formstahle oder solche mit tiefen schmalen 
Einschnitten werden aus mehreren Teilen zusammengesetzt, wenn das Profil 
geschliffen werden muB. Die Verbindung erfolgt durch Stifte, die gut eingepaBt 
werden mussen. 

1st eine hohe rechtwinkelige Schulter zu drehen, so kommt es leicht vor, daB 
der Rand des Formstahles die Schulter des Werkstuckes durch Anfressen zerstort. 
Dies kann verhindert werden, wenn der Formstahl hinterdreht ausgefUhrt 
wird. Dadurch wird jedoch die Herstellung erheblich verteuert. Ein' einfaches 
Mittel ist, die Grundflache des Stahlhalters etwa 1/ 2 bis 10 nach der betreffenden 
Schulter hin schrag zu schleifen, wodurch ein seitlicher Freiwinkel entsteht. 

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

6. Die iihrigen Werkzeugeinriehtungen. Der in Spindelachsrichtung verschieb-
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bare Bohrschlitten dient zur Aufnahme kurzer, kraftiger Bohrer, Dberdrehstahle, 
Rollenfuhrungen, Doppelrandelhalter 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., 

Abb. 9. Halter ffir kleine Bohrer. Abb. 10. Bohrerhalter mit verstellbarem tJberdreh· 
stahlhalter. a Halterschaft; b kegelige Aufnahmezange ge· 

schlitzt; c Anzugsbuchse zum Spannen der 
Zange; d Anschlagschraube; e Anschlagstift !iir 

den Bohrer. 

durch passende Halter oder Zwischen­

a Bohrerhalter; b Einsatzbiichse mit passender Boh· 
rung ffir den Bohrer; c Spiraibohrer; d tJberdreh· 
stahlhalter mit Stahl. In den Schaft des Bohrer· 
halters kann noch eine Stellschraube eingesetzt 
werden, die den Bohrer In Lllngsrichtung einstellt 

und stiitzt. 
hiilsen aufgenommen. 

An den meisten dieser Maschinen ist ein schwingender Werkstoffanschlag 
vorhanden, der einmal die volle Ausnutzung der ubrigen Werkzeugtrager fur 
die Schneidwerkzeuge ermoglicht und zum 
anderen auch noch das Zentrieren und das 
Abnehmen der abgestochenen Arbeitsstucke 
ubernehmen kann (Abb. 12). Bei hohen Dreh­
zahlen ist der Anschlag mit einem Langs­
kugellager auszustatten. 

Abb. 11. Schllistahlhalter mit Rollengegenfiihrung. 
a Stahlhalterktirper; b Stahlhalter mit Schllistahl, um Zapfen 
c schwenkbar. Die Schrauben d stellen den Stahl auf Dreh· 
durchmesser, mit der Schraube e kann der Stahl nach dem 
Schleifen wieder auf richtige Radialstellung gebracht werden; 
t einstellbare Rollenhalter mit harten Fiihrungsrollen g, Stell­
schrauben h und Festklemmschrauben i fiir die Rollenhalter. 
In den Schaft kann auch noch ein Bohrer eingesetzt werden, 
der mit Schraube k geklemmt und mit Schraube I elngestellt 

und gestiitzt werden kann. 

'
I I , , 
'I I 
I, I i 
~i1 

Abb. 12. Bearbeitung eines Kettenbolzens. 
a Anschlag im schwingenden Arm (bei hohen 
Drehzahlen kaun der feste Anschlag durch einen 
kugeigeiagerten Anschlag nach (/;, ersetzt wer· 
den); b Anbohrer; c Splralbohrer im Bohrerhalter 
des Bohrschlittens; d Stahl im Bohrerhaiter zum 
Aufasen der Bohrung; e Elnstechstahl fiir die 
Zapfen und t Begrenzungsstahi ffir die vordere 
Stirnfiiiche auf dem vorderen Querschlitten; 
(J Abstechstahi auf dem hinteren Querschlitten. 

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

Die Abb. 12, 13, 14 zeigen einige solche Arbeitsplane. 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 span loser Formung auf einem Stangen­
automaten, und zwar das Abtrennen von Kupferringen aus Rohr mit Hilfe von 

Abb. 13. HersteJlung einer Kupferhohlniete. 
a Fiihrungsdeckel auf dem Spindelkopf. N aeh dem 
Absteehen'des fertigen Telles tritt der im Halter b 
des Langdrehschiittens befestigte Dorn c in die 
Bohrung des Bohrers ein'und bordelt dureh weitere 
Planbewegung den Rand vor. Der im Bohr­
sehiitten sitzende Teller d bordelt den Flanseh 
anschiieBend fertig. Das Abstechen erfolgt vom 
hinteren Quersehlitten e aus. Der Ansehiag fiir 
den Werkstoffvorsehub t sitzt im sehwingenden 

Arm. 

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

C 

Abb. 14. Bearbeitung einer Aehse. Das Teil wird 
auBen nieht iiberdreht und daher nur dureh Ein­
und Absteehstiihle bearbeitet. In dem Bohr· 
sehiitten ist elne Abstiitzung a angebracht, urn 
den langen Behaft wiihrend der Bearbeitung zu 
stiitzen. Der Bohrsehlitten mit der Fiihrung geht 
naeh dem Abstieh soweit naeh vorn, daB der Werk­
stoff beim Vorsehieben mit Sieherheit in die 
Fiihrungsbuehse a gleitet. b Einsteehstahl fiir die 
Rille; c Vorsteehstahi fiir den Abstieh; d Absteeh­
stahl als Rundstahl ausgefiihrt, formt zugleich die 

Stirnfiiiehe des folgenden Teiles . 

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

Abb. 15. Abtrennen von Kupferringen vom Rohr. 
N acb dem Ansehiagen des Werkstoffes am Ansehiag a sehneiden die 
beiden RoJlen b und c gleichzeitig von vorn und hinten je elnen 
Ring ab. Die hintere Rolle eilt dabei etwas vor, damit aueh der 
erste Ring sieher abgetrennt wird. Die SchneidroIIen sind kugel-

gelagert. 

sparnis an Werkstoff kommt. 
8. Eine besondere Bauart 

eines Formautomaten (Abb.16) 
ist durch folgendes Merkmal 
gekennzeichnet: an Stelle des 
Bohrschlittens ist der Spindel 
gegenuber ein schwingender 
Werkzeugtrager angeordnet, 
der unmittelbar durch eine 
Kurve gesteuert und revol­
verkopfahnlich in 3 Werk­
zeugstellungen geschaltet wer­
den kann. Aufierdem sind 
fur die Querbearbeitung 2 
schwingende Planstahltrager 
vorgesehen. 

Durch den 3teiligen, langs­
beweglichen Werkzeugtrager 
ist es moglich, mehrere Bohrer 
anzuwenden. Ebenso konnen 

bindung mit einem Kopierlineal auch 
werden. 

Langdreharbeiten und in Ver­
Kegel und beliebige Formen bearbeitet 

Bei Verwendung von Rundformstahlen fur die schwingenden 
trager werden diese entsprechend Abb. 17 ausgebildet. 

Querwerkzeug -
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So ergibt sich gegeniiber den Automaten mit einfachem BohrscWitten ein 
erweiterter Arbeitsbereich, wie aus den Arbeitsplilnen Abb. 18·· ·21 hervorgeht. 

Abb.16. Schema des Arbeitsraumes eines Formautomaten mit 
schwingendem Werkzeugtrager fiir drei Bohrwerkzeuge (Kleim u. 

Ungerer). 
a Arbeitsspindel; b vorderer und c hinterer schwingender Plan­
stahltrager; d schwingender Werkzeugtrager 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-

formstahlen. 
II Rundformstahl; b Stellhebel; 
c Aufnahmebuchse; d Festklemm­
schraube; e exzentrische Biichse, 
welche zur Verstellung des Hebels 
b verdreht werden kann. Der 
Arm u ist geschlitzt. die Biichse c 
wird durch Schraube h fest­
geklemmt. f Klemmschraube fiir 
Hebel b. i Klemmschraube fiir 

Biichse e. 

Da es sich hier zumeist um kurze Werkstiicke handelt, deren AuBenform 
durch FormstiiWe· bearbeitet werden konnen, wird hiiufig die doppelte Arbeits-

AI'!Jeifssltlek 

Abb. 18. Bearbeitung eines Messingteiles. 
a Anschlag; b Anbohrer; c Spiralbohrer zum Durch­
bOhren mit Senker fiir die Ausdrehung in der Stirn­
fiache; d und e Einstechstahle zum Zapfendrehen; 

f Abstech- und Vorformstahl. 

g 

d ~. - ----~ 

.~ 

~ 
Abb. 19. Bearbeitung eines Schmiern\ppels aus 

Al-Legierung. 
a Bohrer fiir die starke Bohrung; b Bohrer fiir die 
kleine Bohrung mit Senker fiir die Bordelausdrehung; 
c Formstahl; d Formstahl fiir den Zapfen; e Ein­
stechstahl fiir den Gewindeeinstich; f Abstechstahl; 

g Abnehmerrohr. 

weise angewendet, d. h. ein Tell wird dicht an der Spindel auBen vorgeformt, 
wiihrend das vorhergehende Tell fertig bearbeitet wird. Der linke Formstahl 
arbeitet als letzter und sticht am SchluB das vorhergehende Teil abo 



10 Form- und Schraubenautomaten. 

.... ® 
.~ 

® 
Abb. 20. Bearbeltung eines Schlauchnippels aus 

Al-Legierung. 
Abb. 21. Bearbeitung einer Stahlniete. 

a Anbohrer; b Bohrer; c Langdrehstahi; d Flach­
formstahl; e AbstechstahI. Bei diesem Beispiel 
kil.lln kein Anschiag angewendet w erden. Die zu­
lassige Liingentoleranz von + 0,1 mm kann hier 
durch den Werkstoffvorschub eingehalten werden. 

a Anschlag; b Anbohrer flach; c Bohrer; d Flach­
formstahl ; e Abrund- und AbstechstahI. · 

B. Schraubenautomaten. 
9. Kennzeichnung. Unter Schraubenautomaten versteht man allgemein die-

jenigen Stangenautomaten, welche gegeniiber den einfachen Formautomaten 

Abb. 22. Schema des Arbeits­
raumes eines Scbraubenauto­

maten. 
a vorderer und b hlnterer 
Querschiitten; c Bobr- bzw. 
Gewindeschneldeinrichtung; 

d schwingender Anschiag und 
Greifarm; e Langdrehschiitten 
vorn; f ftberhiingender Ab-

stechschlitten. 

weitere Ausstattungen und Zu­
satzapparate hesonders fUr die 
Herstellung von Schrauben aller 
Art (Abb. 22) besitzen, und zwar: 

...u-::-::-::-:c"'----_ Gewindeschneideinrichtungen, 
~J:rb~M Schlitz- und Flachenfrasein-

,+--- ---/ richtungen, 
Langdrehschlitten mit und ohne 

Kopierdreheinrichtung, 
Hinterbohr- und Querbohrein­

richtungen, 

~ Schnellbohreinrichtungen, 
. _ Zusatzliche Plandreh- und Ab-

v~:;:;:::;::L stechschlitten, 
'-r' ........ ....,- r---{. Muttern-, Senk- und Gewinde-

schneideinrichtungen, 
Mitlaufende Gegenspindel. 
Ausfiihrlichere Angaben iiber 

den konstruktiven Aufbau dieser Einrichtungen sind den zugeh6renden Betriebs­
anleitungen und dem einschlagigen Schrifttum 1 zu entnehmen. 

Eine besondere Konstruktion eines 'Schraubenautomaten zeigt das Schema 
Abb. 23. Bei dieser Maschine sind die Planwerkzeugtrager schwingend angeordnet, 
und zwar auf langen Achsen, die im Spindelkasten doppelt gelagert sind. Es 
k6nnen 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-

1 KELLE: 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 scnwmgenden Werkzeugtragern (Index). 
a und a, Planstahlhalter; b Abstechstahlhalter; c Langdrehstahlhalter; d schwingen­
der Anschlag- und Greifarm; e Gewindeschneideinrichtung. Die Werkzeugtrager 

schwingen um lange, doppel t gelagerte Achsen t. 

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

Die der Arbeitsspindel gegeniiber in einem besonderen Gehause gelagerte 
Gewindeschneidspindel wird in gleicher Drehrichtung, jedoch mit einer Drehzahl, 
welche je nach Werkstoff urn 1/3, 1/5 oder 1/7 hOher oder niedriger als diejenige 
der Arbeitsspindel ist, angetrieben. Die Arbeitsspindel lauft 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 plotzliches 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 fUr kleine Gewinde bis M 5 und hohe Drehzahlen (Abb.24 und 33). 

Die Gewindeandriickkurve muB entsprechend der Gewindesteigung und dem 
tiberholungsverhaltnis der Gewindespindel ausgefUhrt werden. Bei feinen Ge­
winden fiir kleine Schrauben muB haufig auch die Kurve wahrend der ganzen 
Gewindelange die Gewindespindel fiihren, da sonst die Gewindegangedurch die 
Last des nachzuziehenden Gestanges einseitig angegriffen wiirden. Man trachtet 
daher auch danach, derartige Schrauben auf moglichst leicht gebauten kleinen 
Automaten herzustellen, bei denen diese Massen sehr gering sind. 

11. Schlitz- und Fraseinrichtung. Greifeinrichtung. Aile Arbeiten, welche 
nach dem Abstechen des Arbeitsstiickes auf der gleichen Maschine selbsttatig 
ausgefiihrt werden sollen, bedingen die Anordnung einer Greifeinrichtung. 
Diese ist vielseitig anwendbar und daher bei den meisten Stangenautomaten 
kleiner und mittlerer GroBe vorgesehen. Der Greifarm kann, durch Kurven 
betatigt, mit seinem freien Kopfende vor die Spindelmitte und nach einem Weg 
von meist 900 bis 1200 vor eine Schlitzsiige oder dergleichen geschwenkt werden. 
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Zur Aufnahm& des abzutrennenden Arbeitsstiickes tragt 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 Lange des Arbeitsstiickes entsprechend alJ.S­
gefiihrt werden. Sie geharen deshalb mit zur Werkzeugeinrichtung. 1st das 
Werkstiick verhaltnismaBig lang und der Greiferlangsweg beschrankt, so muB 
die Biichse geschlitzt sein, damit sie quer iiber den Schraubenschaft zur Mitte 

. geschwenkt werden kann. 
Nach dem Abstechen schwenkt der Greifarm aus und fiihrt die Schraube 

gegen die Schlitzsage (Abb. 24 und 25). Bevor der Schraubenkopf die Sage erreicht, 

Abb. 24. Bearbeituug eiuer Kopfschraube mit 
Schlitz im doppelten Arbeltsverfahren. 

a Drehen des Schraubenschaftes mit Plan­
drehstahl im vorderen Querschlitten; b For­
men des Kopfes und Vordrehen der Abstech­
seite durch Rundformstahl von hinten; cAb­
stechstahl im dritten Seitenschlitten von oben, 
formt gleichzeitig das abgernndete Schaftende; 
d selbstoffnender Gewindeschneidkopf auf 
iiberholender Gewindeschneidvorrichtnng; 
e SchlieB- und i:iffnungsvorrichtung fiir den 
Schneidkopf, wirkt beim Vor- und Zuriick­
gehen der Gewindespindel; I Anschlag fiir den 
Werkstoffvorschub im schwingenden Greif­
arm; g Aufnahmebiichse im Greifarm zum 
Schlitzen; h Schlitzsage durch besonderen 
Motor oder Riemen angetrieben; i Halteblech, 
federnd angebracht; k Zwischenbolzen zum 
AusstoBen; I AusstoBstift am Maschinengestell 
befestigt, tritt beim Zuriickgehen des Greif­
armes in die Biichse ein und stoBt die Schraube 

aus. 

Abb. 25. Bearbeitung einer Hingeren Kopf-
schraube. 

a Langdrehstahl im Langdrehschlitten auf 
dem vorderen Querschlitten; b Einstechstahle 
im hinteren Querschlitten; c Abstechstahl von 
oben; d Schneideisen in der iiberholenden Ge­
windeschneideinrichtung; e Spannzange ; IVor­
schubzange in der Arbeitsspindel; (J Werkstoff­
anschlag uI)d h Aufnahmebiichse im Greifarm; 

i Schlitz sage ; k AusstoJJstift. 

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 notwendige Tiefe 
eingearbeitet. 

Werden 2 Sagenfraser angeordnet, 
so kann man 2 Flachen an das Ar­
beitsstiick frasen. Beim Zuriickgehen 
nimmt der Greifarm das Teil mit, bis 

es gegen einen AusstoBstift oder ein Abstreifblech staBt 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 zunachst nur ein kleines 
Stiick nach oben geschwenkt, bis seine Anschlagschraube der Spindel gegen­
iibersteht. Die Spannzange affnet sich, die Werkstoffstange wird bis an den 
Anschlag vorgeschoben und die Spannzange wieder geschlossen. 

Erhalt 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 Langsbewegung des Armes 
wird darauf zentriert, und nun schwenkt der Greifarm ganz nach oben vor die 

Schlitzsage, wo er wah­
rend der Bearbeitungs­
zeit fiir die Schraube 
das Bearbeiten des 
Schlitzes steuert. 

~ .... ~~ 
r' , 
I +_. 

J 

Abb.26. Bearbeitung von Sechskantmuttern ohne Gewinde. 
II! Bohren und b Anfasen vom Bohrschlitten aus; 
c Schlichten der vorderen PlanfHiche vom vorderen Quer­
schiitten; d Vorstechen und Anschragen durch Rundform· 
stahl von hinten; e Abstechen von oben; t Anschiag fUr 

den Werkstoff im Greifarm. 

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

Das Werkstuck muB hierbei in einer 
Spannzange festgehalten werden. Diese 
sitzt an Stelle der Aufnahmebuchse im 

Abb.27. Bearbeituug eines Kettenbolzens. 

