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1. Theorie

1.1 Die Drehbank

Die Drehmaschine im Haus der Eigenarbeit ist eine Leit- und Zugspindeldrehmaschine, das bedeutet, sie
hat eine angetriebene Zugspindel fiir den automatischen Vorschub und eine Leitspindel fiir einen
Vorschub zum Gewindeschneiden.

Spindelstock mit Hauptspindel Dreibackenfutter Reitstock
Vorschubtabelle

Vorgelege

Vorschub-
getriebe

Drehzahl-
einstellung
(Gangwechsel)

Notaus

Motorstufe Schliisselschalter Hauptschalter
(Geschwindigkeit 1 oder 2)
Notaus




Anschlag
Olschauglas
Planschlitten
Kurbel fir

Werkzeug-
schlitten

Olschauglas

Olpumpe

Drehzahlverstellung
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Werkzeug
Schnellwechsel-
System

Oberschlitten
Schrauben zur Ober-

schlittenverstellung

Hebel fiir Langs-
und Planvorschub

Spindel ein (nach
unten = Vorlauf, nach
oben = Riicklauf)

Die Drehzahl wird links unten an der Maschine lber die Wahl des Ganges am Getriebe eingestellt. Die
Geschwindigkeiten stehen auf der Trommel.
Dazu wird am Drehknopf der Gang mit der gewiinschten Drehzahl durch Drehen des schwarzen Knopfes
eingestellt. Mit dem Hebel links daneben wird der Gang eingelegt, indem der Hebel kraftig nach links

gedriickt wird.

Gange nur im Stillstand schalten!

1. Drehzahl hier auswahlen

2. mit dem Hebel Gang einlegen
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Im Beispiel oben stehen untereinander vier Drehzahlen auf der Trommel: 1120, 125, 560 und 63.
Alle vier Drehzahlen sind mit dem selben Gang moglich durch Zuschalten des Vorgeleges und Umschalten
den Motors auf Stufe 1 oder 2.

1120 Motorstufe 2, kein Vorgelege
125 Motorstufe 2, mit Vorgelege
| 560  Motorstufe 1, kein Vorgelege |
Fi? jMotorstufe 1, mit Vorgelege |

Faustformel fiir die Drehzahl

Wir rechnen 7000 geteilt durch den Durchmesser am Drehteil, oder durch den Bohrerdurchmesser beim
Bohren bzw. den Fraserdurchmesser beim Frasen.

Das Ergebnis ist die Drehzahl fiir HSS-Werkzeuge (z.B. alle Spiralbohrer!) und normalen Stahl.

Fiir Aluminium wird die Drehzahl verdoppelt, fir Edelstahl oder Werkzeugstahl halbiert.

Beim Einsatz von Hartmetallwerkzeugen wird die Drehzahl zusatzlich verfiinffacht.

Fiir Messing bleibt die Drehzahl wie fiir normalen Stahl.

f 7000/Durchmesser = Drehzahl n \
(fiir die Bearbeitung von Stahl oder Messing mit HSS-Werkzeug)
bei Alu x 2

bei Edelstahl und Werkzeugstahl x 0.5

N J

Automatischer Vorschub

Die Drehbank ist mit einem automatischenm Vorschub ausgestattet. Der Vorschub ist auf der
Vorschubtabelle in Millimeter pro Spindelumdrehung angegeben, wird am Vorschubgetriebe eingestellt
und mit dem Vorschubhebel gestartet. Erreicht der Werkzeugschlitten den Anschlag, schaltet er sich
automatisch aus (mittels einer Fallschnecke).

Vorschubhebel:
Hebel nach vorne, wie im Bild

nach links einrlicken flr Langsvorschub

Hebel nach hinten
nach links einriicken fir Planvorschub
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Vorschubtabelle

Die angegebenen
Vorschubgeschwindigkeiten gelten flr
Langsvorschub, der Planvorschub ist nur ein

Drittel so GroR3.

AZC $HK

{ N\ Boe0  AZC khex | 0 200
£ G845 AZC 4Ok | 0758 AJC 2iM
o G080 AZC yhx |08

AZC hx | 0 400 SIC T

Vorschubtabelle, wenn am Vorschubgetriebe
Zanhrad (Z) gewahlt ist. Zu vermeiden.

