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Dieser Ubungsreihe Drehen 1 liegen der bisher angebotene Lehrgang Drehen und die
Erfahrungen, die mit seinem Einsatz in einem Modellversuch gesammelt wurden, zu
Grunde.

Die Ubungsreihe ist so konzipiert, dass sie in allen Formen der beruflichen Grundbildung
im Berufsfeld Metalltechnik Anwendung finden kann. Es werden systematisch die
grundlegendenden Fertigkeiten des Drehens mit konventionellen Drehmaschinen und
gleichzeitig die dazu erforderlichen Kenntnisse vermittelt. Die Ausarbeitung der einzelnen
Ubungen, besonders der Aufbau der Arbeitsplane in Form von Operationsplanen, stellt
jedoch bereits eine gewisse Vorbereitung auf die Bedienung CNC-gesteuerter Maschinen
dar.

Die Ubungsreihe wurde unter maBgeblicher Mitwirkung von Sachverstandigen aus der
Ausbildungspraxis erstellt. Das Bundesinstitut fir Berufsbildung (BIBB) dankt allen, die
mit ihren Hinweisen und Ratschlagen zur Entwicklung beigetragen haben. Besonderer
Dank gilt der Firma Gildemeister AG fiir inre Mitarbeit und den Herren aus dem Fach-
ausschuss ,,Entwicklung von Ausbildungsmitteln fiir das Berufsfeld Metalltechnik®, die
das Rohmanuskript durchgesehen haben.

Die Ubungsreihe erscheint in dreigeteilter Form und gliedert sichin

- die Unterlagen flr den Auszubildenden
- dem Begleitheft fir den Ausbilder
- die Kenntnisprifungen.
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Bewegungen der Schlitten — Spiel der Gewindespindeln

Ubung 1
Drehen |

Bewegungen der Schlitten

Die komplette Baugruppe Werkzeugschlitten wird in
Langsrichtung, also in Richtung Z, auf dem Maschinen-
bett geflhrt.

Der zur Baugruppe gehdrende Planschlitten bewegt
sich quer zur Langsrichtung, also in Richtung X. Und
der Oberschlitten mit dem Werkzeughalter ist in seiner
Grundstellung wieder in Langsrichtung, also in Rich-
tung Z bewegbar (Bild 1).

Die Bewegung von Ober- und Planschlitten erfolgt durch
Drehen ihrer jeweiligen Gewindespindel. Diese Dreh-
bewegung wird durch eine Mutter am Schlitten in eine
Langsbewegung umgewandelt.

An jeder Gewindespindel ist ein Skalenring angebracht,
an dem der Verstellwert abgelesen werden kann. Der
Skalenring dreht sich mit der Handkurbel der Gewinde-
spindel. Wird die Handkurbel aber festgehalten, so
lasst sich der Skalenring beliebig einstellen, auf Null
z.B. (Bild 2).

Spiel der Gewindespindel

Wird die Gewindespindel eines Schlittens von einer
Richtung in die entgegengesetzte gedreht, stellt man
fest, dass sich der Schlitten nicht sofort bewegt, ob-
wohl sich die Spindel dreht. Der Grund dafir ist das
Spiel zwischen den Gewindeflanken von Gewinde-
spindel und Schlittenmutter (Bild 3).

Dieses Gewindespiel wird auch als toter Gang be-
zeichnet. Es macht sich durch einen fuhlbar geringeren
Widerstand beim Drehen der Handkurbel bemerkbar
und muss vor jedem Einstellen des Skalenringes Uber-
briickt worden sein. Andernfalls stimmen der tatsach-
liche Verfahrweg des Schlittens mit der Anzeige des
Skalenrings nicht Uberein.

Um sicher zu gehen, dass das Gewindespiel Uber-
brickt worden ist, sollte der Skalenring immer erst ein-
gestellt werden, wenn sich der Schlitten bereits etwas
in die zu verfahrende Richtung bewegt hat. Das setzt
voraus, dass der Schlitten vorher gentigend weit in die
entgegengesetzte Richtung zurtickgefahren worden
ist.
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Bild 1 Bewegungen der Drehmaschinenschlitten
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Ubung 1
Drehen |

Rechte gerade StirndrehmeiBel

Wird die Stirnflache eines Werkstlicks quer zur Dreh-
achse gedreht, bezeichnet man diesen Vorgang als
Plandrehen.

In dieser Ubung wird fiir das Plandrehen der Stirndreh-
meiBel eingesetzt. Seine Hauptschneide befindet sich
an der Stirnseite des Schneidkopfes. Die Grundform
des StirndrehmeiBels ist gerade.

Da er die rechte Seite des Werkstiicks bearbeitet, wird
er als rechter gerader StirndrehmeiBel bezeichnet
(Bild 1).