Greifarm (Abb. 28). 

a Anschlagen und b Anbohren vom Greifarm; 
c Bohren vom Bohrschlitten; d Vorstechen des 
Zapfens vom ersten und zweiten Teil; e Schlichten 
der Form durch Rundformstahl von vorn; tAb· 

Beim Querbohren kann das Teil auch stechen von oben. 

einer besonderen Spannzange unterhalb der Querbohr­
spindel durch den Greifarm zugefiihrt werden, wenn das 
vordere Ende des Arbeitsstuckes durchbohrt werden solI. 
In diesem Falle konnen auch Querbohrungen in mehreren 
Ebenen gemacht werden. Durch eine besondere Kurve 
gesteuert, wird' dann die Aufnahmezange um den ent­
sprechenden Winkel geschaltet. 

13. Schnellbohreinrichtung. Wahrend ein Teil mit 
einer verhaltnismaBig kleinen Bohrung an der AuBenform 
mit der zulassigen Schnittgeschwindigkeit bearbeitet wird, 
wiirde der feststehende Bohrer zu geringe Schnittgeschwin­
digkeit und meist auch zu groBen Vorschub erhalten. Zur 
Vermeidung dieser Nachteile wird gegenuber der Arbeits­
spindel eine Schnellbohrvorrichtung angeordnet, deren 
Spindel langsbeweglich 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 eine Spannzange zur Aufnahme des Bohrers. 

Abb.28. Greifarm mit Spann­
zange fill Querbohr- oder 

Hinterbomeinrichtung. 
a Greifarm; b Spannzange; 
c Spannhebel mit Rolle; 
d Steuerplatte, an der Bohr· 
einrichtung befestigt; e Boh· 
rer versetzt gezeichnet. Durch 
Langsbewegung des Greif­
armes gleitet die Rolle im 
Hebel c an der Kurve der 
Steuerplatte d entiang und 
schiieJJt dadurch die Spann-

zange. 

14. Zusatzliche Plan- und Langdrehschlitten. Die beiden Hauptschlitten werden 
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bei schwierigen Arbeitsstiicken haufig fUr Form- und Langdreharbeiten benotigt, 
so daB fUr das Abstechen ein dritter Planschlitten angebracht werden muB, der 
durch eine Kurve unabhangig gesteuert werden kann (Abb. 24 bis 29). Dieser 
arbeitet meist III der senkrechten Ebene iiber der Spindel (Abb.22). 

Bei einer anderen Automatenbauart mit 
schwingenden Werkzeugtragern sind aIle Schlitten 
um 1200 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 solI, 
z. B. die Abrundung oder Spitze eines Schrauben­
schaftes. Mit dem Abstechstahl kann auch ein 
Randel oder ein weiterer Einstechstahl zusammen 
arbeiten (Abb.4). 

Zum Dberdrehen langerer Schafte sowie von 
Durchmessern hinter einem Bund kann auf den 

vorderen oder hinteren Querschlitten ein Langdrehschlitten gesetzt werden. Er 
erhalt durch ein Gestange von einer unabhangigen Kurve eine Bewegung parallel 

Abb. 29. Bearbeitung einer Formfeile. 
a tJberdrehen des Schaftes durch Schiil­
stahl mit Rollengegenfiihrung im Bohr­

, schlitten; b Fiihrungsbiichse im Stahl­
halter; c Anschragstahl; d Anbohrer; 
e Vorstechen der Form von vorn; t Fertig­
formen der Kugel von hinten; (J Abstechen 

von oben. 

Abb. 30. Bearbeitung einer Formfeile. 
a, b, c, d arbeiten wie im Beispiel Abb. 29; 
e Vorstechen der Abstechseite von hinten; 
t tJberdrehen des Formteiles durch Stahl 
im Langdrehschlitten mit Formdrehein­
richtung (s. Abb. 31); g Abstechen von oben. 

oder schrag zur Spindelachse. Abb.31. Langdrehschlitten mit Formdreheinrichtung. 
Bei ,unregelmaBigen Formen a vorderer Querschlitten; b Fiihrungsprisma fiir den Langdreh-

K . li I schieber, auf dem Querschlitten festgeschraubt; c Langdreh­
wird durch ein Opler nea schieber, auf Fiihrung b gleitend; d Planschieber, im Langdreh-
noch eine zusatzliche Plan- schieber c gleitend und durch zwei Federn stets nach hinten 

gedriickt; e Langdrehstahl; t Druckplatte zum Planschieber d; 
bewegung gesteuert. Die Plan- g Abtastklinke, am Langdrehschieber c schwingend befestigt; 

Q hli h Formplatte, am Teil b befestigt, mit dem Werkstiick ent-
bewegung des uersc 'ttens sprechender Form. - Der Langdrehschieber c wird von einer 
dient dazu, den Langdrehstahl besonderen Kurve iiber Stange i nach links geschoben. Die 

Klinke (J tastet dabei die Form der Platte h ab und bewegt den 
an das Arbeitsstiick heran- Schieber d entsprechend der Form quer. Nach Beendigung des 

h B Drehens geht der Querschlitten a zuriick, so daB beim Zuriick-
zu bringen und nac eendi - laufen des Langdrehschiebers d keine. Riickzugmarken entstehen 
gung des Schnittes vom Werk- kBnnen. 

stiick abzuheben, wodurch jede Riickzugnute vermieden wird (Abb. 30 bis 35 u. 38). 
Durch seine Bewegungsmoglichkeit langs 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. 
a Langdrehschlitten, schrag gestellt zurn Kegeldrehen mit zwei 
Stahlen; b Abstiitzbolzen im Bohrschlitten; c Rundformstahl 
zum Vorformen der Abrundungen ; d Abstechen von oben. 
Die Planbewegung des vorderen Querschlittens wird durch 
Feststellen ausgeschaltet, um genaue Drehdurchmesser zu 

erhalten. 

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

Abb. 33. Bearbeitung einer Halbrundkopf-
schraube. 

a Langdrehstahl im Langdrehschlitten ; b Ge­
windeschneidkopf, als einstellbares Schneideisen 
arbeitend; c Zwischenstiick zur Aufnahme des 
Schneidkopfes in der Gewindeschneidspindel; 
d Einstechstahl; e Abstechstahl von oben; 
t Aufnahmebuchse im Greifarm; g Schlitzsage; 
h Halter zur Au.fnahme eines Schneideisens, kann 
an Stelle des Schneidkopfes eingesetzt werden. 

Der Langdrehschlit­
Abb. 34. Bearbeit ung eines Dichtungskegeis. 

ten ist daher eine sehr a Langdrehschlitten mit zwei Stahlen ; b Spiralbohrer; c Aufnahmeouchse; 
haufig gebrauchte Ein- d Bohrerhalterim Bohrschlitten; e 1Jberdrehstahlhalter auf dem Bohrerhalter 

zum Anschragen; ! Formstahl auf hinterem Querschlitten; g Abstechstahl 
richtung, mit dem Vor- von oben; h Anschiag im Greifarm. 

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

Abb. 35. Bearbeitung eines Hohlbolzens aus Rohr. 
a Anschlag; b Rollengegenfiihrung im Bohrschlitten; 
c Langdrehschlitten zum Drehen der mittleren Aus­
sparung; d Einstechstahl zum Abschragen; e Ab-

stechstahl von oben. 

~. 
e a 

Abb.36. Bearbeitung einer Verschraubung aus Messing. 
a Ailschlag; b Stahlhalter im Langdrehschlitten; 
c Langdrehstahl und d Flachbohrer im Halter b; 
e Formstahl auf dem hinteren Querschlitten; ! Ge-

windebohrer; g Abstechstahl von oben. 
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15. Mutternherstellung: Senko und Gewindeschneideinrichtung. Bei Herstellung 
von Muttern groBerer Abmessung wird auf Schraubenautomaten kein Gewinde 

Abb.37. Bearbeitung einer Messingmutter mit Gewinde. 
a Anschlag im Greifarm; b Stahlhalter fiir zwei Bohrwerkzeuge 
im Langdrehschlitten; c Anbohrer; d Flachbohrer; e Formstahl 
auf dem hinteren Querschlitten; / Abstechstahl von oben; g Auf­
nahmebiichse im Greifarm zum Abnehmen und Abfiihren des 

Teiles in einen getrennten Behalter. 

I~ 

Abb. 38. Bearbeituug eines Messingknopfes. 
a Langdrehschlitten, des sen schrage Bewegung 
fiir den Stahl b durch entsprechende Abstim­
mung der Langdrehkurve und der Plankurve des 
Querschlittens gesteuert wird; c Vordreh- und 
Formstahl im Bohrschlitten; d Bohrer im Bohr­
schlitten; e Rundformstahl auf hinterem Quer­
schlitten; / Abstechstahl von oben; g Anschlag 

im Greifarm. 

eingeschnitten. Der normale 
Maschinengewindebohrer hat 
zu wenig Auslauf und kann 

ml:£t=:t----I--I.--j~:L daher nicht geniigend An­

r~~ 
v~ 

Abb.39a. Bearbeituug von Sechskantmuttern mit Mutternschneid-
einrichtung. 

a Bohrer mit Senker b; c Einstechstahl; d Abstechstahl; e Greif­
arm mit Aufnahmedorn / , welcher federnd in einer Hillse sitzt; 
g Anschlag ; h Senker fiir die hintere Seite, besonders angetrieben; 
i Lagerbiichse fiir den Senker; k Gewindebohrer; I vordere Lager-

biichse; m Gewindebohrspindel, besonders angetrieben. 

schnitt erhalten. Wirtschaft­
licher ist es, diese Muttern 
auf Mutternschneidautomaten 
fertig zu bearbeiten. Diese 
Sondermaschinen haben ein 
Trichtermagazin, so daB 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
beitsgange nQtwendig: 

1. Bohren. 
2. Bohrung vorn ansenken. 
3. Vorstechen. 

Abb.39b. Senker und Gewindebohreinrichtung fiir Rundmuttern. 
o Senker; p Greifarm; q Gewindebohrer; r Spannzange im Greifarm; 

8 Arbeitsstiick; t vordere Lagerbiichse der Gewindebohrspindel. 4. Abstechen. 
6. Gewindeschneiden. 5. Bohrung hinten ansenken. 
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Die Arbeitsgange 1 bis 4 werden auf der Spindel vorgenommen, danach werden 
die Muttern durch einen Greiferarm zunachst einem umlaufenden Senker und dann 
dem ebenfalls umlaufenden Gewindebohrer zugefiihrt. Dieser Gewindebohrer hat 
ein leicht hakenformiges, gekriimmtes Schaftende und liegt lose in der entsprechend 
ausgebildeten Bohrung der Gewindespindel, umgeben von den iiber den Schneiden­
teil geschobenen Muttern, so daB er durch die Drehung der Spindel mitgenommen 
wird. Die fertigen Muttern rutschen allmahlich durch den Kanal iiber den Schaft 
nach hinten, bis sie hinter der Kriimmung in einen Behalter 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, daB der Greifarm sich mit der einge­
spannten Mutter ganz iiber den Schnei­
denteil des Gewindebohrers schieben 
laBt. Der Greifarm muB daher auch ent­
sprechend der Gewindesteigung vor­
warts bewegt werden. Die Spannzange 
wird erst geoffnet, wenn die Mutter ganz 
iiber den Schneidenteil gelaufen ist 
(Abb.39b). 

16. Mitlaufende Gegenspindel. Fur 
manche Arbeitsstiicke ist es notwendig, 
die Abstechseite vollkommen glatt ohne 
Abstechbutzen zu erhalten, oderes muB 
an der Abstechseite eine Spitze oder ahn­
liche Form fertig bearbeitet werden. Um 
in solchen Fallen 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; c Spann­
zange; d Anschlag- und AusstoJ3bolzen, unabhangig ge­
steuert; e und f Einstechstahle auf dem hinteren Quer­
schlitten; g und h Langdrehstahle auf dem vorderen Lang-

drehschlitten; i Abstechstahl von oben. 
Der Abstechstahl i ist so weit vor die Arbeitsspindel ge­
riickt, da/3 das vordere Arbeitsstiick fertig bearbeitet wer­
den kann, wahrend 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 Banterer Abstich erreicht wird. N ach 
dem Abstechen wird das Teil durch Vorschieben des An-

schlages d ausgestoJ3en. 
gleicher Drehzahl und 
in gleicher Richtung 
angetrieben wird. 
Diese Gegenspindel 
ist mit einer Zangen-

spannvorrichtung 
ausgeriistet, welche 
durch eine unab-

~- - '" 

" ! I 
'- I I 

'.t_.J 

hangige Kurve ge- Abb. 41. Bearbeitung der Stirnfliiche und der Innenausrundung eines Innen-
ringes fiir ein Kegelrollenlager. 

steuert wird. Eine Das Teil wurde auf anderen Automaten vorgearbeitct und muJ3 daher durch eine 

weitere Kurve steuert 
die Langsbewegung 
der Spindel. N ach 
erfolgtem Abstich 
und Erledigung eines 
gegebenenfalls not­
wendigen Arbeitsgan­
ges am freien Ende 

Magazineinrichtung zugefiihrt werden. Das Magazin a (s. auch Abb. 43) ist auf 
dem Bohrschlitten befestigt. Das unterste Arbeitsstiick sitzt vor dem EinstoJ3-
bolzen b. 1m Spindelkopf c ist ein Spreizdorn d eingebaut zur Aufnahme der 
Teile. Der Kegel e zum Spreizen des Dornes d ist durch ein Zwischenstiick f mit 
dem Spannrohr g verbunden. An Stelle der normale.n Vorschubpatrone ist eine 
AusstoJ3muffe h in das Vorschubrohr eingeschraubt. Die Muffe h bewegt nach 
dem Losen des Spanndornes d zwei Aussto/3stifte i 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 nachste Teil vor die 
Mitte. Die Bohrung des Kegellagerringes wird von dem hinterdrehten Form­
stahl k ausgerundet, der in einem Stahlhalter des vorderen LangdrehschUttens 

des Arbeitsstiickes befestigt ist. Die Stirnseite wird durch Stahll von dem hinteren Querschlitten 
ht di G . d 1 aus plangedreht. ge e egenspm e 

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

Petzoldt, Werkzeugeinrichtungen. 2 



18 Langdrehautomaten. 

Teile mit glatter AuBenform konnen auch nach Offnen der Spannzange mit 
dem nachstfolgenden Teil in die durchbohrte Gegenspindel hineingestoBen werden. 
Sie rutschen dann hintereinander durch die Spindel und sind am hinteren Ende 

------, . , 
r -------' 

"I I 
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Abb. 42. Fertigbearbeiten der StirnfHiche nnd der Innenausrundnng 
eines Kugellagerinnenringes. 

Die Bearbeitnng entsprieht dem Beispiel Abb. 41 mit dem Untersehied, 
daB der Innenring am AuBendurehmesser in einer Zange a gespannt 
werden !mnn. - Als Anschlag naeh hinten dient die Hiilse b, welche 
sieh naeh hinten durch drei schmale Arme zwischen den drei Sehlitzen 
der Spannzange am Spindelkopf c abstiitzt. - Die Hiilse b 1st durch 
den Bolzen d mit dem Vorsehubrohr e verbunden, das nach dem Auf­
spannen das Arbeitsstiick ausstoBt. Die iibrigen Teile entsprechen der 

. Abb.41. 

abzufangen. 
17. Magazineinrichtungen. 

Fiir die Bearbeitung der 
zweiten Seite von Arbeits­
stiicken, die auf anderen 
Maschinen von der Stange 
bearbeitet worden sind, ge­
niigen vielfach wenige Werk­
zeuge, so daB ein Schrau­
benautomat ausreicht. Die 
Ausbildung des Magazin­
kastens hangt von der Form 
der Arbeitsstiicke abo Er 
besteht meist aus einem 
Rahmen, der aus mehreren 

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

Abb. 43. Magazin!mstcn 
fiir Arbeltsstiicke nach 
Beispiel Abb. 41 U. 42. 
Das Magazin ist mag­
lichst einfach und leicht 
gebaut. An die Riick· 
wand a sind die beiden 
seitlichen Fiihrungsble­
che b, die der Form des 
Arbeitsstiickes entspre­
. chen, angeschraubt. 

schlitten oder auf dem Bohrschieber befestigt 
werden. 

1m ersten Fall muB das Teil durch einen Lade­
schieber auf dem Querschlitten oder yom schwin­
genden Greifarm der Spannvorrichtung zugefiihrt 
werden. 

1m 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. Grundsatzliches fiber Bauart und Verwendullg. 

18. Arbeitsweise als Biichsendrehautomat. Die Lang­
drehautomaten sind Stangenautomaten, die entwickelt wor­
den sind, um lange und diinne Drehteile mit groBer Ge­
nauigkeit fertig zu bearbeiten. AIle Maschinen dieser Art 
haben als wichtigstes Kennzeichen die "Fiihrungsbiichse" 
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 Langsrichtung feststehende Fiihrungsbiichse geschoben . 
In geringem Abstande vor dem freien Ende der Fiihrungs­

biichse sind 3 bis 5 Schneidstahle angeordnet, welche durch Kurven gesteuert 
auf schwingenden oder schlittenartig gefiihrten Werkzeugtragern sitzen und quer 
zur Drehspindel bewegt werden konnen. 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 Lange entsprechend vorgeschoben wurde. 

Soll mit dem gleichen Stahl anschlieBend ein starkerer Durchmesser iiberdreht 
werden, so faUt die radial steuernde Kurve ein Stiick zuriick, und der Werkstoff 
wird dann wieder weiter vorgeschoben. Beim 
reinen Einstechen und Formen erhiilt der Werk­
stoff keine Langsbewegung, dagegen wird der be­
treffende Werkzeugtrager radial bewegt. 

Durch das Zusammenarbeiten mehrerer Stahle, 
von denen einzelne mehrmals zum Drehen ein­
schwenken konnen, ist es moglich, an langen 
Teilen viele verschiedene Drehdurchmesser auch 
hinter Bunden und Absatzen 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
nauigkeit herzusteUen. 