AZD You | 3083

AZO Tk [o080 AFC ake [0 %00  BIC 2HK

AID JOR (B OF AZC FiL [0AW BICSOL
AZC 2H 1 0800

A0 SGL

Standard-Vorschubtabelle. Am Vorschubgetriebe
ist Riemen (R) gewahlt. Bevorzugte Vorschubart.

VergrolRerung:

Im Beispiel erreicht man einen Vorschub von
0,063 mm/Umdrehung durch Hebelstellungen
ARC 5 GK am Vorschubgetriebe.

Vorschubtabelle zum Gewindedrehen.
Gilt nur bei eingekuppelter SchloBmutter.
Rechte Spalte flr metrische Gewinde.

Vorschubrichtung (nach links/rechts)

Der Vorschub vom Beispiel wird der Reihe nach eingelegt
wie in der Tabelle angegeben. Die Buchstaben und Zahlen

stehen an den Hebeln.
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Maschine einschalten

Die Spindel ldsst sich am Hebel rechts am
Werkzeugschlitten einschalten. Der Hebel ist
gegen versehentliches Einschalten gesichert.

A Hebel herausziehen und nach unten:
Maschine lauft im Rechtslauf. (Standard)

T . \ Hebel herausziehen und nach oben:
~ Linkslauf. Achtung: nur mit umgedrehten

Werkzeugen!

1.2 Spannen

Werksticke kénnen im Dreibackenfutter gespannt werden, mit einer Rundlaufgenauigkeit von 0,2mm.
Wenn eine hohe Genauigkeit gefordert ist, muss das Werkstiick mit einer MeRuhr und einem
Kunststoffhammer ausgerichtet werden.

Alternativ kdnnen Werkstlicke mit einem geradzahligen Durchmesser (5mm, 6mm, 7mm etc.) bis zu
einem Durchmesser von 30mm auch in Spannzangen gespannt werden. Die Rundlaufgenaiugkeit betragt

dann 0,01mm.

Dreibackenfutter

Zum Aullenspannen oder Innen?nen gibt es verschiedene Backen
zum wechseln, oder - wie beidiesem Futter - Wechselbacken zum

Umdrehen. So, wie die Backen hier im Bild eingebaut sind, heissen
sie Bohrbacken.

So herum eingebaut heissen die Backen Drehbacken.

Geeignet zum Spannen grosserer Durchmesser. Maximal lassen sich
so Durchmesser in der GrolRe des Dreibackenfutters spannen.

Das Dreibackenfutter im HEi hat 200mm Durchmesser.
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Wenn die Backen weiter herausgedreht werden als bis zur
Kennzeichnung (Ring), sind nicht mehr alle Zdhne im Eingriff.
Es besteht dann die Gefahr, dass die Zdhne ausbrechen.
Sicheres Spannen nur bis zur Kennzeichnung.

Wenn ein Werkstlick mit gréBerem Durchmesser liber einen entsprechenden Bund verfiigt, kann es auch
innen gespannt werden-

Backen Wechseln / Wenden

Zum Wenden missen die Backen ganz
heraus geschraubt werden.

Beim Einbau muissen die Backen in der
richtigen Reihenfolge eingebaut werden.
Die Backen sind nummeriert, es gilt immer
die Zahl, die man bei der heraustehenden
Backe lesen kann. (Bild)

Die andere Zahl ware sichtbar, wenn man
die Backe umdreht und als Drehbacke
verwendet.
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In jeder Filhrungsnut im Dreibackenfutter ist
ebenfalls eine Zahl eingepragt, hier z.B. die 2.
Beim Zusammenbau muss man - beginnend mit
der Backe Nummer 1 - jede Backe in die Nut mit
der entsprechenden Nummer einsetzen.

Dazu muss der Anfangsgang der Planspirale
in der jeweiligen Nut sichtbar sein. Dann wird
erst die 1. Backe eingesetzt, der Anfangsgang
zur Nut Nr. 2 gedreht, die 2. Backe eingesetzt.
Zuletzt Anfangsgang zur Nut Nr. 3 drehen und
Backe Nummer 3 einsetzen.

Nur bei richtigem Zusammenbau treffen sich
auch alle 3 Backen in der Mitte.

Futter demontieren / montieren

Zum Anbau des Vierbackenfutters (fiir quadratische Werkstiicke) oder der Spannzangen muss das Futter
demontiert werden.

Dazu missen diese vier Muttern um etwa eine Umdrehung
gelockert werden - nicht komplett abschrauben!

