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Die Berechnung der Arbeitskurven der automatischen Drehbénke

Von Oberingenieur J,

Zur Erreichung der selbstiitigen Bewegungen bei auto-
matischen Drehbinken una Revolverdrehbinken ist bei
diesen Maschinen immer eine sogenannte Steuerwelle
vorgesehen. Von dieser Steuerwelle aus werden die selbst-
tatigen Bewegungden der einzelnen Maschinenelemente sowie
der Wechsel der Geschwindigkeiten geregelt. Wihrend die
steuerwelle eine vollstindige Umdrehung wvollfiihrt, macht
die Drehspindel soviel Umdrehungen, wie zur Fertig-
slellung des belrefienden Werkstiickes erforderlich sind. Die

Beziehung st also immer das Ubersetzungsverhiltnis

zwischen Drehspindel und Steuerwelle, ist ziemlich hoch und
mufl aullerdem, wenn der Automat verschiedene Werkstiicke
von verschiedenen Durchmessern bearbeiten soll, leichl ver-
dndert werden kénnen. Da bei jeder Umdrehung der
Steuerwelle ein Arbeitsstiick fertiggestellt wird, so ist die
Zeitdaner einer Umdrehung der Steuerwelle gleich def
Arheitsdauer des Werkstiickes.

Alle automatischen Drehbinke bestehen im allgemeinen

aus folgenden Elementen [vergl. Abb. 1 und 2, ferner auch
5 bhis 7):

al Aus der Drehspindel 7 mit den selbsttitigen
Einrichtungen zum Vorschieben und zum Spannen des zu
verarbeitenden Werkstofles.

b) Aus dem Werkzeugschlitten 2 der bei den
einfachen Formautomaten aus einem einfachen Lings-
schlitten [Abb. 1 und 5) zur Aufnahme eines Bohr- oder
Schneidwerkzeuges besteht, bei Revolverautomaten mit
emem Revolverkopl fiir 4 bis 6 Werkzeuge versehen ist,

c) Aus dem Quersupport, der entweder mit zwei
Werkzeugspannflichen & und } vor und hinter der Dreh-
spindelachse oder aus zwei voneinander unabhingigen Sup-
portschlitten besteht.

d) Ausder Steuerwelled welche die verschiedenen
Trommeln und Scheiben trigt, die mit Kurvenplatten oder
Knaggen versehen werden, um die Elemente a bis ¢ in Be-

van Himbergen

wegung zu setzen oder die Ein- und Ausschaltung der ver-
schiedenen Bewegungen zu bewirken.

e] Aus einer Gewindeschneid-Einrichtungs
fiir die Herstellung von Teilen mit Gewinden, die nicht mit
einem selbstifinenden Gewindeschneidkopt
werden kiénnen, und die an Stelle des unter
Werkzeugschlittens 2 gesetzt wird.

geschnitten
b erwihnten

) Aus einem besonderen Langdrehsupport 7, der
bei Anordnung der unter ¢ erwihnten Gewindeschneidvor
richtung an Stelle des Werkzeugschlittens Verwendung
findet und sich aul dem wvorderen Quersupportschlitten 3
fiihrt.

#) Aus einer hesonderen Abstechvorrichtunyg
zum Abstechen der Werkstiicke von der Stange,
unler { angeliihrte Langdrehsupport ¥ Verwendung findet

h) Aus einer Schlitzvorrichtung 9 zum selbst-
titigen Schlitzen der Schraubenképfe nach dem Abstechen

Der Antrieb der automalischen Drehbinke erfolst
meistens von der Drehspindel 7 aus, welche die der Be-
schalfenheit und Festigkeit des zu bearbeitenden Werkstoffes
entsprechende Umlaufzah! erhilt. Diese ist abhingi¢ von
dem &ubBeren Durchmesser des zu verarbeitenden Werk-
slolfes und von dessen Schnittgeschwindigkeit.

Die Schnittgeschwindighkeiten oder Unfangs-
geschwindigkeiten der zu wverarbeitenden Werkstoffe be-
tragen bei ausreichender Kiihlung und bei Verwendung
bester Schnelldrehstihle:

tiir Stangenstahl von 50/60 kg/mm? Festigkeit — 40—50 m/min
tiir Stangenstahl von 30/40 kg/mm?* Festigkeil — 55—60 m/min
fir weiches Messing . . . = B0—90 m/min
fiir hartes Messing &#0—T70 m/min

Die Steuerwelle 5 wird entweder durch Wechsel-
riider und Schneckenradiibertragungen von der Drehspindel
aus oder durch eine besondere Stufenscheibe 10 und
Schneckenradiibertragung 17 (vergl. Abb. 5) besonders an-

wenn der
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