19. Die Anordnung der Querwerkzeuge ist 
verschieden. Bei kleineren Maschinen und solchen 
zur Verarbeitung von gewohnlichen Werkstoffen 
ist die Verteilung von 3 his 4 Stahlhaltern nach 
Abb.44 und 45 hiiufig anzutreffen. Die Werk­

d 

Abb. 44. Schema der Stahlanordnung 
cines Langdrehautomaten mit. Wippe. 

a Wlppe, um Punkt b schwenkbar, tragt 
zwei Stahlhalter c und d; e Kurvenwelle, 
f Taststein an der Wippc zur unmittel· 
baren Obertragung der Kurvenhiibe; a 
und h obere Stahlhalter, gleiten in Prisma· 
fiihrungen: i und k Obertragungshebel fiir 

die oberen Schlitten. 

zeuge verteilen sich in derPlanebene auf 180°. Dadurch mussen die Stahle 
an den Enden ziemlich spitz angeschliffen werden, damit sie sich beim gemein­
samen Vorgehen nicht storen. Dies gestattet keine hohen Spandriicke. Da 

Abb. 45. Schnitt durch einen Langdrehautomaten mit fester Fiihrungsbuchse und 
Uingsbeweglichem Spindelkasten. 

a Spindelkasten; b Arbeitsspindel; c Spannzange; d Spannbebel; e Antriebsscheibe; 
f Lagerbock fiir die Werkzeugschlitten, am Maschinengestell befestigt; g Wippe; h oberer 
Stahlhalter; i Fiihrungsbiichse mit Einsatzbuchse k; I Werkstiick. - Die Fiihru;ngs­
biichse i kann herausgenommen werden, wenn der Automat bei kurzen Arbeitsstiicken 
als Freidreher arbeiten soil. Der Spindelkopf tritt dann durch die entstandene Offnung 

in den Lager bock f. 

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

Die beiden unteren Stahle 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 gr6Bten Genauigkeit. Die beiden oberen 
Schlitten werden iiber Hebel und Gestange gesteuert. Die Drehstahle selbst sind 
einfach und ihrer jeweiligen Verwendung entsprechend angeschliffen. 

2* 
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Bei einer anderen Bauart, Abb.46 und 47, sind die 4 Querstahlhalter als 
doppelarmige Hebel ausgebildet und auf 3600 verteilt, also um je 90 0 versetzt. 

Abb. 46. Schema eines Langdrehautomaten mit vier um je 90 0 versetzten 

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

Stahlhaltern (Pittler). Die Anordnung der 
um 900 versetzten Stahl­
trager ermoglicht auch 
die Anwendung von 
Rundformstahlen in ein 
oder zwei der Stahl­
halter (Abb.47). 

20. Arten der Werk­
stoffiihrungsbiichse. Die 

a Arbeitsspindel; b Werkstoffbiichse, in der Arbeitsspindel langs verschlebbar 
und von ihr durch Keile mitgenommen; c Werkstoffstange, in b durch Spann­
zange d iiber ein Druckrohr von der Spannmuffe e aus gespannt. Die Langs­
bewegung der Biichse b wird durch den Schieber t vermittelt, der in einer 
Fiihrungsbahn auf dem Maschinengestell gleitet. (J Flanschbiichse, in welcher 
die Fiihrungszange h unabhiingig von der Spindel drehbar gelagert ist (siehe 
Abb. 49). Unmittelbar vor der Fiihrungsbiichse stehen die Drehstahle i, so 
daB das Arbeitsstiick beim Drehen stets dieht an der Arbeitsstelle abgestiitzt 
wird, also aueh bei langen, diinnen Teilen keine Abbiegung erleidet. Die Werk­
stoffvorschubbiichse b und die Stahlhalter werdcn von der Steuerwelle k be· 
tiitigt; die iiber Weehseldder durch Schneckenrad I angetrieben wird. Auf 
der Trommel m sitzt die Mantelkurve n, welche iiber den Taststein· 0 den 
Schieber t bewegt. Die vier Kurvenscheiben p, auf einer Biichse verschraubt, 
betatigen die vier Stahlhalterhebel I bis IV: q Zugstange fUr Hebel lund s 
fUr Hebel II, r und t Hebel, deren Taststeine u auf den Kurven gieiten. Da 
aile vier Stahihalter unabhiingig gesteuert werden, sind sie beliebig oft nach­
einander oder paarweise anzusetzen. Durch die um je 90 0 verBetzte Anord­
nung ist auch die Verwendung von Rundformstahlen moglich (s. Abb.47). 

Werkstoffiihrungs­
biichse wird in ver­
schiedenen Ausfiihrun­

gen angewendet: 

Abb.47. Ansicht gegen die Werkzeugtrager eines Lang­
drehautomaten. Unten links Rundformstahlhalter mit 
Rundformstahl. Rechts in der Gewindeschneidelnrichtung 

ein selbst6ffnender Schneidkopf mit SchlieBvorrichtung. 

a) Die feste Fiihrungsbiichse 
(Abb. 45) ist leicht aus HartguB, 
TemperguB oder gehartetem Stahl 
herstellbar, bedingt aber sehr genau 
gezogenen Werkstoff nach DIN 667 
mit einer Toleranz von - 3 PaB­
einheiten. 

b) Die einstellbare Fiihrungs­
biichse (Abb. 48) wird ahnlich einer 
Spannzange mehrfach geschlitz.t und 
mit einer oder zwei Kegelflachen 
versehen. Durch eine Mutter kann 
der Durchmesser in geringen Gren­
zen eingestellt werden. Die Zieh­
toleranzen der verschiedenen Werk­
stoffstangen konnen, wenn man die 
Stangen entsprechend aussucht, 
durch Nachstellen der Fiihrungs­
biichse ausgeglichen werden. 

c) Die selbsteinstellende, sog. "atmende" Fiihrungsbiichse (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 daB die Werkstoffstange stets fest eingespannt wird ohne Riicksicht 
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auf vorhandene Durchmesserunterschiede. Beim Vorschieben des Werkstoffes wird 
der Federdruck uberwunden, aber die satte Anlage der Fuhrungszange bleibt 
bestehen. Ais wesentlicher Vorteil ist die Moglichkeit anzusprechen, daB normaler 
gezogener Werkstoff nach DIN 668, d. h. mit -10 PaB­
einheiten, verwendet werden kann. Voraussetzung ist 
naturlich, daB die Stangen gut gerichtet sind und 
keine kurzen Krummungen aufweisen. 

Eine andere Ausfiihi"ung einer selbsteinstellenden 
Fuhrungsbuchse zeigt Abb. 50, bei der besonders kurze 
Baulange angestrebt wurde, 
urn moglichst geringe Rest­
langen der Werkstoffstangen 
zu erreichen. 

Fuhrungsbuchsen mit fe­
dernder Selbsteinstellung kon­
nen auch die Aufgabe uber­
nehmen, den Werkstoff in 
Langsrichtung zu halten und 
mit der Arbeitsspindel umlau­
fen zu lassen, und zwar dann, 
wenn die Spannzange nach 
dem Abstich geoffnet unduber 
den Werkstoff urn eine Teil­
lange zuruckgeschoben wird. 

Abb.48. Spindelkopf mit einstell-
. barer Fiihrungsbiichse. 
a Arbeltsspindel; b Aufnahme­
biichse fiir die Fiihrungsbiichse; 
c Fiihrungsbiichse mit Doppel­
kegel; d Einstellmutter; e Gegen­
mutteT zur Sicherung der Ein­
stellung; / Spannrohrund g Spann-

patrone in der Spindel. 

Abb. 49. Federnde Fiihrungszange 
mit selbsttatiger Einstellung (u in 

Abb.46). 

Bei festen Fuhrungsbuchsen wird bei einigen Ma­
schinen die Stange mittels Gewichtsvorschub nach dem 
Abstechen und. Offnen der Spannzange durch den 

a Gehause, am Spindelkasten be­
festigt; b Einsatzhiilse; c Kegel­
rolleniager, durch Mutter d ein­
stellbar; e Aufnahmebiichse; / aus­
wechselbare Fiihrungsbiichse mit 
Bohrung entsprechend dem Werk­
stoffdurchmesser, dreifach ge­
schlitzt; U Druckfeder, welche die 
Fiihrungsbiichse in den Kegel der 
Aufnahmebiichse e zieht; h Gegen-
mutter auf der Fiihrungsbiichse. 

noch vor der Spindel stehenden Abstechstahl gehalten, bis die Zange wieder 
geschlossen ist . 

Abb. 50. Federnde Fiihrungszange 
mit Doppelkegel. 

a Arbeitsspindel; b {)berwurf­
mutter; e Einstellkegel, durch 
Federn gellen die Fiihrungsbiichse 
d gedriickt; e Jangsverschiebbare 

Pinole und / Spannzange. 

Abb. 51. Feste, mit der Spindel umlaufende 
]j'iihrungszange in einem Automaten mit zwei 

Spannzangen. 
a Arbeitsspindel; b Aufnahmehiilse fiir die Fiihrungs­
biichse; e Fiihrungsbiichse; d{)berwurfmutter; 
e erste Spannzange mit Spannrohr / zum Spannen 
des Werkstoffes, wenn die zweite Spannzange g 
geoffnet ist und zum Nachfassen der Werkstoff­
stange zuriickbewegt wird; g zweite Spannzange 
mit Spannrohr h zum Vorschieben des Werkstoffes 

beim Bearbeiten. 

Bei anderen Automaten wird durch eine besondere federnde Haltezange oder 
auch durch eine besonders gesteuerte zweite Spannzange der Werkstoff in der 
fraglichen Zeit in Stellung gehalten (Abb.51). 

B. Zusatzeinrichtungen. 

21. Vergleich mit dem Scbraubenautomaten. Wenn auch mit den 3 bis 5 Dreh­
stahlen fast alle vorkommenden AuBenformen hergestellt werden konnen, so sind 
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Abb. 52. AusstoJ3vorriehtung mit vergr6J3ertem Hub 
fiir lange Sehrauben. 

a Greifarm; b Aehse des Greifarmes; c Klemmstiiek 
mit Ansehlagsehraube d, auf der Aehse b festgeklemmt. 
Lagerarm e, mit Bolzen k am M:asehinengestell be­
festigt, tragt den um Punkt t drehbaren, geschlitzten 
Hebel g. Hebel g umfaJ3t die in dem Arm e versehieb­
bar gelagerte AusstoJ3stange h. Feder i halt die 
Stange h naeh hinteu. Wenu Greifarm a zuriiekgeht, 
uaehdem er vor die AusstoJ3stange gesehwenkt wnrde, 
st6J3t Sehraube d gegen den kurzen Arm des Hebels g 
und dieser bewegt die Stange h mit vergr6J3ertem Weg 
nach links zum AusstoBen der Sebraube aus der 

Greifarmbiichse. 

-- 0 

~"""~ ( 
Sloh/IIIlHel'll 

doch zur Fertigbearbeitung vieler Dreh­
teile ahnliche Zusatzeinrichtungen wie 
bei den Schraubenautomaten erforder­
lich. 

Diese sind auch in ihrem grundsatz-
lichen Aufbau die gleichen, z. B.: 

Gewindeschneideinrich tung, 
Bohr- und Schnellbohreinrichtung, 
mitlaufende Gegenspindel, 
Greifer mit Schlitzeinrichtung usw. 
Die flache Bauart der radial arbei-

tenden Werkzeugtrager im Vergleich zu 
den Querschlitten der Formautomaten 
gestattet auch die Ausrustung dieser 
Maschinen mit solchen Einrichtungen, 
welche 2 bis 3 Spindeln zum Bohren 
oder Gewindeschneiden durch Schwen­
ken urn 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 Bewegungsmoglichkeit 
des Greifarms nicht aus, urn die Schraube 
nach dem Schlitzen durch einen festen 
Stift auszustoBen. In solchem Falle 
muE durch eine besondere V orrichtung 
der AusstoBweg vergroBert werden, wie 

in Abb. 52 gezeigt. 
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Bei kurzen, einfachen 
Formteilen ist der Lang­
drehautomat weniger 
leistungsfahig als der 
Schraubenautomat, da 
bei ihm Langdreh- und 
Plandreharbeiten nach­
einander ausgefiihrt wer­
den mussen. Sehr lange 
Arbeitsstucke, deren 
Lange die Rohe derW erk-

Abb. 53. Bearbeitung einer Motorenwelle von 230 mm Lange auf Automaten 
naeh Abb. 46. 

1. Stahl II und III drehen zusammen den vorderen Zapfen, Stahl II sehwenkt 
cIann zuriick; 2. Stahl III iiberdreht den Durchmesser bis zum Bund; 3. Stahl 
II bearbeitet den Einstich hinter dem Bund. Die Spannzange 6ffnet hier 
und die Vorsehubspindel geht erneut zuriick, urn Werkstoff nachzufassen; 
4. Stahl I hat den hinteren Sehaft iiberdreht, der Abstechstahl IV sticht ein; 
5. Stahl II und III drehen den hinteren Zapfen; 6. Stahl IV stieht ab. Die 

Rollengegenfiihrung verhindert dabei das Abbiegen des Teiles. 

stoffvorschu bkurve 
uberschreitet, konnen 
bearbeitet werden, in­
dem nach Beendigung 
des ersten Drehweges 
die Spannzange noch 
einmal geoff net und 
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wieder um die restliche Drehlange iiber den Werkstoff zuriickbewegt wird. 
Nach dem SchlieBen der Spannzange kann dann durch einen neuen Anstieg' 
der Werkstoffvorschubkurve die zweite Halfte des Teiles iiberdreht werden. Ein 
Schlage~ der beiden Drehlangen zueinander ist bei gut gerichtetem Werkstoff 
nicht zu befUrchten, da die Fiihrung!lbiichse ja fUr den Rundlauf entscheidend 

Abb. 54. Motorenwelle naeh Beispiel Abb. 53 
vor dem Absteehen. 

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

22. Schnellgang der Steuerwelle. Das Zu­
riickbewegen der geoffneten Spannzange um 
eine Teillange nach dem Abstechen bedeutet 
besonders bei langen Arbeitsstiicken und groBe­
ren Stiickzeiten einen betrachtlichen Zeitver­
lust. Dm 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 Langen des Werkstoffes schnell 
vorzuschieben (Abb.55). Arbeitsstiicke ein­
facher Art, wie Schrauben mit verschiedenen 
Schaft- oder Gewindelangen, konnen mit einem 
einzigen Kurvensatz hergestellt werden, wenn 

Abb.55. Ausnutzung des Schnellganges der 
Steuerwelle. • 

I. a Werkstiick; b die dazu gehorige Werk­
stoffvorschubkurve, schematisch dargestellt. 
Das Teil wird auf seine ganze Liinge iiber­
dreht. Der stark gezeichnete Teil der Kurve 
bezeichnet den Riickgang der Spannzange 
urn eine Werkstiicklange und wird als Leer­
zeit im Schnellgang zuriickgelegt. Zeit­
erspamis fiir das Beispiel etwa 16 % der Zeit 

fiir eine Steuerwellendrehung. 
II. Bei diesem Arbeitsstiick wird der stark 
gezeiehnete Teil nicht iiberdreht, also im 
Sehnellgang vorgesehoben = 18 %. Dazu 
kommt noeh der Riickgang der Spannzange 
mit 13 %, so daB insgesamt 13 + 18 = 31 % 

gespart werden. 
III. Es sind Kopfschrauben von gleichem 
Durchmesser jedoeh in verschiedenen Lan­
gen zu drehen. Die Kurve wird fiir die 
Hingste Schraube ausgefiihrt. Beim Drehen 
kiirzerer Schrauben z. B. I, wird der stark 
ausgezogene Teil des Langsvorschubweges 
der Kurve im Schnellgang durchlaufen, so 
daB die Verlustzeit nur ganz geringiiigig 
wird und keine Kurve gewechselt werden 
braucht. Der Riiekgang der Albeitssplndel 
wird in diesem Faile dureh elne verstellbare 
AnschlagSChraube so verkiirzt, daB der 
Werkstoff nur um die jeweils der Schrauben­
Hinge entsprechende Strecke vorgeschoben 

wird. 

dieser fiir die groBten Langen berechnet wurde. Bei allen kiirzeren Teilen wird 
zum Uberbriicken der Leerwege der Schnellgang eingeschaltet. Die Kurvenwege 
fUr die quer arbeitenden Werkzeuge (Einstechen, Formen, Abstechen) werden 
dabei fUr die kiirzeste Schraube ausgelegt. Sind haufig Schrauben verschiedener 
Lange und Durchmesser herzustellen, so daB der Automat wegen geringerer 
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Stuckzahlen in kurzen Zeitabstanden umgestent werden muBte, so konnen die 
'Planwege und die Vorschubwege fur die Schraubenkopfbreiten so groB gehalten 

Abb. 56. Bearbeitung eines Hahnkegels 
aus Messing. 

1. Stahl III iibernimmt das Langdrehen 
des zylindrischen Zapfens. 2. Drehen des 
Hahnkegels durch Stahl IV. Die Kurve 
1st so mit der Werkstoffvorschubkurve ab­
gestimmt, daB beide Bewegungen den 
Kegel ergeben. 3. Stahl III sticht eln und 
dreht die Rundung an. 4. Stahl III dreht 
den kegeligen Schaft unter den gleichen 
Bedingungen wie unter 2 angefiihrt. Da 
Werkstoff Messing, kann der Stahl ala Ein­
stech- und Langdrehstahl arbeiten. 
6. Rundformstahl I formt den Griffkuopf. 
Dabel Abstiitzung von einer Gegenspindel 
bzw. Greifarm aus durch eine Fiihrungs-

buchse. 6. Stahl II sticht ab. 

werden, daB sie fur mehrere Schrau­
bendurchmesser ausreichen. Durch 
verschiedene Breite des Abstech­
stahles kann die KopfhOhe auf das 
notwendige MaB gebracht werden. 
Trotz geringer Leerwege, die dadurch 
fur die kleineren Schrauben ent­
stehen, ist die Wirtschaftlichkeit 
groBer, da ein groBer Teil der Um­
richtekosten fortfallt und auch weni­
ger Kurvensatze notwendig. sind. 