Vorher wird eine kleine Drehzahl eingelegt und das Vorgelege
einkekuppelt, damit die Spindel sich nicht mitdreht.

rechts:
Eine der vier _
Befestigungsmuttern:

Mit einem 17er Schlissel die Muttern lockern,
zum Verdrehen der Spindel am Vorgelegehebel
auf O stellen, danach Vorgelege wieder einkuppeln.
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Wenn die vier Muttern gelockert sind, das Futter mit einem
leichten Hammerschlag (Kunststoffnammer!) vom Passsitz 16sen.
Das Futter wird nicht herunter fallen, die Muttern sind noch
immer vom Spannring fixiert. Siehe auch nachfolgende Bilder.

Jetzt den Spannring nach oben drehen.
Achtung: jetzt wird das Futter gelost!
Gut Festhalten und nicht die Finger
drunter einklemmen.

So sieht das demontierte Futter von hinten aus ...und so die Spindel ohne Futter.

Fiir den Mitnehmer in der Spindel gibt es eine entsprechende Bohrung im Futter.
Ein Blick durch die Bohrungen in der Spindel verdeutlicht das Prinzip mit dem Spannring:

Spannring nach oben gedreht zum entsichern Spannring nach unten zum sichern

Bei der Montage des Futters umgekehrte Reihenfolge, PaRfldchen penibelst reinigen!!!




Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Spannzangen

Zur Montage der Spannzangen muss das Futter abgebaut werden.

Dann kommt die Aufnahmebhidilse in die Spindel (vorher penibel saubermachen!),

und die Spannzange in die Hiilse. Spannen mit der Spannmutter und dem Spannhebel an der linken
Maschinenseite.

Der Haltering dient dazu, daR der Spannring hinter der Spindel, der vorher das Dreibackenfutter festhielt,
nicht klappert beim Ein- und Ausschalten.

Die Abdruckschrauben an der Aufnahmehiilse diirfen hinten nicht soweit rausstehen, daR die Hilse nicht
im Konus fest wird.

Aufnahmehiilse  Abdriickschrauben Spannzange Haltering

Die Nut muss in den

kleinen Nutstein in der
Im Schrank unter der Drehbank sind die Spannzangen und das Zubehor Aufnahmehdiilse finden

Spannmutter

Spannhebel
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Arbeiten mit den Handkurbeln und den Skalen

Die Bewegungen des Werkzeugs erfolgen (iber die drei Handkurbeln in Langsrichtung und Planrichtung.
Die GrolRe Kurbel ist fir die eigentliche Langsbewegung beim Drehvorgang, die kleinere Kurbel zum
Einstellen der Drehlange. Deshalb hat die groRBe Kurbel keine genaue Skala, die Drehbewegung endet am
eingestellten Anschlag.

Vorschub / Einstellung Langs

Vorschub /Zustellung Plan

Vorschub / Drehprozess Langs

Die beiden kleineren Kurbeln sind mit einer Skala ausgestattet, auf der sich 2/100 Millimeter ablesen
lassen. Gemeint ist das MaR im Durchmesser.

Wegen des Spiels in den Trapezgewinden, mittels denen die Schlittenbewegung ausgefiihrt wird, ist die
Skala nur genau, wenn immer in derselben Richtung zugestellt wird. Dreht man versehentlich zuu weit,
muss man die Kurbel (iber das Spiel hinaus zuriickdrehen und den gewiinschten Wert erneut einstellen.

Damit der Schnittdruck immer gegen das Spiel arbeitet, stellt man beim AuRendrehen immer von auflen
zu, beim Innendrehen immer von innen.

Die Skala lasst sich einstellen, indem man die Kurbel
festhalt und den Skalenring gegen einen geringen
Wiederstand verdreht.

Danach wird die Skala nicht mehr angefasst,

nur die Kurbel.

Der Reitstock

Der Reitstock lasst sich verschieben und
mit dem groRen Hebel (oben) klemmen.
Mit der Kurbel lasst sich die Pinole

. ausfahren, an der Skala kann man den
Verfahrweg genau ablesen. Mit dem
kleinen Hebel (oben) ldsst sich die Pinole
klemmen. Mit dem Reitstock kann man
bohren, Werkstilicke oder Gewindebohrer
zentrieren und lange Werkstlicke
abstitzen (mit einer mitlaufenden Spitze).