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

Abb.57. Bearbeitung eines Zugankers aus Vergiitungsstahl. 
Das Teil bietet insofern einige Sehwierigkeiten, als vier 
einfaehe Stahle nieht zur Bearbeitung ausreichen, da die 
beiden sehmalen Einstiehe spiegelbildliehe Form aufweisen. 
Dureh Einfiigung eines Formstahles, welcher drei Stellen 
bearbeitet, war die Losung moglieh. Es eriibrigt sich, auf 
aile einzelnen Arbeitsstufen einzugehen, da diese klar aus 
der Zeichnung hervorgehen. Nur die Aufteilung der Rund-

formstahlarbeit sei besehrieben. 
3. Die linke Seite des Formstahles formt den vorderen Ein­

stich. 
10. Die reehte Seite des Formstahles formt den hinteren 
Einstich, wahrend die linke Seite noch mit der Inncnseite 

den Dbergang zum letztcn Zapfen formt. 
Selbstverstandlieh miissen aueh die Stahle III und IV 
mehrmals angesetzt werden, Bogar der Abstechstahl muB 
bei 9 zum Einstechen herangezogen werden. - Die beiden 
Stiitzrollen kommen ab Stufe 9 zur Wirkung, urn beim 
Ein- nnd Abstechen ein Abbiegen des Tciles zn verhindern. 
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betreffende Plankurve so abgestimmt werden, daB die zusammengesetzte Be­
wegung die Kurvenform ergibt (Beispiel Abb. 56). 

Abb. 58. Bearbeitung eines Gewindebolzens. 6 
'1. Drehen des vorderen Gewindezapfens durch Stahl III; 
2. Gewindeschneidcn und Einstechen durch Stahl II, 
Stahl IV Bchwenkt ein zum Langdrehen; 3. Langdrehen 
des hinteren Zapfens und Vorstechen des Abstiches 
durch Stahl IV; 4. Abstechen durch Stahl1. Der mitt­
lere Teil bleibt unbearbeitet und wird im Schnellgang 

vorgeschoben. 

Abb. 60. Bearbeitung eines MessingteileB (d) mit langer 
Bohrung. Das Teil stellt durch seine Bohrung eine un­
gew6hnliche Aufgabe. Absatzwelses Bohren durch 
Spiralbohrer war nicht m6glich. Nach kurzem Anbohren 
durch den Greifarm wurde die Bohrung mit Erfolg durch 
einen einfachen Kanonenbohrer in elnem Zug bearbeitet. 
1. Anbohren vom Greifarm a; aus; 2. Bohren auf gauze 
Tiefe durch Kanonenbohrer in der Bohrsplndel b. Gleich­
zeitig wlrd durch Stahl III auBen iiberdreht; 3. Eln­
stechen und Formen des Bundes durch Rundform­
stahl IV; 4. Stahl I iiberdreht den hinteren Durchmesser, 
gleichzeitig Gewindcschneiden durch Gewindespindel c; 

5. Abstechen durch Sta.hl II. 

Abb. 59. Bearbeitung einer Stellspindel. 
1. Vordrehen der Spitze in zwei Stufen durch Stahl 
IV; 2. Formen der Spitze durch RundformstahlIII; 
3, Langdrehen des Schaftes durch Stahl IV; 4. Ge­
windeschneiden mit Schneidkopf; 5. Stahl I formt 
die hintere Rundung; 6. Stahl II sticht abo - Auf­
nehmen durch Greifarm a zum Anfrasen von zwei 
Flachen durch Fraser in der Schlitzeinrichtung b; 

c AusstoBstift; d Arbeitsstiick. 

Kiirzere Formen sind dagegen mei­
stens mit Flach- oder Rundformstahl 
zu bearbeiten. Bei sehr harten und zahen 
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 scharferen Ubergangen 
von den Kurven iibertragen werden 
k6nnen, sind die Ubertragungshebel mit 
Taststeinen versehen, an Stelle der bei 
anderen Automaten iiblichen Rollen. Es 
ist daher zweckmaBig, die Kurven zu 
harten, um die Abnutzung gering zu 
halten. 

24. Auslegung des Werkzeugplanes. 
Durch das Biichsendrehverfahren "wird 
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die Oberflache des Werkstuckes auf 
seine ganze Lange gleichsam "abge­
tastet". Aile Kurvenbewegungen 
fur die Planwerkzeuge mussen 
daher stets in allen Stufen genau 
mit der Werkstoffvorschubkurve 
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Abb. 61. Bearbeitung eines Messingstiftes (e). 
Diese Bearbeitung ist beachtenswert wegen der riickseitigen 
Ausdrehung an der Stirnseite des Bundes. Die Arbeitsstufen 
1 bis 5 bediirfen keiner besonderen Erlauterung. In Stufe 6 wird 
die Ausdrehung wie folgt bearbeitet: Der Greifarm a tragt einen 
Sonderstahlhalter b mit dem Ausdrehstahl c, der segmentartig 
ausgebildet ist. Nachdem eine Stiitzbiichse in der zweiten 
Spindel d vorgegangen ist, schwenkt der Greifer das Werkzeug 
c in Arbeitsstellung und dreht durch Riickwartsbewegung die 
Nute aus. Stufe 7: Einstechen und Formen der Rundung. 

Stufe 8: Abstechen. 

abgestimmt sein. Dies bedingt, daB 
jede Anderung der Stahlstellung, jeder 
Wechsel von einem Stahl zum anderen 
und jeder Dbergang von Plandrehen 
auf Langdrehen als Arbeitsstufe be­
sonders zeichnerisch festzuhalten ist, 
urn daraus die genauen Kurvenabmes­
sungen abzuleiten. Bei verwickelten 
Werkstucken werden daher oft 15 bis 
20 und noch mehr solcher Stufen 
notwendig. Bei Bohr- und Gewinde­
schneidarbeiten, welche haufig wah­
rend der Vorschubbewegung des 
Werkstoffes zum Langdrehen aus­
gefiihrt werden mussen, ist sehr 
sorgfaltiges Berechnen erforderlich. 

Abb.62. Bearbeitung eines Gewindebolzens aUs Messing (h). 
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 Stahlhaiters 1 ein Sonderwerkzeug eingesetzt, 
welches einen Anbohrer a in einer verschiebbaren Hillse b 
aufnimmt. Dieses Werkzeug kann wie jeder andere Werk­
zeugtrager vor die Spindelmitte geschwenkt werden. Zum 
Langsverschieben beim Anbohren dient die Bohrspindel c, 
welche mit dem AuBenkegel der Uberwurfmutter d in einen 
Gegenkegel der Hillse b eintritt und so diese richtig ein­
mittet und abstiitzt. Der Bohrer fiir Stufe 2 findet dabei 

Platz in einer Ausbohrung der Hillse b. 
Stufe 2: Bohren; Stufe 3: Gewindeschneiden mit Schneid­
kopf; Stufe 4: Drehen des hinteren Zapfens mit Stahl IV ; 
Stufe 5: Vorstechen durch Stahl III und Abstechen mit 
Stahl 11, dabei Aufnehmen in Greiferbiichse e. Am SchluB 
Schlitzen mit Sage ,. Da der Schlitz besonders tief ist 
und das Werkstiick lang herauBBteht, kann das iibliche 
Federblech nicht verwendet werden. Die Briicke gist auf 
zwei Stiften gefiihrt , durch zwei Federn nach aullen ge­
halten und gibt dem Zapfen geniigend Fiihrung beim 
Schlitzen. Der AusstoBstift i, durch Feder zuriickgehalten, 

sWBt das Tell beim Zuriickgehen des Greifers aus. 
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Das Einrichten solcher Teile setzt daher eine genugend groBe Stuckzahl vor­
aus. Der Gewinn an Stuckzeit ist aber meistens betrachtlich, da solche Teile 
vorher meist auf Drehbanken in mehreren Aufspannungen und unter haufigem 
Richten nur sehr unwirtschaftlich hergestellt werden konnten. 

Die ausgefUhrten 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 Scb.neiden­
form der Stahle ist eine vergroBerte Darstellung des Werkstuckes im MaBstab 
5: I oder 10: 1 sehr vorteilhaft. 

IV. Revolverantomaten. 

A. Allgemeines tiber die verschiedenen Bauarten. 
Das Arbeitsgebiet der Revolverautomaten ist sehr vielseitig. Dementsprechend 

gibt es auch eine Reihe verschiedener Baparten, die fUr 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 VerfUgung. Da viele Leerwege und Schaltbewegungen ge­
macht werden mussen, ist die Leistung auBer von der Spindeldrehzahl sehr von 
der Dauer dieser Leerzeiten abhangig. 

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

Beschrankung auf eine bestimmte, dem WerkstoffdurchlaB entsprechende 
Arbeitslange. 

Geringe Massen fUr die bewegten Teile, urn die Schaltzeiten moglichst kurz 
halten zu konnen. 

Fur hochste Leistungen bei groBen Stiickzahlen wird das Steuerungsgetriebe 
so ausgebildet, daB aIle Vorschubkurven fur die Werkzeugtrager den Abmessungen 
und Arbeitsfolgen des betreffenden Werkstuckes genau angepaBt werden mussen: 

"Mehrkurvensystem". Die Einrichtekosten sind dadurch verhaltnismaBig 
hoch, was aber durch die hohe Leistung bei genugend groBen Stuckzahlen wieder 
ausgeglichen wird. Eine besondere Hilfssteuerwelle mit gleichbleibender Dreh­
zahl sorgt fUr schnellsten Ablauf aller einheitlichen Schaltvorgange. 

Bei geringeren Stuckzahlen und haufigem Wechsel der Arbeitsstucke sind 
Automaten nach dem "Einkurvensystem" wirtschaftlicher. Bei diesen Bau­
arten tragt die Steuerwelle fUr den Revolverschlitten und fur die Querschlitten 
feste, nicht auswechselbare Kurven, welche fur den langsten 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 Arbeitsvorschube durch 
ein stufenlos veranderliches Getriebe (meistens Reibscheibengetriebe) angetrieben. 
Die Veranderung 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 
a bgeschaltet. 

Die Kurven fur die Querschlitten ergeben bei gleichzeitiger Arbeit mit 
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dem Revolverkopf einen im praktisch brauchbaren Verhaltnis verkleinerten Vor­
schub; meistens 1/2 bis 1/4 des Revolvervorschubes. 

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

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

Bei den Halbautomaten handelt es sich meistens um schwerere Maschinen 
fur Drehdurchmesser uber 150 mm. Die Werkzeugschlitten sind dementsprechend 
auch schwerer ausgebildet, so daB der Massen wegen keine sehr schnellen Leer­
bewegungen ausgefuhrt werden konnen. Diese Automaten werden da;her auch 
meist nach dem Einkurvensystem gesteuert oder, wenn mehrere Kurven 
fur die verschiedenen Revolverkopfstellungen angewendet werden, so sind diese 
alle fUr den groBten Drehweg vorgesehen und auf dem Trommelumfang verstell­
bar angeordnet. 

Fur kleinere Arbeitsstucke kann meistens ein Stangenautomat verwendet 
werden, der durch selbsttatige Spindelstillsetzung als Halbautomat hergerichtet 

d 

Abb. 63. Schema des Arbeitsraumes 
elnes Revolverautomaten fiir Stangen­

arbeit (Index). 
a Arbeitsspindel; b Revolverkopf; 
c vorderer und d hinterer Querschlit­

ten; e Abstechschlitten von oben. 

werden kann .. In vielen Fallen kann dabei das nor­
male Zangenspannfutter die Werkstucke aufnehmen, 
sonst ist ein preBluftbetatigtes Backenspannfutter 
am Platze. 

Werkstucke mit geeigneter glatter Form konnen 
oft auch auf Stangenautomaten mit Hilfe einer Ma­
gazinfUhrung selbsttatig gespannt und durch beson­
dere Vorrichtung nach Beendigung der Arbeit wieder 
ausgestoBen werden. 

B. Revolverautomaten fUr Stangenarbeiten 
nach dem Mehrkurvensystem (Index). 
28. Anordnung und Steuerung des Revolverkopfes. 

Bei der bekanntesten Bauart nach Abb.63 ist der 
Revolverkopf um eine waagerechte Achse schaltbar, 
welche quer zur Arbeitsspindel liegt. Zur Verringe­
rung der Massenkrafte beim schnellen Schalten ist 
der Revolverkopf verhaltnismaBig klein gehalten. 
Alle Werkzeuge werden durch Rundschafte in den 
6 Bohrungen aufgenommen. Der Revolverkopf wird 
beim Schalten durch eine Kurve auf der Hilfssteuer­
welle uber ein Kurbelgetriebe schnell zuruckgezogen, 
geschaltet und schnell wieder so weit vorgeschoben, 

bis das nachste 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 Stuck weiter bewegt und kann deshalb genugend fur die Vorschub­
bewegungen des Revolverschlittens ausgenutzt werden. Der Revolverkopf hat 

~ ~ 
~' 

Abb. 64. Einfacher Bohrer· 
halter, zum Einspannen von 

Bohrern, Senkern u. dgl. 
aHalterschaft; b Spannschraube 
zum Festspannen des Bohrers; 
c Anschlagschraube zur Stiit­
zung des Bohrers; d Einsatz­
biichse fUr kleinere Bohrer· 
durchmesser mit losem Druck-

Abb. 65. Bohrerhalter mit Spann­
zange. a Halterschaft; b auswechsel­
bare Spannzange; c tJberwurfmutter. 

Abb. 66. BohrerhaJter mit Ansatz fUr 
tJberdrehstahlhalter. 

a HalterBchaft; b verstellbarer Dreh­
stahlhalter; c Klemmschraube fiir 

Halter b; d Spannschraube. 

stiick e. . 

in erster Linie die Werkzeuge fur die Langsbearbeitung 
aufzunehmen, wie Bohren, Reiben, Uberdrehen, Ge­
windeschneiden, Randeln usw. (s. Abb. 64 bis 68). 

Daneben mussen aber oft Werkzeuge fUr Einstiche in Bohrungen oder am AuBen­
durchmesser in den Revolverkopf gesetzt werden. Die Planbewegung dieser 

Abb.67. Bohrerhalter mit Ansiitzen fiir 
zwei tJberdrehstahlhalter. 

a Hal terschaft; b und c verstellbare 
DrehstahlhaJter; d Klemmschraube. 

Abb. 68. tJberdrehstahlhalter fiir vier 
Stahle. 

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. 
a Halterkiirper mit Schaft; b Ran­
deltrager. um Zapfen c schwenkbar; 
d Halteschraube fiir Teil b; e Randel; 
t Druckschraube. zum Eindriicken 
des RiindeJs durch eine entsprechende 

Leiste am Querschlitten. 

rigen Innenformen durch mehrere 
Werkzeuge maBhaltig . fertig bear­
beiten. Wenn bei einfachen Teilen 

AUO./U. ocnwlIlgenuer vverKZeugnRner ZUIll 
Innenausdrehen, dient zum Einstechen 

und Freidrehen In Bohrungen. 
Das Kopfstiick b ist auf dem Schaftteil a 
um Bolien c schwenkbar angeordnet und 
besitzt eine Aufnahmebohrung zum Ein­
spannen des Werkzeuges durch Schraube d. 
Die Planbewegung eriolgt iiber die Druck­
schraube e vom Querschlitten aus. Eine 
GegenfUhrung f verhindert ein Flattern des 

Kopfstiickes beim Einstechen. 

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 Fuhrungsbahn 
anzusehen, da der Revolverschlitten nur 3mal vor- und zuruckgeschoben wird 
(s. Beispiel Abb. 76). 

Abb. 71. Schwingender Halter zum AuBen-
einstechen. 

Dieser Halter dient zum Einstechen und 
zum Drehen hinter Ansatzen sowie zum 
Kegeldrehen. Wie Halter Abb. 70 ist das 
Kopfstiick b schwingend um Bolzen c auf 
dem Schaftteil a; befestigt. Der Drehstahl­
halter d ist im Teil b verstellbar angeordnet. 
Die Steuerung. der Planbewegung erfolgt 
iiber Schraube e durch eine Leiste am Quer­
schlitten. In dem Schaftteil a kann auch ein 

Bohrwerkzeug befestigt werden. 