11
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Bohrer kommen in ein Bohrfutter, groRe Bohrer direkt in die  Die mitlaufende Kérnerspitze zum Stiitzen
Pinole (Kegelaufnahme) langerer Drehteile

genaue Skala fiir die Tiefenzustellung Bei ganz zurlickgefahrener Pinole 16st
sich die Kegelklemmung

Unfallverhiitung

Beim Drehen fliegen heiRe und scharfe Metallspdne umher, die insbesondere im Auge Brand- und
Schnittverletzungen verursachen kénnen. An rotierenden Teilen kdnnen sich Kleidung oder lange Haare
verfangen. Bei einer Kollision von Werkzeugen oder Schlitten mit dem Dreibackenfutter kénnen grofRe
Sachschdden entstehen.

Vorschriften zur Unfallverhiitung sind unverzichbar und verpflichtend.

Unfallverhiitungsvorschriften:
Schutzbrille tragen!
Anschlag einstellen!

Keine Krawatten oder Schal tragen, keine Schniire an der Kleidung (Kapuzenpulli).
Haarnetz bei langen Haaren tragen.

Spane nicht mit der Hand Entfernen, Spanhaken benutzen!

Futter vor dem Einschalten mit der Hand drehen, Futterschliissel nie steckenlassen!

Bei unsicherer Einspannung kleine Drehzahl und wenig Zustellung verwenden!

12
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1.3 Werkzeuge

Die Drehstdhle

Die Werkzeuge beim Drehen heissen Drehstahl. Sie unterscheiden sich in Material und Form.
Es gibt Drehstadhle aus HSS, mit aufgeloteter Hartmetallplatte oder als Halter mit wechselbaren
Wendeschneidplatten.

HSS

Drehstahle aus HSS muss man selbst schleifen, bendtigen Kiihlung beim
Drehen und Schleifen und bleiben nicht so lange scharf (= kiirzere Standzeit)
wie Hartmetall-Drehstdhle. Sie werden meistens eingesetzt, wenn man einen
Drehstahl mit einer bestimmten Form braucht, zum Beispiel fiir einen
halbrunden Einstich mit einem Radius von 2,5 mm. Geschliffen werden sie an
einer Korund-Schleifscheibe und miissen dabei immer wieder gekihlt werden.

Werkzeuge aus Hartmetall haben eine héhere Standzeit und
kénnen auch bei hohen Temperaturen eingesetzt werden.

Hier ein Drehstahl mit aufgel6teter Hartmetallplatte.

Diese Stahle konnen nachgeschliffen werden (an einer Siliciumcarbid-
Scheibe oder - besser - an einer Diamantscheibe).

Besonders Vorteilhaft sind die Drehstdhle mit Wendeschneidplatten, hier kann die Schneidplatte aus
Hartmetall einfach verdreht werden, wenn eine Ecke stumpf oder gebrochen ist.

AulRerdem kann jetzt mit einem Klemmbhalter verschiedenes Material bearbeitet werden, wenn man die
Wendeschneidplatte austauscht. (Modulare Zerspanung)

Verschiedene Formen von KLemmhaltern und Wendeschneidplatten Schneidplatte im Detail

Wendeschneidplatten werden nicht nachgeschliffen, sonst wird der
Halter beschadigt!

Schneidengeometrie

Zum Schleifen eines Drehstahls muss man etwas Uber die vorkommenden Winkel und den
Zusammenhang derer Abhdngigkeit vom bearbeiteten Werkstoff kennen.

13



Die Bezeichnungen der
Winkel beim Drehstahl

a Freiwinkel
f Keilwinkel
y Spanwinkel

Schneidkeil —
Spanflache

Freiflache
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Schnitt-
richtung

e r—

Werkstlck

...und die Zusammenhange mit dem bearbeiteten Werkstoff:

Tabelle 1: GroRe der Winkel am Schneidkeil
Keilwinkel Spanwinkel y Freiwinkel o
grol3 klein klein groB klein etwas groBBer
!