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

Abb. 72. Halter fiir Gewindeschneidwerkzeuge. 
Das Vorderteil a sitzt Hings verschiebbar in dem Schaft­
teil b und wird durch die Feder c und Bolzen d stets 
nach hinten gezogen. Das normale Schneideisen wlrd 
dureh Sehrauben in dem Vorderteil befestigt. In der 
hintersten StelJung des Vorderteils legen sieh die Stifte f 
(Sehnitt C-D) neben die Stifte e (Sehnitt A-B) im 
Sehaftteil und halten das Vorderteil beim <tewinde­
sehneiden gegen Drehung. - Kurz vor Beendigung des 
Gewindesehneidens bleibt der Revolverkopf mit dem 
eingespannten Sehaftteil stehen und das Vorderteil 
sehraubt sieh weiter vor , bis die Stifte e und f vonein­
ander .abgleiten. Jetzt wird kein Gewinde weiter auf­
gesehnitten, da das Sehneideisen mit dem Vorderteil und 
dem Werkstiiek frei umlauft (Sehnitt C-D). - Das 
Vorderteil besitzt am mittleren Durehmesser Aus­
sparungen g, in welehen RoUen h lose liegen. Lauft nun 
das Vorderteil mit dem Werkstiiek in Pfeilriehtung I 
(obere Ansieht reehts) urn, so legen sieh die RoUen in 
die Rundungen der Aussparungen. Wird dann die Dreh­
riehtung der Arbeitsspindel umgesehaltet, so lauft das 
Vorderteil in Pfeilriehtung II (unten reehts). Die RoUen 
werden jetzt nach auBen gesehleudert und klettern an 
der sehragen Seite der Aussparungen hoeh, wobei sie in 
passende Aussparungen am Innenumfang des Sehaft­
teiles elntreten und so das Vorderteil abfangen. Das jetzt 
ebenfalls festgehaltene Sehneideisen sehraubt sieb des­
halb yom Werkstiiek ab, wahrend der Revolverschlitten 

entspreehend zuriickgezogen wird. 

windeschneidwerkzeug in einem uberlaufenden Schneidwerkzeughalter in den 
Revolverkopf gesetzt (Abb. 72). Die Arbeitsspindel lauft mit schnellerer Dreh­
zahl links fUr 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 Wechselrader 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
windelange hat sich das Vorderteil des ~alters 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 Arbeitsstuckes schraubt sich das Gewinde­
werkzeug schnell zuruck. Beispiele Abb. 73 u. 74. 
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Maschinen mit groBerem SpindeldurchlaB haben noch eine weitere Getriebe­
kupplung, so daB insgesamt 4 Spindelgeschwindig-
keiten erreichbar sind. ! ~ 

30. Allgemeine Zusatz-~ f+ . - . _ . 
einrichtungen. Die bei den 1 -

Schraubenautomaten aufge- .. ! ~ 
f~rten Zus.atzeinrichtungen . %8- =-:-- 3-- : 
konnen bel den Stangen- · . 1 
revolverautomaten ebenfalls Z . • I.ij 

angewendet werden, so daB f 
hier keine weitere Beschrei- ,t 
bung notwendig ist. Die ~~g;~zf1~~~=~ 
Schnellbohreinrichtung muB 

. hier naturlich im Revolver­
kopf aufgenommen werden 
und mit diesem geschaltet 
werden. . Die Bohrspindel , .-atC~~~~.~=ir 
wird in einer Werkzeugauf­
nahmebohrung des Revolvers 
gelagert und durch Kegel­
radergetriebe durch die Re­
volverkopfachse hindurch -4 -E.~! 
angetrieben. Dadurch kon­
nen sogar mehrere Schnell-
bohrspindeln angewendet 

werden. 5 -E.D2SU:=l*t3-~r--
Der genannte Antrieb 

kann auch fur Sonderwerk-
zeuge benutzt werden, wie _ . 
z. B. eine Frasvorrichtung __ 
nach Abb. 76 bis 78. Um 6 = -
solche Arbeiten, wie Flachen . 
und Nuten frasen, Bohren 
von auBermittig zur Arbeits- Abb. 73. B~arbe!tung eines 

Messmgteiles. 
spindel liegenden Lochern 1. Anschlag im Re'Colverkopf; 
oder dergleichen ausfuhren 2. Anbobren und Dberdrehen 

, vom Revolver, Vordrehen der 
ZU konnen, muB die Arbeits- hinteren Form durch Rund-
., formstahl auf dem vorderen 

spmdel stillgesetzt und fest- Querschlitten; 3. Bohren mit 
gehalten werden. Durch eine Flachbohrerund.Fertigdrehen 

der Form vom hinteren Quer-
besondere Vorrichtung wird schlitten; 4. Flachs~nken des 
di S · d 1 "h d d Bodens; 5. Fertlgbohren; e pm e wa ren er 6. G€windeschneiden mit 
notwendigen Zeit mittels selbstiiffnel!dem Schneidkopf 

und anschlieJ3end Abstechen 
eines einschaltbaren Brems- von oben. 

kegels festgehalten, wahrend 
die Geschwindigkeitsschaltkupplungen auf Leerlauf 
gehalten werden. 

Sind aIle 6 Werkzeuglocher des Revolver­
kopfes durch Schneidwerkzeuge besetzt, so kann 
ein schwingender Anschlagarm angebaut werden, 
um die Werkstofflange zu begrenzen (s. Beispiel 
Abb.79). 

Abb.74. Bearbeitung einer Dber-
wurfmutter. 

1. Anschlagen; 2. Anbobren und Stirn· 
Wiche drehen; 3. Bobren und An­
schragen sowie Einstechen vom hin­
teren Querschlitten; 4. Bobren des 
G€windeloches; 5. Bearbeiten der Aus­
drehung durch Stablbalter nach 
Abb. 70; mit Langdrebschlitten auf 
dem vorderen Querschlitten wird der 
hintere Schaftdurchmesser iiberdrebt; 
6. Gewindescbneiden und anscblie· 

J3end von oben abstechen. 

Abb. 75. Arbeitsstiick(VerschluJ3schraube 
fiir Pbotoapparat) fiir den Arbeitsplan 

. Abb.76. 
Das Tei! soli auf dem Automaten 
vollstandig fertig bearbeitet werden, 
wobei Bedingung ist, daJ3 die geschlltzte 
Planfiache gratfrei und sauber sein mui3, 
wei! die nachtragllch vercbromte Schraube 
an dieser FIache hochglanzpoliert wird. 
Werkstoff: Messing. LiisungzeigtAbb.76. 
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31. Gewindestrahlen. Das Gewindeschneiden mit Schneidbohrern, Schneid­

~ I [ 
, I 

]V' '' ' 

Abb. 76. Bearbeituug der Schraube nach Abb. 75. 
Damit die geschlitzte Flache fertig bearbeitet werden 
kann, muB diese zum Revolverkopf zeigen, so daB 
das Gewinde gestrahlt werden muS. Die Werkstoff­
stange wird gegen den schwingenden Anschlagarm a 
so weit vorgeschoben, daB das nachste Tell mit vor­
gearbeitet werden kann. Da im Revolverkopf nur drei 
Werkzeuge unterzubringen sind, so kann .. Dreiloch­
schaltung" angewcndet werden, um Leerzeit zu sparen. 
I. Bei Loch 1 wird der Schlitz durch eine Sonder­
frasvorrichtung b (Abb. 77) gefrast. Die Arbeits­
spindel muG fiir diesen Arbeitsgang stillgesetzt und 
durch eine besondere Kupplung abgebremst werden. 
II. Vom hinteren Querschlitten wird durch Rundform­
stahl c die Form gedreht und dabei das nachste Teil 

• vorgestochen. Zu gleicher Zeit wird yom vorderen 
Querschlitten das Gewinde mit einem runden Schei­
benstrahler d gestrahlt und durch ein Werkzeug e 
im Loch 3 die Schrage am AuBendurchmesser an­
gedreht. Hierbei tauft die Spindel rechts, um das 
gleichzeitige Arbeiten des Formstahles mit dem Ge­
windestrahlen zu ermiiglichen und dadurch die 
Gratbildung am Gewindeein- und -auslauf zu ver­
hindern, ein bemerkenswerter Vortei!. 
III. Plandrehen der Stirnflache durch einen Stahl 
im Schwingstahlhalter t (vgl. Abb. 70) im Loch 5, der 
durch den hinteren QuerschUtten gesteuert wird. Um 
die FHlche geuau plan und sanber zu drehen, wird der 
Revolverschlitten wahrend dieser Zeit durch seine 
Kurve fest gegen einen Anschlag gedriickt (Abb. 78). 
IV. Abstechen yom oberen Schlitten U aus. 

eisen oder Gewindeschneidkopfen 
ist nicht anwendbar, wenn: 

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

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

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

FUr solche Faile ist es erfor­
derlich, das Gewinde zu strahlen. 
Als Werkzeug dient entweder ein 
scheibenformiger Rundstrahler 
oder ein Flachstrahler. Das ge-

Abb.77. Sonderfrasvorrichtung im Revolverkopf. 
An dem Revolverschlitten, der den Revolverkopf a 
tragt, ist ein Lagergehause b drehbar angeordnet. Die 
in diesem Gehause gelagerte Biichse d erhalt einen An­
trieb durch die Welle e, die parallel zur Arbeitsspindel 
tauft. tJber Kegelrad c wird die Welle t angetrieben, 
die in der hohlen Achse des Revolverkopfes gelagert ist 
und den Antrieb liber Riider U und h sowie i und k 
zur Frasspindelleitet. Die Friisspindel mit dem Fraser m 
ist in einem Gehause I gelagert, welches durch einen 
Zapfen n im Revolverkopf eingespannt werden kann. 
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A 

Abb. 78. Anschlag fiir den Revolverschlitten. 
An dem RevolverschUtten a ist der Anschlagboek b 
befestigt, der die einstellbare Ansehlagschraube c triigt. 
Als Gegenansehlag dient der am Masehinenbett be­
festigte Spritzwinkel d mit dem Anschlagbolzen e. 
Bedingung ist, daB beim Anschlagen die Kurve ihren 
Mehsten Punkt erreieht und aile anderen Werkzenge 
bei ihren vorderen Endstellungen groBere Abstiinde 

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 a benutzt. Loch 1: Anbohren mit Flachbohrer und Randeln mit doppeltem Riindel­
halter. - Loch 2: Fertigbohren und Ansatz drehen. Gleichzeitig Drehen der Form hinter dem Bund dureh Rund· 
formstahl auf dem hinteren Querschlittcn. - Loch 3: Aufsenken der Ausdrehung und Stirnfliiche schlichten.­
Loch 4: Drehen der Einstiche iu .der Bohrung dureh Rundstahl im Sehwenkstahlhalter. Gleichzeitig Gewinde­
striihlen yom vorderen Schlitten aus. - Loch 5: Innengewindeschneiden. Das zu sehneidende groBe Gewinde 
ist sehr kurz, so daB der Gewindebohrer nur wenig Anschnitt haben kann. Um ein einwandfreies Anschneiden 
zu siehem, wird ein kleineres Gewinde in die naehfolgende Bohrung durch den gleichen Gewindebohrer mit ein­
gesehnitten. Die kleine Bohrung wurde zu diesem Zweck um die Gewindetiefe enger gehalten. Da das kleine 
Gewinde mehr Giinge aufweist, wird der Gewindebohrer beim Anschneiden des graBen Gewindes sieher und 
zwangsliiufig gefiihrt. - Loch 6: Das Fiihrungsgewinde wird ausgebohrt und die betreffende Bohrung auf das 

erforderliche Ma/3 gebracht. Der Abstich erfolgt bei B yom oberen AbstechschUtten. 
Petzoldt, Werkzeugeinrichtungeu. 3 
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naue Gewindeprofil muB gesehliffen 
werden. Wenn es der Gewindeauslauf 
erlaubt, so ist es vorteilhaft, den Strah-

ler so auszubilden, 
~. daB ein etwa halb 
~ abgesehliffenes Pro-

fil dem V ollprofil 
Abb.8l. Arbeltsstiick fiir vorauseilt, urn vor­
den Arbeitsplan Abb.82. 
Ein Teil aus St.C. 16.61, zuschneiden. 
welches auf anderen Au- D H t hlit 
tomaten vorgearbeitet er aup se -
wurde und durch Maga- ten der Strahlein­
zineinrichtung dem Au-
tomaten zugeffihrt wer- riehtung wird auf 

den soll. dem vorderen Quer-

l-t-tl--tHr"'-t---
sehlitten befestigt und erhalt \.. durch 
diesen den radialen Vorsehub. Die 
Langsbewegung des Strahlwerkzeuges 

1 

Abb.80. Bearbeitung einer GewindebuchBe (SOa) 
Die auf anderen MaBchinen vorgearbeiteten Teile wer­
den durch ein Magazin zugeffihrt. Loch 1: DaB Werk­
stiick wird anf einem Spreizdorn in der hinteren Auf­
b.ohrung gespannt. Das Magazin sitzt hier auf dem 
oberen Seitenschlitten und wird von diesem vor die 
Spindelmitte geffihrt. Der Einstof3er ffihrt sich in 
der vorderen Bohrung des ArbeitsstiickeB und schiebt 
das Teil iiber den Spanndorn. Das 1m Magazin folgende 
Teil wird beim Vorgehen des Einstof3ers durch dessen 
oberen prismaformigen Ansatz abgestutzt. - Loch 2: 
Ausdrehen des GewindeeinBtiches in der Bohrung 
durch Schwenkwerkzeughalter. - Loch 3: Auf3enge­
windestrahlen vom vorderen Querschlitten aus. 
"Oberdrehen des Bundes und Ausdrehen des Bohrungs­
ansatzes. Vom hinteren Querschlitten beginnt das 
"Oberdrehen beider Planflachen des Bundes. - Loch 4: 
Fortsetzung des Gewindestrahlens und der Arbeit des 
hinteren Querschlittens. Ausdrehen und Anschragen 
der Gewindebohrung mit hinterdrehtem Formstahl. -
Loch 5: Innengewindeschneiden. - Anschliellend 
wird das Teil nach dem Entspannen des Dornes aus-

gestoBen. 

zur Erzielung der Gewindesteigung 
wird durch eine Leitpatrone oder 
eine gesehlossene Mantelkurve er· 
zeugt, welehe in zwangslaufiger Ab· 
hangigkeit von der Arbeitsspindel 
angetrieben wird. Dureh Wechsel­
rader und Kurven kann die V or­
schubgeschwindigkeit und Anzahl 

Abb. 82. Arbeitsfolge fiir die Bearbeltunll des Teiles Abb. 8l. 
I. Das Arbeitsstiick wird durch den Zubringer a des Magazins 
(vgl. auch Abb. S3) vor die Spindelmitte gebracht und durch 
den Einstof3er in Loch 1 in die Spannzange geschoben. 
II. Vorbohren der Kugelpfanne und "Oberdrehen mit Tan­
gentialstahl. III. Aufbohren der Kugelpfanne und gleich­
zeitig Formen vom hinteren Querschlltten mit Rundstahl b. 
IV. Vorformen der Kugelpfanne durch Formbohrer. V. Fer­
tlgdrehen der Kugelform mit Kugeldrehwerkzeug c (Abb.84). 
VI. Fertigdrehen des Zapfendurchmessers mit Tangential-

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

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

i 
i 
i 
i 
i iii iii i 
I 
I .. 

~ 
I, 

Abb. 83. Magazinzufiihrung fiir Arbeitsbeispiel Abb. 81 und 82. 
Der Aufnahmekasten a des Magazines ist durch Flansch b und Winkel· 
stiitze c am Spindeikastenkiirper befestigt. Auf den vorderen Quer­
scblitten d ist ein planbeweglicher Schieber f aufgeBetzt, der den Zubringer e 
tragt. Der Zubringer tahrt mit seiner Aufnahmemulde in Beiner riick­
wartigen Stellung unter den MagazinkaBten und nimmt daB unterste Teil 
auf. Der ZubriDger wird dann vor die Spindelmitte gefahren, worauf der 
EinstoLler (Abb.82 und 85) das Atbeitsstiick in die Spannzange stiiBt. 
Die federnde Klinke g halt das Teil wahrend dieser Zeit in der richtigen 
Lage. Beim Zuriickfahren des Zubringers kann die Klinke ausweichen, urn 
an dem aus der Spannzange ragenden Werkstiick vorbeizukommen. Der 
normale Weg der Querscblitten reicht nicht aus, urn den Zubringer ge­
niigend vor- und zuriickzubewegen. Deshalb wird ein sog. "Hubverdoppler" 
angebaut. An dem Konsol c ist die feste Zahnstange h angebracht, die mit 
einem 1'riobrad i im Eingriff stebt, welches urn dWl Zapfen k drehbar mit 
dem Querschlittenoberteil d verbunden ist. Mit dem Triebrad kammt 
ferner eine Zahnstange des Schiebers f. - Wird nun der Quersohlitten 
und damit auch das Rad i urn den Weg 1 vorgeschoben, so wiilzt sich dabei 
auch das Rad an der Zahnstange h ab und erteilt dem Schieber f eine 
zusatzliche Vorwartsbewegung, welche gleich dem Weg list. Der Zubringer 

macht also den doppelten Weg des Querschlittens 2· I = m. 

Zufiihren nicht zulaBt, SO kann man auf einfaohste Weise von Hand laden, ohne 
die selbsttatige Arbeitsweise zu unterbreohen. In eines der Werkzeuglooher des 
Revolverkopfes wird eine Aufnahmezange oder Dorn gesetzt. Wenn dieses Werk­
zeug beim Sohalten des Kopfes naoh oben zeigt, wird das Werkstiiok von Hand 

3* 
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in die Aufnahme gesteckt und dort federnd festgehalten. 1st das Aufnahmewerk­
zeug vor die Spindel geschaltet worden, so wird das Werkstuck in die geoffnete 
Spannzange geschoben und eingespannt. Dieses Verfahren erfordert allerdings 
meist fUr jede Maschine eine standige Bedienung. Bei groBeren Stuckzahlen 
und geeigneter Form des Werkstuckes kann durch Einbau einer selbsttatigen 
MagazinzufUhrung in groBeren Zeitabstanden nachgefullt werden, so daB ein 
Mann mehrere Maschinen versorgen kann. 

Ein Beispiel fur eine solche Einrichtung ist in den Abb. 81 bis 85 ausfUhrlich 
dargestellt. 

Abb. 84. Kugeldrehwerkzeug im Revolverkopf zu Abb. 82. 
Der Grundkiirper a sitzt mit seinem Zapfeu 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 kiinnen. Der Zapfen c ragt in 
den Kiirper a und wird von dem Stein d umfaBt, der sich in einer Nut des Teils a 
bewegen kann. Die Stellschrauben e und t gestatten ein Heben und Senken der 
Winkelplatte. Der Bolzen g sitzt fest in dem Korper a und tritt durch cine groBere 
Bohrung der Platte b. Die Stellschrauben h stiitzen sich an dem Bolzen g ab und 
stellen dadurch den Halter seitlich ein. -,- Der eigentJiche Stahlhalter i sitzt mit 
seinem Zapfen k, der eine Verzahnung tragt, drehbar in der Winkelplatte b. Die 
Zahnstange I steht im Eingriff mit der Verzahnnng und wird durch die Platte 0 am 
vorderen Seitenschlitten p iiber die Stellschraube n bewegt. Eine zweite Zahn­
stange m kammt ebenfalls mit dem Zahntrieb und wird durch eine Feder q stets 
nach vorn gedriickt, also gegen die Bewegnng der Zahnstange I durch den Seiten­
schlitten. Dadurch wird eine spieifreie 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 derSpindel doppelt in 
einem Gehause gelagert. Diese Bauart bedingt eine gedrangte Anordnung der 
Werkzeuge, bietet aber die Gewahr fUr hohe Genauigkeit, da der Verriegelungs­
bolzen auBerhalb des Werkzeuglochkreis{)s angreift. 