Harte Werkstoffe | Weiche Werk- Harte und sprode | Weiche Werk- Harte und kurz- Weiche, plastisch

mit hdherer Fe- | stoffe, z. B. Werkstoffe, bei stoffe, beim spanende Werk- | verformbare

stigkeit, z. B. Aluminium- unterbrochenem | Schlichten stoffe, z. B. hoch- | Werkstoffe, z. B.

hochlegierte Legierungen Schnitt, beim legierte Stahle Kunststoffe

Stahle Schruppen
Zum Schleifen: Winkeltabelle fir verschiedene Werkstof
Verarbeitete Werkstoffe Schnellarbeitsstiihle Hartmetalle

o i ¥ a i Y

weicher Stahl §° 64° 18° 5° 75° 10°
legierter Stalil 8° 74° 8° 5° 75° 10°
Graugu} 8° 82° 0° 5° 85° 0°
Buntimetalle 6° 82° 2° 5° 75° 10°
Leichtmetalle 10° 40° 40° 10° 60° 20°
Kunststoffe 12° 66° 12° 12° 66° 12°
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MeRBwerkzeuge

Beim Drehen lassen sich mit etwas Ubung sehr genaue Durchmesser anfertigen, zum Beispiel als Lagersitz
fiir ein Kugellager mit einer Toleranz von plus minus 0,005 mm. Dazu bendtigt man aber auch die

richtigen Messwerkzeuge.

Ubersicht:

Bligelmessschraube

2
2/’// 50- 1040
& B0 Y
[y

|
|

MeRuhr FihlhebelmeRgerat
Anzeige: 81,55mm MNow: 0,05 mm
T 8 9 10 1 12 13
nobhbdveoe b bbb o el
1 oS BP Ee EEFT VTS PR FRPAEOOT ey 1177
o 1 2 A 4 8 & TR ]

L[ -

Anzeige: 119,08 mm Now: 0,02 mm
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o ——

17

|
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¥

L4

Messschieber analog

1535 I

B

Messschieber digital

MeRuhrenstander mit Magnetful}

Mit dem analogen Messschieber kann man bereits auf
5/100 mm (0,05 mm) genau messen. Dazu muss man den
Nonius ablesen kénnen.

Es gilt der erste Teilstrich von links ab der Null, der mit
einem der Striche darilber ibereinstimmt, als Mal des
Millimeter-Bruchteils, der ganzzahlige Millimeterwert links
der Null wird dazu gezahilt.
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Zum Messen auf 1/100 Millimeter wird eine Bligelmessschraube bendtigt. Bei dieser Genauigkeit muss
einiges beachtet werden, um kein verfalschtes MelRergebnis zu erhalten.

Zunachst mussen die Messflachen gereinigt werden. Dazu die Messschraube (nur mit der Rutschkupplung
am hinteren Ende !) zuschrauben und ein sauberes Stiick Papier zwischen den Messflachen einklemmen.
Dann das Papier herausziehen. Bei der Gelegenheit die Messschraube gleich ganz zudrehen und
kontrollieren, ob der Nullpunkt stimmt.

Die Messschraube — wie alle anderen Feinmessgerate — zeigt nur bei 20° Raumtemperatur exakte Malte
an (wegen der Ausdehnung des Metalls bei Temperaturverdanderung). Also die Messschraube keiner
héheren Temperatur (Sonne) aussetzen, und keine heiRen Teile messen.

Damit die Messkraft immer gleich grof} ist, zum Messen die Rutschkupplung am hinteren Ende
verwenden.

Die Messschraube besitzt ein geschliffenes Feingewinde mit einer Steigung von % Millimeter pro
Umdrehung. Die Trommel muss also zwei mal gedreht werden, damit die Messflachen einen Weg von
einem Millimeter zuriicklegen. Deshalb kommt die Null auf der Trommel pro Millimeter zweimal am
Ablesestrich der Skala vorbei. Wahrend der ersten Umdrehung werden die abgelesenen 1/100 Millimeter
also zum Millimeterwert dazugezahlt, wie im Beispiel, bei 65,34 Millimeter. Bei der zweiten Umdrehung
mussen noch 50/100 dazugezahlt werden.

Ablesebeispiele Bligelmessschraube:

Anzeige an der

Skalenhiilse: L = i
0,0 0,0 0,5

Skalentrommel: 0,00 0,34 0,45

Messwert in mm: 10,00 65,34 38,95

Wegen der hohen Fehlerwahrscheinlichkeit beim Ablesen empfiehlt es sich, das grobe MaB mit
dem digitalen Messschieber zu messen und nur die hundertstel Millimeter mit der
Biigelmessschraube.

Zum Messen von Innenflachen gibt es Innenmessschrauben. Diese haben — wie auch die
Bligelmessschrauben — einen Bereich von jeweils 25 mm. Es gibt sie demnach fiir 0-25 mm, 25 — 50 mm
und so weiter. Sie kosten etwa das vier-bis sechsfache einer Bligelmessschraube. Noch teurer, aber
genauer sind Dreipunkt-Innenmessschrauben.