Der Revolverkopf tragt am Umfang eine unveranderliche Mantelkurve fiir 
den Vor- und Rucklauf.Durch das Vorschubgetriebe wird diese Kurve zum Vor­
und Zuruckziehen und zum Schalten fur jedes Werkzeugloch einmal urn 3600 

gedreht; die Kurve gleitet dabei an einer festen Rolle vorbei, an der sich der 
Revolverkopf vor- und zuruckschraubt. Die Werkzeuge sind so einzustellen, 
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daB in der vordersten Stellung des Revolverkopfes, die fUr jede Schaltung die 
gleiche ist, auch die Endstellung der Schneidwerkzeuge erreicht ist (Abb. 87). 

Bei Maschinen mit groBerem WerkstoffdurchlaB kann das ganze Revolver­
kopfgehause in Langsrichtung verstellt werden, um fUr kurze und lange Teile 
den richtigen Abstand einstellen zu konnen. 

II. Die Anscblagschraube k 
ist mit dem AusstoBrohr f 
urn den Weg E ~ EinstoB­
weg+l mm Zugabe +F ~ 
zwangsJaufiger AusstoBweg 

vorgeschoben. 
III. Der AusstoBer istdurch 
die Feder in die vorderste 
Stellung gedriickt worden, 
das Werkstiick ist ausge­