Mit dem Fithlhebelmessgerat kann der Rundlauf gepriift werden, z.B. zum Ausrichten eines Drehteils im
Dreibackemfutter.

16
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Mit der MeBuhr kann der Rundlauf nicht nur geprift, sondern die Exzentritdt auch genau gemessen
werden. Dazu braucht man auch einen MeRBuhrenstander, den man auf den Werkzeugschlitten der
Drehbank setzen kann.

Die Meluhr kann auch verwendet werden, um die Schlittenbewegung - vorzugsweise des Planschlittens -
zu Uberwachen. So kann leichter eine Passung gedreht werden, weil jede Werkzeugbewegung, auch im
Bereich von 1/100mm, wahrnehmbar wird. Achtung, naturlich lesen wir an der MeRBuhr jetzt den Radius
ab und nicht den Durchmesser, wie an der Skala!

Darstellung von Drehteilen in einer Zeichnung

Wenn man nicht nur nach selbst erstellten Zeichnungen oder Skizzen dreht, sondern eine normgerechte
Zeichnung als Vorlage hat, muss man so eine Zeichnung auch lesen kdnnen. Wer hier richtig einsteigen
will oder muss, ist mit einem "Tabellenbuch Metall" gut beraten. Es genligt eine dltere, gebrauchte
Ausgabe.

Beispiel einer technischen Zeichnung nach Norm:

S (of S75)

OIN 76-A
OIN 509-E0,6x0,2

Rz 6,3
DIN 509 - E0,6x0,2

\ @/ SR 63 Rz 6,3
] [

@30
#15h9
@27Fu8

i
#15h9
M20x1,5

7 s 1x45°

1x45°] Do 10
1x45° L 28 _
10 50
g~ B =
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Drehteile werden immer waagerecht gezeichnet. Wichtig ist auch die sogenannte Fertigungsgerechte
Bemalung: die MaRe werden so eingetragen, wie man sie auch beim Drehen braucht, ohne dass man
rechnen muss. Hier im Beispiel die 10, 28 und 50 mm so, wie man sie auch von der Planflache zustellt. Die
Bezeichnungen h9 und u8 stehen fiir genormte Toleranzfelder. (Wer hier weiter einsteigen will, braucht
das Tabellenbuch Metall). 1x45° bezeichnet eine Fase mit 45 Grad auf eine Lange von 1 mm. Sofern keine
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anderen Angaben Uber die Herstellungstoleranz gemacht sind, gelten automatisch sogenannte
Allgemeintoleranzen (mittel), die in folgender Tabelle dargestellt sind

Tabelle 1: Aligemeintoleranzen fir
Langenmalde
Grenzabmale in mm
fir NennmaRbereich in mm
Tclﬁclleranz— uber | Uber | Uber | Gber | Uber
asse 05 | 3 6 30 | 120 | 400
bis bis bis bis bis bis
3 6 30 120 400 | 1000
f fein +0,06|/+0,05 +0,1(+0,15| +0,2 | + 0,3
m mittel +01 |01 | +02(+x03 |+05]|+0,8
¢ grob +02 |03 | +£05|+x08 [£1,2 |2
v sehrgrob| - (05 |1 [+£15 |+25|+4

Fir spezielle Eigenschaften von Werkstiicken gibt es eigene Symbole. Wenn keine Bezugsebene
gekennzeichnet ist (GroBbuchstabe A oder B in einem Quadrat) gilt die Mittellinie als Bezug.

Tabelle 1: Rundform-, Orts- und Lauftoleranzen

Sinnbild und Anwendungsbeispiele
tolerierte Eigenschaften Toleranzzone Zeichnungsangabe Erklarung

Rundheit 3971 | Die Umfangslinie jedes Querschnittes

< (Kreisform) : muss in einem Kreisring von der Breite
% C) t; = 0,02 mm enthalten sein.
o
[=
£ Zylindrizitét Die tolerierte Fliche muss zwischen
I= d L&]0,05 . : . ; it
= (Zylinder- zwei koaxialen Zylindemn liegen, die ei-
< /Q/ form) nen radialen Abstand von t;= 0,05 mm
@« EE haben.
b Koaxialitét, [2] [@[e0.03[a] | Die Achse des tolerierten Teiles der
& Konzen- Welle muss innerhalb eines Zylin-
2 @ trizitét ders vom Durchmesser e, = 0,03 mm
g ‘|‘ liegen, dessen Achse mit der Achse
O des Bezugselementes fluchtet.
o Rundlauf #101]a-6] | Bei Drehung um die Bezugsachse AB
@ darf die Rundlaufabweichung in jeder
2 / 1_ | senkrechten Messebene f = 0,1 mm
E | nicht iiberschreiten.
=
. [a] [&]
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Drehverfahren:
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Tabelle 1: Drehverfahren