stoBen. 
IV. AusstoBerstellung, be-

s vor das Werkstiick in die 
~~~~~~~p~R Spannzang eingefiihrt = -wird.DerWerkstiickzubrin-

ger r geht vor die Spindel­
mitte . Der EinstoBer im 

Revolverkopf geht vor. 
V. Das Werkstiick ist teil­
weise in die Spannzange ein­
gcfiihrt. Der Zubringer r 
geht wieder zuriick in die 

riickwartige Stellung. 
VI. Das Werkstiick ist ganz 
in die Spannzange einge­

fiihrt. 
VII. Hinterste Stellung des 

AusstoBrohres. 
Das Werkstiick wird ge­
spannt: Die Druckfeder e 
ist urn die EinstoBJange E 

entspannt worden. 
Abb.85. Wirkungsweise der AusstoBereinrichtung. Das Werkstiick a wird durch die Spannzange b gespannt 
(85a). Der AusstoBbolzen c 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 c stets nach vorn. 
Hinter dem Spindelende wird das AusstoBrohr f durch den Schieber (J in Achsrichtung bewegt. Die AusstoB­
stange h fiihrt sich in der Endbiichse i, in der die Anschlagschraube k sitzt. Auf der Spann- und Vorschubwelle 
ist die AusstoBkurve lund die Spannkurve 0 befestigt. Die Kurve l betatigt die Hebel m und n, den Schieber g, 
die Kurve 0 iiber Hebel p die Spannmuffe q. Die Wirkungsweise ist aus den ErJauterungen in der Abbildung 

(85 b) kIar ersichtlich. 

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

Die Geschwindigkeit des Vorsch u bes wird durch Reibscheibengetriebe ge­
regelt, und zwar durch einstellbare Leisten auf der Steuertrommel, welche von 
dem Regelhebel abgetastet werden. 

Die Kurvenscheiben fur die Querschlitten sind ebenfalls unveranderlich und 
so bemessen, daB beim gemeinsamen Arbeiten mit dem Revolverkopf ihr Vor-
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Abb.86. Schema des Ar-g beitsraumes eines Revol­
verautomaten mit Trom­e melrevolverkopf (Ein­
kurvensystem, Pittler). 
a Arbeitsspindel; b Re­
volverkopf; c Revolver· 

~ ts schlitten; d vorderer und r - e hinterer Querschlitten ; 
_ _ _~ f oberer Abstechschlitten . 

L__ _ 

ffi 
Meist sind 4 Geschwindig­
keiten selbsttatig schaltbar, 
die durch Wechselrader aus 
einer groBeren Reihe ausge­
wahlt werden konnen. Die 
normalen Werkzeughalter ent­
sprechen im groBen ganzen 
den friiher beschriebenen. Bei­
spiele: Abb. 87 bis 93. 

Fiir Einstecharbeiten in 
Bohrungen werden entweder 
Inneneinstecheinrich tungen, 

wie in Abb. 88 beschrieben, 
oder fiir langere Ausdrehungen 
Werkzeuge mit kleinen Quer­
schlitten, wie Abb. 91 zeigt, 
verwandt. . 

34. Sondereinrichtungen. 
Die wichtigsten Zusatzeinrich­
tungen sind ebenfalls den 
friiher geschilderten ahnlich. 

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

1 

schub nur 1/2 bis 1 / 3 von diesem betragt . 
Es bniuchen also keine Kurven angefertigt 
zu werden, so daB sich auch das Einrich­
ten von geringen Stiickzahlen (ab 200 bis 
300 Stiick) lohnt. 

Die AusbiIdung des Spindelantriebes 
entspricht im wesentlichen den vorge­
nannten Revolverautomaten. 

Der normale Drehgang lauft links und 
ist mit entsprechenden Rechtslaufen schalt­
bar zum Gewindeschneiden mit Schneid­
eisen, Gewindebohrern und Schneidkopfen. 

4 ----fj,I":ltfJ---.--+-----H 

Abb.87. Bearbeitung einer Kappe aus Stahl. Der Langdrehschlitten auf 
dem Querschlitten wird yom 
Revolverkopf beim V orgehen 
betatigt; es ist daher keine 
besondere Kurve erforderlich. 

Loch 1: Anschlagen. - Loch 2: Anbohren. - Loch 3: Bohren lmd 
Ansenken mit zusammengesetztem Werkzeug. Gleichzeitig Drehen der 
hinteren Form durch Rundformstahl auf dem hinteren Querschlitten. 
- Loch 4: Fertigbohren und Senken. Vom vorderen Querschlitten 
Schlichten d er Stirnflache. - Loch 5: Reiben d er kleinen Bohrung. 

AnschlieBend Abstechen von oben. 

Die Schnellbohreinrichtung erhalt ihren Antrieb durch 
Revolverkopfachse. Durch ein Stirnraderpaar wird die 

die hohl gebohrte 
Schnellbohrspindel 
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angetrieben, welche in ein beliebiges Werkzeugloch gesetzt werden kann 
(Abb.91). 

Zum Schraubenschlitzen wird das abgestochene Werkstiick von einer federnden 

1 
.~~~~~~~~-~~J -

3 

Abb. 88. Bearbeitung einer tJberwurfmutter. 
Anschlag '" auf dem hinteren Querschlitten, da 

aile Revolverkopfbohrungen besetzt sind. 
Loch 1: Bohren des Gewindeloches und Formen 
des hinteren Teiles durch Rundformstahl auf dem 

hinteren Querschlitten. 
Loch 2: Bohren der kieinen Bohrung und Schlich· 
ten der vorderen StirnfJache yom vorderen Quer-

schlitten aus. 
Loch 3: Senken der grol.len Bohrung und Anfasen. 
Loch 4: Ausdrehen des Gewindeeinstiches durch 
Inneneinstechwerkzeug. Der vordere Teil b des 
Halters c legt sich gegen die StirnfJache des Werk­
stiickes. Das yom Werkstiick mitgenommene Teil 
b wird durch ein Kugellager abgestiitzt. Beim 
Vorgehen des Revolverkopfes schiebt sich der 
Halter d iiber den Halter c. Eine Rolle e ist dreh-· 
bar auf einem Zapfen mit dem Halter c verbunden 
und tritt durch die kurvenformige 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 anschliel.lend 

Abstechen von oben. 

Abb. 89. Bearbeitung einer Verschraubung 
aus Duralumin. 

Loch 1: Anschlagen. 
Loch 2: Anbohren und vorderenAnsatz drehen. 

Yom hinteren Querschlitten Vorstechen. 
Loch 3: Bohren und Fertigdrehen der Form 

yom vorderen QuerschUtten aus. 
Loch 4: Senken der vorderen Ausdrehung und 

Schlichten der Stirnfiache. 
Loch 5: Gewindeschneiden und anschliel.lend 

Abstechen von oben. 

Abnehmerhiilse im Revolverkopf auf­
genommen. Nachdem das Teil mit 
dem Revolverkopf 2 Locher nach oben 
geschaltet worden ist, wird es beim 
V orgehen gegen eine am Spindelkasten 
angebrachte Schlitz sage gedriickt und 
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geschlitzt. Dadurch werden die Greifereinrichtung und vor allem die dazu 
notwendigen Sonderkurven erspart. 

35. Selbsttatige Ladeeinrichtungen mit Magazinzufiihrung. Entsprechend dem 

Abb. 90. Bearbeitung einer Brennerdiise aus 
Kupfer. 

Loch 1: Anschlagen. 
Loch 2: Vorbohren und "Oberdrehen 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 Stirnfljiche. 
Loch 4: Bohren der Diisenoffnung und An­

sChragen des Gewindedurchmessers. 
Loch 5: Gewindeschneiden mit selbsWffnendem 
Schneidkopf und anschlieBend Abstechen von 

oben. 

b----ll---=--=:::. -:J 
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Abb. 91. Bearbeitung einer Ziehmatrize 
aus Werkzeugstahl. 

Loch 1: Anschlagen. 
Loch 2: Anbohren und "Oberdrehen und 

Abschragen des AuBendurchmessers. 
Loch 3: Bohren mit Schnellbohrvorrich· 
tung, vordere Planflache schlichten und 
Abstechseite vorstechen von den beiden 

Querschlitten aus. 
Loch 4: Ausdrehen der Form in der Boh· 
rung. Der Halter 11 tragt in einer Prisma· 
fiihrung verschiebbar den Stahlhalter b, 
der durch eine Feder nach auBen gedriickt 
wird. Eine Leiste c ist der Form der Boh· 
rung entsprechend ausgebildet und auf 
H alter b befestigt. Die Schraube d, welche 
am hinteren Querschlitten sitzt, driickt 
belm Vorgehen des Revolvers den Stahl­
halter b an der Leiste c nach innen und 
kopiert so die Form der Bohrung. Nach 
Beendigung des Drehweges geht der Quer­
schlitten zuriick, so daB der Stahlhalter 

in Mitteistellllng zuriickgezogen wird. 
Loch 5: Fertigdrehen der Bohrung durch 
Formbohrer und Abstechen von oben. 
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Abb. 92. Bearbeitnng eines Kngelbolzens aus Stahl. 
Loch 1: Anschlagen. 

Loch 2: Andrehen des vorderenZapfens durch Rollendrehwerkzeug. 
Gleichzeitig Formdrehen der Kugel yom hinteren QuerschHtten aus. 
Loch 3: Vordrehen des Kegelzapfens durch Rollendrehwerkzeug. 
Gleichzeitig Drehen des Gewindeeinstiches und Abschriigen des 
vorderen Endes durch Rundformstahl yom vorderen Querschlitten. 
Loch 4: Drehen des Kegels durch Kopierstahlhalter (Abb.93). 
Loch fi: Gewindeschneiden durch selbstliffnenden Gewindeschneid-

kopf, anschlieBend. Abstechen von oben. 

Abb. 93. Kopierstahlhalter. 
Der Schaftteil a, in welchen auch ein Bohrwerkzeug gesetzt 
werden kann, triigt den uni einen Zapfen (J schwingenden Stahl­
halter b, der durch Feder c 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 h im vorderen 
Teil des Stahlhalters fiihrt beim Vorgehen des Revolvers auf der 
Kopierleiste entlang und erzeugt die notwendige Stahlbewegung. 

Abb. 94. Bearbeitung der zweiten Selte 
einer GeschoBhiille. Die Arbeitsstiicke 
werden auf anderen Automaten von der 
Stange vorgearbeitet und hier durch 
Magazlnzufiihrung selbsttatig geladen. 
Der Magazinkasten ist verstellbar und 
flir verschiedene Werkstiicke verwend­
bar (Abb. 95 und 96a-c). a Magazin· 
kasten, b Auffanghebel, c Abnahme-

zange. 
Loch 1: EinstoBen des Werkstiickes 
durch EinstoBer d in die Spannzange e 
gegen Anschlag und AusstoBer t. 
Loch 2: Vorbohren durch Spiralbohrer 
mit (}lkaniilen. Drehen der Stirnfliiche 
und Abrunden yom 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, muB auch die 
Ladeeinrichtung fUr vorgearbei­
tete Teile vielseitig verwend­
bar und schnell an Arbeits­
stucke verschiedener GroBe und 
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Abb. 95. Magazinzufiihrung fiir Beispiel Abb. 106. 
Der Magazinkasten a ist am Maschinenrahmen auf den 
Rundstangen b befestigt. Die beiden Seitenwiinde des 
Rahmens sind in der Breite verstellbar. Der Aufnahme· 
hebel c ist schwenkbar am Gestell befestigt, gesteuert durch 
Kurvenscheibe d. In der gezeigten Stellung ist das letzte 
Arbeitsstiick in eine Aussparung der beiden seitlichen 
Flachstiicke des Rebels c 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 naher erlautert. 

Einfache Arbeitsstucke mit glat­
ter AuBenform konnen auch durph 
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 EinstoBstift wird durch die 
normale Vorschubkurve betatigt 
(Abb.97). 

36. Halbautomatische Arbeits­
weise. Zur Bearbeitung von Futter­
teilen, welche nur von Hand ge­
spannt werden konnen, muB die Ma­
schine mit einer selbsttatigen Aus­
ruckung der Hauptantriebskupp­
lung ausgerustet werden. Eine Si­
gnaleinrichtung (Lampe oder Glocke) 
benachrichtigt den Einrichter, wenn 
das Werkstuck fertiggestellt ist. 

Ais Spannfutter werden ent­
weder hand- oder preBIuftbetatigte 

Abb.9oa. Abb.96b. Abb.96c. 
Abh.96. Das Bild 96a zeigt die bei Abb. 95 erliiuterte Stellung von der Vorderseite der Maschine. Aufuahme­
hebel c, Grciferzange emit Werkstiick vor der Arbeitsspindel. Das Bild 96b zeigt die Greiferzange e hochge­
Bchwenkt, um das nachste Werkstiick vom Aufnahmehebel c abzunehmen. Die Steuerung der Greiferzange erfolgt 
durch eine zweite Kurvenscheibe iiber Zahnsegment t und Triebrad g (Bild 96e). Dieses BUd zeigt das Abwarts­
schwenken der Greiferzange zur Arbeitsspindel, in welcher das fertige Arbeitsstiick kurz vor dem Ausstollen steht. 
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Zwei- oder Dreibackenfutter verwendet (Abb. 98). Fur genau vorgearbeitete Teile 
sind haufig Sonderspannzangen oder Spanndorne erforderlich. 

Abb. 97. Selbsttatige Ladeeinrichtung am hinteren 
Spindelende. 

Da es sich hier urn einfach geformte Teile handelt, 
kiinnen diese in mehreren Lagen in den trichter­
fOrmigen Magazinkasten a geJegt werden. Die Ein­
stoBstapge b wird iiber den Arm c von dem nor-

malen Vorschubschieber gesteuert. 

Abb. 99. Schema des Arbeitsraumes eines Revolver­
automaten mit senkrecht gelagertem Revolverkopf 

(Einkurvensystem Loewe). 
a Arbeitsspindel; b Revolverkopf fiinfseitig; c vorderer 
undd hinterer Querschlitten; e oberer Abstechschlitten. 

z 
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Abb. 98. Durch besondere Ausbildung kaun 
der Automat auch als Futterhalbautomat 

arbeiten. 
Der Arbeitsplan zeigt die Bearbeitung eines 
Tempergu13teiles mit Einspannung im 
Druckluft-Dreibackenfutter. Die Steuer­
welle und der Spindelantrieb wird nach Er­
ledigung des Arbeitsganges selbsttatig still 
gesetzt und das fertige Werkstiick von Hand 

aus- und ein neues eingespannt. 
Loch 1: Ausbohren der ersten und der letzten 
Bohrung durch Bohrstange. Gieichzeitig 

au13en schruppen. 
Loch 2: Ausbohren der zweiten Bohrung und 
anfasen, Au13endurchmesser schlichten. Yom 
hinteren Querschlitten Nute einstechen und 

Stirnflache drehen. 
Loch 3: 'Vorreiben der Bohrungen mit 
Schruppreibahlen, AuBenkante anschragen. 
Loch 4: Nachreiben der Bohrungen mit 
Fertigreibahlen, gleichzeitig Striihlen des 
Au13engewindes mit Strahleinrichtung a 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 Hohlschraube 
1. Auschlagen. 

2. {jberdrehen des Gewindeschaftes durch 
Schiilstahlhalter mit Rollenfiihrung (Flansch­
werkzeug). In der Bohrung des Revolver­
kopfes sitzt ein Bohrerhalter mit Spiralbohrer 

zum Anbohren. 
3. Yom Revolver: Vorbohren und Zapfen an­
drehen durch {jberdrehstahlhalter auf dem 
Bohrerhalter. Yom 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 iiberhangenden Abstech­

schlitten. 

dem vorher beschriebenen Automaten ahnlich. 
Auch hier wird die V orschubgeschwindigkeit 
durch ein Reibscheibengetriebe verandert und 
Leerwege werden durch Schnellgang uberbriickt. 
Bei dieser Maschine liegt die Steuertrommel fur 
die Bewegung des RevolverschIittens unter dem 
SchIitten_ Breite Rollentrager sind am Umfang 
der Trommel verstellbar angebracht. Auf jedem 
Trager iAt eine um einen radial gerichteten 
Zapfen drehbare Rolle in Langsrichtung ver­
stellbar_ Mit dem RevolverschIitten ist eine feste, 
flach gebogene Kurve mit dem gr6Bten Arbeits­
weg und eine ebensolche fur den Ruckzug ver­
schraubt. 

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

Abb. 101. Bearbeitung eines Stirnrades 
aus Ge. Aufnahme im Dreibackenfutter. 
1. AusschruppeD der Bohrung durch Bohr­
stange mit GegemiihruDg. Gieichzeitig 
Schruppen der N abenstirnflache durch 

vierschneidigen Stirnsenker. 
2. Schlichten der Bohrung und Naben­
flache durch gleiche Werkzeuge wie bell. 
Dazu vom vorderen Querschlitten Schrup­
pen der seitlichen Stirnflachen am Zahn-

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

Qnerschlitten Zahnkranzstirnflachen 
schlichten nnd Kanten brechen. 
4. Vordrehen des AuBendurchmessers. 
Der Werkzeughalter wird durch eiDen 
Stiitzbolzen in der Spindelbiichse gefiihrt 
zur Erh5hung der Starrheit und Genauig-

keit. 
5. Schlichten des AuJJendurchmessers mit 

einem Werkzeughalter wie bei 4. 
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ganze Kurvenweg durchlaufen wird oder nur ein Teil davon. Das bedeutet, daB 
der Revolverschlitten von seiner hinteren Endstellung aus ftir jede Revolver­
kopfstellung verschieden lange Arbeitswege machen kann und daher die Werk­
zeuge unabhangig eingestellt werden konnen. 

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

Formbacken. 
1. Vom Revolver: Dberdrehen des 
vorderen Ansatzes, erstes Drittel aus­
bohren durch Bohrstange. Vom hin­
teren Querschlitten: Planfiiichen­
drehen und mittleren Teil vordrehen. 
2. Vom Revolver: Rest der Bohrung 
aufsenken und Bund iiberdrehen. Vom 
vorderen QuerschUtten: Schiichten 
der StirnfHichen des vorderen An­
satzes, mittleren Teil vordrehen. 
3. Bund und vorderen Ansatz schilch­
ten, Bohrung ausrunden und 'durch 

Bohrstange nachbohren. 
4. Reiben der Bohrung, Reibahle in 

pendelndem Halter. 

Abb. 103. Zweite Einsps.nnung des Beispieles Abb. 102. 
Aufnahme auf Spreizdorn ~, der sich in der Bohrung der 
Arbeitsspindel fiihrt und du rch Dberwurfmutter b festgehalten 
wird. Der Kegeldorn c wird durch Druckluftzylinder betiitigt 

und spreizt beim YorstoBen den Spanndorn. 
1. Vom hlnteren Querschiitton: Drehen der Kegeiform und An­
schragen des Bundes; yom vOlderen Querschlitten: Schlichten der 
mittleren Ausdehnung. - 2. Vordrehen der inneren 8tirnfiache. -
3. Ansenken der inneren StiJ:nfliiche durch zweischneidigen Auf-

satzsenker u ad Kante brilchen. 

Fur die Querschlit1jen sind verstellbare Seg­
mentstucke vorgesehen, die auf Scheiben mit 
T-Nuten festgeschraubt werden. Die Arbeits­
spindel kann mit 3 schaltbaren Geschwindig-

. keiten laufen, eine fUr den Drehgang und zwei 
langsamere ftir das Gewindeschneiden oder Reiben 
(Abb. 100). 

38~ Verwendung als Halbautomat. Fur geeig­
nete Futterarbeiten kann die Maschine auch als 
Halbautomat eingerichtet werden. Die sternfor­
mige Anordnung der Bevolverkopfwerkzeuge ge­
stattet auch die Bearb€itung entsprechend groBer 
Drehdurchmesser (Abb. 101 bis 103). 

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

Abb.104 werden fur schwerere Stangenarbeiten bis 120 mm Durchmesser und 
auch fUr Futterarbeiten mit halbautomatischer Arbeitsweise gebaut. Der mit 
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Reibkupplungen ausgerustete Raderspindelkasten kann der Arbeitsspindel 4 bis 
l 12 schaltbare Ge­

schwindigkeiten ertei­
len. Fur Stangenarbei-Ii ten ist vollautomati-

~ f scher Betrieb mit Zan-
''<"''I;=:::::f -O!- i -:e:z genspannung moglich. 
\.' -.l _-=:1.. Futterteile mussen von 

. ---------- Hand in preBluft- oder 
elektrisch betatigte 

Abb. 104. Schema des Arbeitsraumes eines Einspindelautomaten mit Gridley­
Revolverkopf. 

/J Arbeitsspindel; b Revolverkopf; c vier liingsvers?hiebba~e Werk.zeugschlitten; 
d vordprpr und e hinterer Querschlitten; t dntter Seltenschlltten. 

Spannfutter einge-
spannt werden. 

Der Revol ver kopf 

Abb.105. Bearbeitung einer langen Welle mit Ab­
siitzen dnrch mehrere Stahlhalter von vorn und 
hinten auf gemeinsamer Grundplatte. Dazwischen 
Abstiitzung durch Fiihrnngsrollen vorn und hinten. 

ist vierseitig und um 
eine lange waagerechte Achse schaltbar. 
Ais Werkzeugtrager ist auf jeder Seite 
ein flacher Schieber in Fuhrungen langs­
beweglich angeordnet. Von einer durch 
die Revolverkopfachse gefiihrte Zug­
stange wird in jeder Schaltstellung im-. 
mer nur der obere Schieber bewegt, 
so daB die anderen Revolverwerkzeuge 
nicht storen. 

Die Vorschubbewegungen des Revol­
vers werden von einer groBen Kurven­

Abb. 106. Werkzeugschlitten mit 
Querbewegung und Kopiereinrich­
tung auf dem Revolverschlitten. 
Das Unterteil a wird auf einem der 
Werkzengschlitten befestigt. Der 
Oberschlitten b besitzt mehrere 
T.Nuten zum Befestigen von Stahl­
haltern. Eine Leitrolle c, 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 nichtan der Langs­
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. 

t r 'o m mel am linken Bettende 
abgeleitet, die auch die Kurven 
fur das Spannen und Werkstoff­
vorschieben bei Stangenmaschi­
nen tragt. Zum Uberbrucken 
der Leerwege wird durch ver­
stellbare Nocken der Schnell­
gang der Steuerwelle selbsttatig 
eingeschaltet. Fur die Plan­
arbeiten sind zwei kraftige 
breite Querschlitten vorhanden, 
die durch flache Kurvenschei­
ben mit verstellbaren Segment­
stucken unabhangig voneinan­

Abb.107. Halter fiir Bohr. der gesteuert werden. Zur Er. 
und Drehwerkzeuge auf ganzung kann noch ein dritter 

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

Fur die Herstellung von Arbeitsstucken in kleine­
ren Serien gibt es auch Ausfiihrungen dieser Auto­
maten, bei denen die Anfertigung und das Aus­
wechseln von Kurven fortfallt. Bei diesen Bauarten 
werden die Vorschubkurven einbeitlich mit dem groB­
ten Arbeitsweg ausgefuhrt und die verschiedenen 
Vorschube durch selbsttatiges Schalten von entspre­
chenden Getriebestufen erzielt. Die Maschinen sind 
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dadurch teurer, ersparen aber 
setzen der Kurven. 

die Kosten fUr das hiiufige Anfertigen und Um-

40. Werkzeuganordnungen. Die breiten und langen Werkzeugschlitten des 

Abb. lOS. Bearbeitung einer Kupplungsmuffe 
von Stange. 

1. Vorbobren und mit Stahlhalter a auf dem Re­
volverschlitten Ansatz drehen. Vordrehen der 

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

Vorgehen der Planwerkzeuge. 

1 

Abb. 109. Bearbeitung eines 
~ .chaltrades von Stange. 

1. Abgesetzt vorbohren und auBen 
iiiJerdrehen vom. Revolver. 

2. Vorbohren und Aussparung 
stirm.eitig fertigdrehen vom Re­
volver. Gleichzeitig AulJenform 
vordl ehen vom hinteren Quer-

schlitten. 
3. Bc·brung fertigdrehen, AuBen­
durcttm. iiberdrehen vom Revol­
ver. Form fertigdrehen und Plan­
seite schlichten vom vorderen 

Querschlitten. 
4. Bobrung reiben und Kanten 
brecben vom Revolver, abstechen 
vom oberen Seitenschlitten. 

4. Bohrung reiben, ausdrehen und Kanten ab­
runden dnrch Stahlhalter h und i auf Revolver­
schlitten. Abstechen vom oberen Seitenschlitten k. 

Revolverkopfes 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 Langdrehstahlen von vom und hinten an­
zusetzen. Diese Halter sind sehr vielseitig verwendhar, da die Werkzeuge den 
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Abmessungen der Werkstiicke entsprechend beliebig m der Langsrichtung ver­
stellt werden k6nnen. 

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
bauses aus TemperguL\. Einspan­
nung im Zweifingerfutter durch 
PreJ31uft betatigt. Das Teil ist an 
der hinteren Stiruflache und im 

Pall- 0 bereits bearbeitet. 
1. Bohrung aufsenken und Nabe 
auLlen drehen vom Revolver. 
Gleichzeitig wird der kegelige Au­
Jlen- 0 durch ein Sonderwerkzeug 
vom Revolver aus iiberdreht. In 
dem Arm a ist der Stahlhalter b urn 
Zapien e schwingend gelagert. Am 
hinteren Ende des Stahlhalters sitzt 
eine Rolle, die in einer Fiihrungsnut 
des Kopierlineals d am Revolver-

kopf gleitet. 
2. Fertigdrehen der Planfiachen vom 

vorderen Querschlitten. 
3. Bohrung und N abe fertigdrehen 

vom Revolver. 
4. Bohrung reiben und Kanten ab­

schragen vom Revolver. 

Abb.111. BearbeitungeinerFahr­
zeugnabe. Einspannung im PreLl-

luft-Dreibackeufutter. 
1. Vorgeschmiedete Bohrung aus­
drehen, AuBen- 0 vordrehen vom 
Revolver. Planflachen vordrehen 

vom vorderen Querschlitten. 
2. Bohrung und Aullen- 0 nach­
drehen vom Revolver. Plaufla­
chen schlichten vom hinteren 

QuerschUtten. 
3. Nuten in der Bohrung ein­
stechen vom Revolverschlitten. 
Der Werkzeughalter a mit Quer­
bewegung wird durch RoUe b auf 
dem vorderen Querschlitten plan­
bewegt. Die Stahle auf dem Quer­
schUtten gehen dabei nur leer vor. 
4_ Bohrung fertigdrehen, AuCen­
durchm. nachdrehen und Kanten 

anschragen vom Revolver. 

4 

Abb. 112. Bearbeitung eines Tel­
lerrades. Einspannen im Prell­

luft-Dreibackenfutter. 
1. AuBen- 0 vordrehen und Kante 

anschragen vom Revolver. 
2. Vom Revolver vordrehen der 
8chragen auLlen und innen durch 
Kopierdrehwerkzeug a mit Fiih­
rungslineal b. Auf dem hinteren 
Querschlitten sitzt ein Werkzeug­
halter mit Querschieber und 
Leitlineal zum Drehen der vor-

deren Kegelflache_ 
3. Vom Revolver Schlichtender 
8chragen innen und aullen durch 
Kopierdrehwerkzeug d mit Leit­
lineal e. Vom vorderen Quer­
schlitten aus Schlicht-en der vor­
deren Kegelflache durch Werk­
zeughalter mit Querschieber und 

Leltlineal c. 
4. Aullen- 0 fertigdrehen und 
Kanten brechen vom Revolver. 
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schraubt und macht 
daher die Bewe­
gung des Schlittens 
nicht mit. Das 
Werkzeug kann sehr 
vielseitig benutzt 
werden, wie an den 
gezeigten Arbeits­
planen zu ersehen 
ist. 

Fur Bohrar­
beiten wird ein 
Halter nach Abb. 
lO7 auf dem Schlit­
ten befestigt. Das 
mittlere Loch fluch· 
tet genau mit del 

Abb. 113. Ansicht dcr Werkzcugeinrichtung fiir das Arbeitsbeispiel 
nach Abb. 112. 

Arbeitsspindel und kann durch passende Klemm­
buchsen Bohrwerkzeuge aller Art aufnehmen. In die 
beiden seitlichen Bohrungell konnen Drehstahlhalter 
mit runden Schaften zum gleichzeitigen Langdrehen 
gesetzt werden. 

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

In allen 4 Lagen konnen Schnellbohreinrichtungen 
aufgesetzt werden, die ven 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 fur die Querschlitten sind meist 
einfache kraftige Blockstahlhalter und zur Auf­
nahme von mehreren Planstahlen vorgesehen. Zum 

Abb. 114. Bearbeitung eines Ausgleichgehiiuses. Erste Einspannung. 
Spannen im Prellluft-Dr<libackenfutter. 

L Vordrehen der Kugelfliiehen, des Auf.:en- 0 und der Stirnfliichen vom 
Revolver durch Stahlhalter a und b. Vom binteren Querschlitten Vordrehen der 

Stirnflache. 
2. Fertigdrehcn der Kugelfliichen durch Sondcrwerkzeug c auf dem Re\olverschlitten. Die Bctiitigung des 
Kugeldrehstahlhalters c erfolgt vom hinteren Querschlitten durch Roll,. d iiber Zahnstangc e. Gieichzeitig 
Drehen der Planfliiche im EinpaB durch Stahlhalter t, der durch Rolle Y '10m hinteren Querschlitten betiitigt 
wird. Gieichzeitig Fertigdrehen des AuBen- 0 vom Revolverschlitten. vom vorderen Querschlitten Fertig-

drehen der iiulleren PlanfHichc. - 3. Kanten brechen vom Revolverschlitten. 
Petzoldt, Werkzeugeinrichtungen. 4 
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Bearbeiten von Formen werden Halter fUr flache und runde FormRtiLhle ver­
wendet. Arbeitsbeispiele Abb. 108 bis 114. 

Selbsttatige Ladeeinrichtungen werden entweder auf dem hinteren Quer 
schlitten oder auf dem oberen dritten Seitenschlitten angebracht in ahnliche 

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

Abb. 116. Schema des Arbeitsraumes eines 
Halbautomaten (Monforts). 

a Arbeitsspindel; b Spannfutter; c vier­
seitiger Revolverkopf; d vorderer Quer­
schlitten in auBerster Stellung links; e hin­
terer Querschlitten in auBerster Stellung 
links; e hinterer Querschlitten in iiuBerster 

Stellung rechts, Oberteil geschwenkt. 

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

V. Halbantomaten. 

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 fur die Bearbeitung von Werkstucken 
(auch Stangen) im PreBluftspannfutter oder auf 
Spanndornen gebaut. 

Bei den groBeren Modellen sitzt vorn auf 
dem Flansch der Arbeitsspindel ein groBes 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, 
und einen Kettentrieb konnen auf der Vorgelege­
welle 5 verschiedene Geschwindigkeiten erzielt 
werden. J e nach MaschinengroBe sind diese Ge­
schwindigkeiten durchRaderkupplungen noch 
2- oder 3fach veranderlich, so daB im ganzen 
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10 bzw. 15 verschiedene Umdrehungszahlen zur Verfligung stehen. Durch ahn­
liche Schaltung sind 4 verschiedene automatisch sch~ltbare Vorschube erreich­
bar, welche noch je nach Werkstuck von Hand durch Ziehkeilgetriebe in 
3 Gruppen verandert werden konnen. 

Diese Auswahlreihe der Geschwindigkeiten ist fur die Bearbeitung groBerer 
Futterteile sehr vorteilhaft. 

Der Revolverkopf ist vierseitig und um eine waagerechte Achse schaltbar, 
die beiderseitig in dem Revolverschieber gelagert ist, wodurch groBe Starrheit 
gesichert ist. Jede Stirnseite des Revolvers besitzt auBer 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 a auf dem 
Futter befestigt, der miteinem harten Zentrierring zur Aufnahme 
und Einmittung des Werkstiickes versehen ist. Die Aufsatz­
backen b ziehen durch Schragfllichen das Teil gut nach hinten. 
1. tJberdrehen verschiedener Teile des AUBendurchmessers 
durch Stahle in einem Blockstahlhalter am Revolverkopf. 
Gleichzeitig Vordrehen des KugeIIagersitzes der Bohrung. -

Yom vorderen Querschlitten: Plandrehen der StirnfHiche. 
2. Kopierdrehen des kegeligen Teiles am AuBendurchmesser. 
Am Revolverkopf ist ein Halter c angeflanscht, der den Kopier­
stahlhalter d aufnimmt. Der Halter d fiihrt sich in c 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 Gehliuse des Revolverschlittens 
verschraubt, so daB beim Vorgehen des Revolvers der Tast-
stein e die Form der"Leiste abtastet und deren Form auf den 
Stahl und das Werkstiick iibertrligt. - Yom hinteren Quer-

schlitten: Formdrehen am AuBendurchmesser. 

2 

3. Schlichten des Kugellagersitzes und der Stirnflache, Anschriigen der Bohrung. 

nahmebohrung noch zwei weitere, ubereinanderliegende Werkzeuglocher. Der 
Revolverschieber fiihrt sich in einem Gehause, 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 Langs­
richtung verstellbar befestigt. Die Planschlitten sind zum Kegeldrehen in be­
liebigem Winkel zur Spindelachse einstellbar. 

42. Arbeitsweise. Die Arbeitsbewegung des Revolverschlittens und der beiden 
Querschlitten wird von einer quer im Bett gelagerten Steuertrommel abgeleitet. 
Diese Trommel tragt eine herzformige Plankurve fUr den Vor- und Rucklauf 
des Revolvers. Fur jeden Arbeitshub und Ruckgang des Revolvers dreht sich 
die Kurventrommel um 360°. Leerwege werden im schaltbaren Schnellgang 

4* 
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zuriickgelegt. Die Bewegung der beiden Querschlitten wird ebenfalls von dieser 
Kurve iiber 2 waagerechte Zahnstangen und senkrechte Wellen abgeleitet. 
Da jeder Querschlitten nur einmal wahrend der gesamten Bearbeitung bei 
4 Vorlaufen des Revolverscblittens vorgebt, sorgt eine besondere Kupplungs­
einrichtung dafiir, daB die Querschlittenzabnstangen nur nach jedem vierten 
Hub mitgenommen werden. Der Hub des Querschlittens kann im Verhaltnis 
zum Revolverweg belie big eingestellt werden durch Verstellen der Kupplungs­
einricbtung, so daB die Querschlittenzahnstange friiher oder spater mitge­
nommen wird. Die Querschlitten arbeiten unabhangig voneinander. Die Ein-

rorderel' 
~uef'Supporl 
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Abb. 118. Bearbeituug eines Lagerdeckels. Aufnahme im 
Dreibackenfutter. 

1. Bohren und Stirnflache andrehen mit Messerkopf. Vom 
vorderen Querschlitten: Schruppen der Anlageflache. 

2. N achbohren mit Bohrstange und Schlichten der Stirnfliiche mit 
Messerkopf. Vom hinteren Querschlitten AniagefHiche schlichten. 
3. Ausdrehen der Ringnuten durch Sondereinstechwerkzeug. Dieses 
Werkzeug arbeitet folgendermaBen: Der Stahlhalter a ist mit seinem 
angedrehten Zapfen im mittleren Revolverkopfloch drehbar gelagert 
und wird durch eine Druckfeder stets nach vorn gedruckt. In der 
Stirnplatte b, die in einem Abstand mit dem Revolverkopf verschraubt ist, sitzt die Anschlagschraube c, welche 
den Stahlschalter in seiner vordersten Stellung begrenzt. Eine Zugfeder d zieht den oberen Teil des Stahlhalters 
stets nach hinten. - 1m Stahlhalter a ist der Bolzen e befestigt, welcher durch die Zugfeder d mit seiner ab­
geschragten Seite gegen die Abschragung eines Bolzens ! gezogen wird, der fest im oberen Revolverkopfloch 
sitzt. In dieser Stellung kann der Einstechstahl frei in die Bohrung eintreten. - Am Revolvergestell ist der 
Bugel (J verschraubt, der in der Mitte die Anschlagschraube h tragt. - Trifft beim Vorgehen des Revolverkopfes 
der Stahlhalter a auf die Anschlagschraube h, so wird der Stahlhalter festgehalten und die Druckfeder wird zu­
sammengedruckt. Der Bolzen! geht ebenfalls mit dem Revolverkopf weiter vor und verdreht durch die Schrag­
flache den Stahlhalter so, daB der Einstechstahl in das Werkstuck eindringt und die Nuten einsticht. Beim Zu­
ruckgchen des Revolvers federt zuerst der Stahlhalter zUrUck, bis dann die Anschlagschraube c auch den Stahl-

halter mit zurucknimmt. 

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 groBe Drehdurchmesser kann auf die je­
weils obere Stirnflache noch ein besonderer Halter mit Aufnahmebohrung fUr ein 
Schaftwerkzeug gesetzt werden. 
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Fur starke Spanabnahme sind die Stahle zweckmaBig in Blockstahlhaltern 
zusammenzufassen, wie in mehreren Beispielen gezeigt (Abb. 117 bis 125). 

2 
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Abb. 119. Bearbeitung eines Antriebsgehauses . 
Aufnahme im Dreibackeilfutter. 

1. Ein Blockstahlhalter am Revolverkopf vereinigt 
3 Stahle zum iJberdrehen, Ausbohren und Vor- j 
drehen der inneren Stirnflache sowie eine Bohrstange 
zum Ausdrehen der kleinen Bohrung, die in der 3-
Spindel durch eine Biichse gefiihrt wird. Yom vor­
deren Querschlitten aus Schruppen d er Stirnflache. 
2. Die gleichen Werkzeuge wie bei 1, jedoch zum 
Schlichten, zwei Stahle mehr zum Kanten brechen. 
Schlichten der StirnfJache vom hinteren Quer-

schlitten. 
3. Ausdrehen der inneren Kugeiform durch Sonder-
werkzeug. Die Fiihrungsbiichse c ist im Revolver-
kopf befestigt. In dieser Biichse fiihrt sich der 
Schaft d, der durch eine Druckfeder g stets nach 
auBen gedriickt wird. In der Fiihrtmgsbiichse c ist 
die Zahnstange f befestigt, welche in die Verzah-
nung des urn den Zapfen i drehbaren Stahlhalters h 
eingreift. Der Ring e drent sich auf dem Schaft d 
und ist in Achsrichtung durch ein Langslager gestiitzt. Trifft der Ring e beim Vorgehen des Revolvers auf die 
Stirnfiache des Werkstiickes, so wird der Schaft d festgehalten und die Zahnstange mit Biichse c bewegt sich 
weiter vor. Dadurch wird der Stahlhalter h zur Bearbeitung der Kugeiform gedreht, bis die gezeichnete 

Stellung erreicht ist. 

Einstiche oder Formen in Bohrungen er­
fordern besondere Werkzeuge mit zusatzlicher 
Planbewegung, welche auf verschiedene Weise 
betatigt werden k6nnen und in den Abbildungen 
naher erlautert sind. 

B. Halbautomaten mit senkrecht 
gelagertem Revolverkopf. 

Zum SchluB solI 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 
Werkstatten arbeitet (Abb. 126). Er entspricht 
in seinem Arbeitsbereich dem vorher beschrie­
benen Monforts-Automaten. 

Abb. 120. Sonderwerkzeug zur Be­
arbeitung der hinteren N abenstirnflache 
eines Lagerschildes. Dieses Werkzeug 
entspricht im Aufbau dem Werkzeug 3 
in Abb. 119. Hier ist der schwenkbare 
Stahlhalter der breiten Schnittfliiche 
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 fur das Norton-Getriebe eingestellt 
werden. Ferner kann noch ein Wechselraderpaar umgesteckt werden, so daB 
insgesamt 24 Geschwindigkeitsstufen erreichbar sind. 

YOrgerer RlJer ­
f scillillen 

hlnlerer Rver ­t scIJ/illen 

Abb. 121. Bearbeitung eines Gullteiles. Aufnahme im Dreibacken­
futter. 

1. Vordrehen der Bohrung und des Aullendurchmessers; yom vor­
. deren Querschlitten: Schruppen der StirnfJache und Kante brechen. 

2. Kegeligdrehen deT Bohrung durch breites Messer, Schlichten des 
Aullendurchmessers. Yom hinteren Querschlitten: Schlichten der 

Stirnflache und Nute einstechen. 
3. Fertigdrehen der Kegelbohrung durch Kopierwerkzeug. In den 
Fiihrungen a und b bewegt sich der Bolzen c, der durch eine 
Druckfeder s.tets nach oben gedriickt wird. Der harte Fiihrungs­
stein d gleitet an deT Kopierleiste e entlang, die am Revolver­
gehiiuse befestigt ist. Der Stahlhalter t ist mit dem Bolzen ever· 
bunden und iibertragt die Form deT ~iste auf das Werkstiick. Der 
Zapfen des Stahlhalters ist mit zwei Flachen versehen. Urn gegen 
Drehung zu sichern, fiihrt sich der Zapfen in einer entsprechenden 

Nute einer Biichse h in der mittleren Revolverkopfbohrung. 
4. Einstechen der schmalen Nut in der Bohrung mittels Einstech­

werkzeug g (s. Abb. 122). 

Abb. 122. Eiustechwerkzeug fiir Beispiel 
nach Abb. 121 Arbeitsstufe 4. 

An der Stirnflache des Revolverkopfes ist 
die geschlitzte Lagerplatte a befestlgt. In 
dieser Lagerplatte ist die Schwinge b dreh­
bar urn den Zapfen c aufgehangt. Durch 
die Druckfeder d wird die Schwinge b am 
oberen Teil stets nach aullen gedriickt. Der 
in der Schwinge sitzende Stift e ragt mit 
seinem freien Ende in die Bohrung t der 
Lagerplatte und bildet den Anschlag fiir 
die Bewegung der Schwinge. In den Schlitz 
der Schwinge ist der Stahlhalter g ein­
gesetzt, drehbar urn Zapfen h. Die Druck­
feder i driickt den Stahlhalter g am unte­
ren Teil nach aullen, bis die Anschlag­
schraube k am Grund der Schwinge b an­
schlagt. 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 

urn ihre Lagerpunkte drehen. 

Der Revolverschlitten ist 
vierseitig und schaltet urn 
eine senkrechte Achse, die von 
obennochmals durch einen 
Gegenarm abgestutzt ist. 

Der Schlitten kann in vier 
verschiedenen Abstanden von 
der Spindel auf dem Bett 
eingestellt werden. Eine Ull­

veranderliche Trommelkurve unter dem Schlitten bewegt den Revolver fur 
jede Schaltstellung stets urn seinen festgelegten Arbeitsweg vor und zuruck. 

Die beiden Querschlitten vorn und hinten werden unabhangig durch ge­
sonderte Trommelkurven gesteuert. Die Unterschlitten konnen am Bett in 
Langsrichtung verstellt werden, ebenso konnen die Oberschlitten durch Ver-
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stellen der Rollentrager ihren normalen Planweg naher oder entfernter von der 
Spindelmitte verlegen. Ein Schragstellen der Schlitten ist nicht moglich, so daB 
zur Bearbeitung von Kegelradern 'oder dergleichen besondere Aufsatzschlitten 
verwendet werden mussen (Abb. 127 und 128). 

1 

10 
yord. put'rsclil. 

Abb. 123. Bearbeitung eines Lager­
deckels aus GuOeisen. Anfnahme im 

Dreibackenfntter. 
1. Vom Revolverkopf: Drehen des 
Zentrierdnrchmessers nnd Anstirnen 
der inneren PlanfHichen. Vom vor­
deren QnerscWitten: Plandrehen 

der beiden auOeren StirnfHichen. 
2. Vom Revolver: ScWichten des Zentrierdurchmessers und der 

inneren Planflache, Vordrehen der Bohrung. 
3. Ansstechen der Ringnute ill der Stirnflache dnrch zwei Messer-

stahle und Schlichten der Bohrung. 
4. Vom Revolver: Kante abschragen, vom hinteren QuerscWitten 
Ausstechen der Ringnute in der Bohrung. Der Stahlhalter a mit dem 
AusstechstaW ist drehbar mit den Zapfen b anf dem Querschlitten 
befestigt. Eine Druckfeder c driickt den hinteren Teil des Stahl­
halters gegen das Fiihrungslineal d, welches am Unterteil des Quer­
scWittens befestigt ist. Beim Vorgehen des OberscWittens fiihrt der 
harte Stift e an der Leiste d entlang, schwenkt durch die entspre­
chende Form der Leiste den Halter zuerst in die richtige axiale 
Arbeitsstellung und HiOt dann den Stahl radial in das Arbeitsstiick 

eindringen. 

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

gen Formbohrungen. 
Die Lagerplatte a ist an der Stirnseite 
des Revolverkopfes festgeschraubt 
und tragt in einem Schlitz gefiihrt den 
StaWhalter c, welcher um den Zapfenb 
schwenkbar gelagert ist. Dnrch die 
Druckfeder d wird .der Stahlhalter am 
freien Ende stets zur Mitte gedriickt. 
In der Lagerplatte a ist ferner noch 
der Kopierbolzen e geiagert, der mit 
seinem unteren Ende anf den StaW­
halter c driickt, wahrend die obere 
Spitze die Kopierieiste f abtastet, 
welche am Rahmen des Revolver­
scWittens befestigt ist. 1;Ieim Vor­
gehen des Revolverschlittens wlrd also 
entsprechend der Form der Leiste die 
Bohrung ausgedreht. Der Riickdruck 
des Stahles wird gegen die Leiste ge­
richtet, so daO kein Abweichen ein-

treten kann. 

Da die ganze Steuerung dem Einkurvensystem entspricht, so ist auch ein 
Schnellgang der Steuerwelle fUr dasUberbrucken der Leerwege erforderlich. 

Die seitlichen Teile der Steuerwelle mit den Kurven fur die beiden Querschlitten 
sind durch schaltbare Kupplungen mit der Hauptsteuerwelle verbunden. Durch 
eine Ubersetzung dreht sich die Kurventrommel fUr den Revolverschlitten vier-
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mal, wahrend die Steuerwelle sich einmal gedreht hat. Durch Schaltnocken 
konnen die Querschlitten nach Belieben mit einer der Revolverkopfbewegungen 
einzeln oder gemeinsam zusammenarbeiten, indem die Kupplungen ihre Kurven­
trommeln mit der Steuerwelle verbinden. Fur die Bohrwerkzeuge besitzt jede 
RevolverkopffIache eine Aufnahmebohrung, die mit der Spindelmitte uberein-

Abb. 125. Bearbeitung einer Schwungscheibe. 
In der Abbildung ist gezeigt, wie es moglich 
ist, groGe Planformen von den Querschlitten 
aus zu drehen. Die Aufgabe wird gelOst durch 
groGe sehwenkbare Stahlhalter a und b auf den 
Oberschlitten der Querschlitten. Diese Stahl­
halter tragen am hinteren Ende Taststifte c 
und werden durch Druckfeder nach auGen ge­
driickt. Am UnterteiJ 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 getrofien. 

c 

Abb. 126. Schema des Arbeitsraumes 
eines Halbautomaten mit senkrecht ge­

lagertem Revolverkopf. 
a Arbeitsspindel; b Revolverkopf; c vor­

derer und d hinterer Querschlitten. 

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

Die beiden Arbeitsbeispiele Abb. 127 bis 130 geben gute Vergleichsmoglich­
keiten mit den vorher beschriebenen Bauarten von Futterautomaten. 

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

---, 
----r-

~~~~~---+---~ 

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

im Dreibackenfutter. 
1. Kanten anschragen und Nabe iiberdrehen 

vom Revolver. 
2. Bohrung erste Halfte vordrehen, Nabe nach-

drehen vom Revolver. 
3. Zweite Halfte der Bohrung vordrehen, N abe 
fertigdrehen vom Revolver. Vom hinteren 
Querschlitten Planflachen drehen, vom vor­
deren Querschlitten Kegelflache drehen. Auf 
den Querschlitten wird ein zweiter Schlitten a 
gesetzt, dessen Oberschieber b belie big im 
Winkel eingestellt werden kann. Auf dem 
Oberschieber wird der Stahlhalter c befestigt. 
Auf dem Unterschlitten a ist der Rollenhebel 
dum Punkt e drehbar gelagert. Am Revolver­
kopf ist eine Schragleiste g befestigt, welche 
beim Vorgehen den Hebel d mit der Rolle f 
schwenkt. Durch diese Schwenkbewegung 
driickt die Rolle am anderen Hebelende den 
Stahlhalter c und dadurch den Oberschieber 
in schrager Richtung vor. Samtliche Bohr­
stangen sind in der Arbeitsspindel durch eine 

Fiihrung abgestiitzt. 

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

backenfntter. 
1. Kanten der Bohrung anschragen, Nabe 
vorstechen nnd AuGen- 0 vordrehen vom 

Revolver. 
2. Nabe dnrch 2 Stahle ausstechen und 
Bohrung anschragen (schlichten) vom 
Revolver. Vom hinteren Querschlitten: 
Planfiache der Nabe und Schrage am 

AuBen-0 drehen. 
3. Vom Revolver: Bohrung nachdrehen 
und N abe fertigdrehen. Drehen der Kegel­
flache durch Sonderwerkzeug a auf dem 
vorderen Querschlitten (8. auch Abb.127). 
4. Bohrung reiben. Aile Bohrstangen in 

der Spindel abgestiitzt. 
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wie diese auch bei den normalen Drehbanken vorkommen. Aus Raummang4 
kann hier auf diese Maschinen nicht eingegangen werden. 

Abb. 129. Bearbeitung eines Naben­
korpers. Erste Einspannung. Aufnahme 

im Dreibackenfutter. it: 

1. Vom Revolver: Bohrungen vordrehen, 
AuBen- 0 und Nabe iiberdrehen. 

2. Vom Revolver: Bohrungen fertig­
drehen, Absatz an der Nabe drehen. 

3. AuBen- 0 und Naben- 0 fertigdrehen. 
Vom hinteren Querschlitten Planmichen 

drehen. 
4. Dreben der Aussparung in der mittleren 
Bohrung. In dem Schafthalter a ist der 
Doppelhebel b schwenkbar gelagert. Das 

. vordere runde Ende greift in den quer 
verschiebbaren Stahltrager c 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 flihrt der Querschlit­
ten so weit vor, bis der Ausdrehstahl auf 
richtiges MaB eingestochen hat. Dann wird 
durch die Langsbewegnng 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- 0 iiber­
drehen und Stiruseite vorstechen. 
2. Vom Revolver: Kanten anscbra­
!len und Stirnseite vo~stechen. 
AuBere Planflache und Ubergang 
drehen vom hinteren QuerschUtten. 
Auf dem vorderen QuerschUtten 
sitzt ein Werkzeughalter mit Quer­
bewegung a, welches den Stahl­
halter b tragt. Der QuerschUtten 
fiihrt zunachst bei nach rechts zu­
riickgezogenem Stahl so weit wie 
notwendig radial vor. Dann wird 
durch den Arm c am Revolver der 
Oberschieber a so weit nach links 
bewegt, bis der Stahl auf richtige 
Schnittiefe gekommen ist. Der 
Querschlitten geht dann langsam 
nach riickwiirts und erzeugt da-

durch die innere Planfliiche. 
3. Fertigdrehen des Innen- 0 am 
Flansch, Anschriigen der Ubergiinge 

vom Revolver. 
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