Beispiel/Benennung

Kennzeichen/Einzelverfahren

Beispiel/Benennung

Kennzeichen/Einzelverfahren

Runddrehen

Beim Runddrehen wird eine
zylindrische Fliche erzeugt:
Langs-Runddrehen (Bild),

Breitschlichtdrehen und Quer-

Runddrehen

Plandrehen

Beim Plandrehen wird eine
ebene Flache senkrecht zur
Drehachse des Werkstiicks er-
zeugt: Quer-Plandrehen (Bild)
und Quer-Abstechdrehen

Mit einem Profilwerkzeug
werden schraubenférmige
Flachen erzeugt: Gewinde-
drehen (Bild) und Gewinde
strehlen (mehrschneidiges
Werkzeug)

Das Stechdrehwerkzeug flhrt
zur Erzeugung von Einstichen
eine Vorschubbewegung quer
(Bild) oder langs zur Drehach-
se aus

Das Profil des Drehwerkzeu-

ges bildet sich auf dem Werk-

stiick ab: LAdngs-Profil-Drehen
und Quer-Profildrehen (Bild)

Durch die Steuerung der Vor-
schubbewegung wird die
Werkstickform erzeugt: NC-
Formdrehen oder Kopier-
drehen (Bild)

Mit der Drehmaschine im Haus der Eigenarbeit kdnnen die ersten fiinf Verfahren angewendet werden.
Runddrehen (auch ,Langsdrehen”) und Plandrehen sind die Standardanwendungen beim Drehen.
Beim Langsdrehen unterscheidet man auch zwischen AuRen- und Innendrehen.

Pyt
7%z
AulRendrehen Innendrehen
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Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Der DrehmeifRel muss genau auf die Mitte des Werkstlicks eingestellt werden, andernfalls driickt das
Werkzeug oder es bleibt ein kleiner Zapfen stehen beim Plandrehen. (Grafik)

y kleiner

y grofBer

a kleiner
\LF

Werkzeug tber Mitte

2. Praxis

Vorbereitung ("Riisten")

DrehmeiRRel in einen Halter einbauen und mit den Schrauben von oben klemmen. Darauf achten, dass die
Spitze des DrehmeilRels weiter nach links Gbersteht als die Flache des Halters. Sonst bleibt der Halter beim
Plandrehen am Werkstiick hangen.

DrehmeilRel auf Mitte einstellen: Spitze in den Reitstock stecken, Reitstock an den Werkzeugschlitten
ziehen und klemmen, Pinole ausfahren, Werkzeughalter nach links etwa 45° verdreht aufstecken und mit
den Kurbeln der Langs- und Planzustellung die Spitze des Drehmeil3els nahe an die Spitze im Reitstock
bringen. Mit der Verstellschraube am Werkzeughalter den DrehmeilRel genau auf Hohe der Spitze
einstellen.

Die Hohe muss beim geklemmten Werkzeughalter stimmen! Wenn die Klemmung offen ist, hdangt der
Drehmeil3el etwas herunter.
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Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Werkstick so kurz wie moglich in das Dreibackenfutter einspannen. Lange Werkstlicke kdnnen abknicken
(gefahrlich!) und missen zuerst eine Zentrierbohrung erhalten, damit man sie dann mit der Spitze des
Reitstocks zusatzlich fiihren kann

Anschlag einstellen und Klemmschraube des Anschlags festziehen. Den Werkzeugschlitten gegen den
Anschlag kurbeln und dabei Langs- und Planschlitten soweit zurlickdrehen, dass keine Kollision moglich
ist.

Kollisionsfrei

Schlitten am Anschlag

- [
Vor dem Einschalten der Maschine das Futter mit der Hand lose durchdrehen und kontrollieren, dass
nichts kollidiert.
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Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Absatz drehen - Ubung aus dem Kurs

Die Standardaufgabe beim Drehen ist die Herstellung eines Absatzes mit einer genauen Lange und einem
genauen Durchmesser. Dazu miissen die beiden Skalen von Langs- und Planvorschub eingestellt werden.
Zuerst wird immer die Lange eingestellt, dann der Durchmesser.

3 Vs
Zuerst Die Spitze des Drehstahls nahe an die Planflache bringen und vorsichtig am Werkstlick ankratzen
(Maschine lauft natdrlich). Der Schlitten muss dabei am Anschlag anliegen!

Dann den Planschlitten zurtickkurbeln, bis Dann die Kurbel festhalten und die Skala
die Spitze des Stahls wieder "im Freien" ist, wie auf dem Bild einstellen: die Null zwei
ohne den Oberschlitten zu verstellen. bis drei Zehntel Millimeter vor dem Strich.

.
AN

2\

Dann die Kurbel (nicht mehr die Skala!) Jetzt Plandrehen (Schlitten bleibt am Anschlag!)
nach oben drehen, bis die Null am Strich
ist.
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Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Jetzt zeigt die Skala Null, wenn der Schlitten am Anschlag ist und
somit die Position am Ende des Drehvorgangs erreicht hat.
Wenn man jetzt den Vorschub einschaltet, macht der Schlitten
einen Weg von Null, bis der Vorschub ausschaltet.

Die gewlinschte Lange des Absatzes kann jetzt bequem am
Oberschlitten eingestellt werden.

Um eine saubere Flache am Ende des Absatzes (Schulterfllache) zu
erreichen, stellt man 2 Zehntel Millimeter weniger ein als die
gewlinschte Lange. Beim letzten Span, wenn der Durchmesser
fertig ist, wird der Oberschlitten mit Hand auf FertigmaR gedreht.

Jetzt wird der Durchmesser eingestellt. Dazu die Spitze des
Drehstahls (Maschine lauft!) nahe am Ende des Werkstlicks
positionieren und vorsichtig am Durchmesser ankratzen.
Achtung! Am bereits eingestellten Oberschlitten (vorherige
Schritte) nichts verdrehen! Fiir die Langsrichtung nur die
groBe Kurbel verwenden!

Wenn die Spitze des Drehstahls am AuBendurchmesser
ankratzt, vorsichtig nach links aus dem Werkstiick
herausfahren (mit der groRen Kurbel!)

!

.|.i'ﬂm\unluqfniwi

J—1

Jetzt den Planschlitten auf die nachste verniinftige Zahl (hier z.B.
"1" zustellen (Skala nicht verstellen) und Vorschub einschalten.
Los gehts!
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Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Nach dem ersten
Uberdrehen messen!

Beim letzten Span die zwei Zehntel fiir die Lange
noch zugeben.......

... und langsam herausdrehen fiir eine
schone Schulterflache.
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Drehkurs im Haus der Eigenarbeit

Am Ende einer Vorschubbewegung nicht einfach zuriickkurbeln (schlecht fiir Stahl und Flache).
Stattdessen den eingestellten Wert merken, Spitze des Drehstahls leicht von der Werkstiickoberflache
abheben, zurtickkurbeln und sofort den gemerkten Wert wieder einstellen, bevor er vergessen wird.
Jetzt neu zustellen, oder erst messen, und dann neu zustellen.

6 Erinnerung: \

Die Bewegung von Lings- und Planvorschub erfolgt mittels Trapezgewinde. Diese haben ein
Gewindespiel. Deshalb ist die Bewegung von Langs- und Planschlitten nur in einer Richtung genau,
bezogen auf die Skala. Deshalb muss man beim zuriickdrehen immer etwas weiter zuriickdrehen (bis
man am Widerstand merkt, dass sich der Schlitten bewegt hat), und dann wieder vor, bis auf den
gewiinschten Wert.

Beispiel: die Skala steht auf 2,4 und der DrehmeiRel soll ein Zehntel zuriick gestellt werden. Dazu muss
der Vorschub etliche Millimeter zuriick gedreht werden, und dann wieder vor auf 2,3. /

o

{2 Iscar Chap Formatos.sms - TouTube - Hindess ks

G
23 | Tmrrr—
Detei Bearbelen Ansiht Favorben Edras 7

i Favorien (00 Bscar Chip Formation. weaw - YouTube | | Y- [l - o= - Sele- Scherhek- Edras- -

Eews Drilling - Friction
Driling - Feam Drilling

http://www.youtube.com/watch?feature=player_embedded&v=mRuSYQ5Npek

Unter diesem Link gibt es bei YouTube ein Video von (iber den SpanfluB verschiedener Materialien.

Viel Spal8 beim Drehen!
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