Im nebenstehenden Bild ist der Schneidkopf des rech-
ten geraden StirndrehmeiBels mit Schneidkeil, Span-
flache, Hauptschneide und den Freiflachen abgebildet
(Bild 2).

Wegen der Lage der Hauptschneide an der Stirn des
Schneidkopfes fiihrt die Vorschubbewegung zur Dreh-
mitte hin. Die Vorschubbewegung des StirndrehmeiBels
ist also in Richtung —X (Bild 3).

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG
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Bild 1 Rechter gerader StirndrehmeiBBel
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Bild 2 Schneidkopf des rechten geraden Stirndreh-
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Bild 3 Plandrehen mit dem StirndrehmeiBel
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Ubung 2 Plandrehen mit dem rechten geraden EckdrehmeiBBel
Drehen | Operationsplan
Arbeitsablauffolge:
O?e— Nr. Einzelschritt Werkstiick-MaBe Arbeitsmittel Sorte | v n s
ration
1 1 | Rundstahl prifen @ 40 X ca. 194 Messschieber 0 0|0
2 | Rundstahl spannen Ausspannlange ca. 30 mm Dreibacken-Spannfutter 0 0|0
3 | Drehfrequenz einstellen 0 0 0 40 |318 | O
4 | Plandrehen, Schnitt 1 Zustellen 0,3 mm -Z recht. gerad. EckdrehmeiBel HSS |40 |[318 | Hand
5 | Plandrehen, Schnitt 2 Zustellen 0,2 mm -Z recht. gerad. EckdrehmeiBel HSS |40 |[318 | Hand
6 | Plandrehen, Schnitt 3 Zustellen 0,5 mm -Z recht. gerad. EckdrehmeiBel HSS |40 |[318 | Hand
7 | Entgraten 0 Werkstattfeile A 300-3 0 40 |318 | O

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG
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Runddrehen mit dem rechten geraden DrehmeiBel und

Ubung 4 dem rechten geraden SeitendrehmeiBel
Drehen| Ubungsblatt
3,2
92
3 2{
o I 9
iy p g c~
AS3 m| m
‘ e ©
182
Zustell-
% bewegung
-7 1
Vorschubbewegung
1 Rundstahl [DIN 668 11SMn30 aus Ubung 3
{Normblatt Lfd.
Stck| Benennung Zeichng.-Nr. Werkstoff Nr. Halbzeug Bemerkung
MafRstab
Rundstahl runddrehen 11

Hinweise

Um den rechten geraden SeitendrehmeiBel nicht zu
sehr zu belasten, wird er in dieser Ubung nur zum Fertig-
drehen (Schlichten) eingesetzt.

Der rechte gerade DrehmeiBel sollte nur zum Vordrehen
(Schruppen) verwendet werden. Ein DrehmeiBel mit dem
vorgedreht wurde, erbringt ohne vorherigen neuen An-
schliff keine saubere Oberflache am Werkstiick.

Das Werkstiick darf wahrend der 1. und 2. Operation
nicht ausgespannt werden.

Die fertiggedrehten Werkstiickdurchmesser sind jeweils
dem Ausbilder vorzuzeigen.

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG

Arbeitssicherheit

Am eingespannten Werksttck darf nur gemessen wer-
den, wenn die Arbeitsspindel stillsteht!

Die Spannbacken des Spannfutters dirfen nicht an die
Schlitten oder am DrehmeiBel anstoBen.

Bei vorstehendem Kontrollstift des Keilstangenfutters
darf das Werkstlick nicht gespannt und die Drehma-
schine nicht eingeschaltet werden.

Arbeitsmittel

Dreibacken-Spannfutter

Rechter gerader DrehmeiBel
Rechter gerader SeitendrehmeiB3el
Hoheneinstelllehre

Messschieber

[6] Werkstattfeile A 300-3
Spanehaken
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Ubung 4 Arbeitstechnik
Drehen | Runddrehen auf Durchmesser

Anstellen und Zustellen auf DurchmessermaB %
erzielen, missen Sie bereits das Anstellen des Dreh-
o
TS
S

Um einen bestimmten Durchmesser am Werkstilick zu
meiBels sorgfaltig ausfihren.

Der DrehmeiBel wird bei drehender Arbeitsspindel in
Richtung —X am Werksttckumfang, der Bezugsflache,
angestellt. Dabei bertihrt die Schneidenecke die Werk-
stiickoberflache nur ganz wenig.

In dieser Position wird der Skalenring am Planschlitten
auf 0 gestellt. Hierbei hélt eine Hand die Kurbel fest,

wéhrend die andere Hand den Ring dreht. Damit ist
der 0-Punkt fir das Zustellen in Richtung —X festge- %

¢ 37,5

legt.

Nun wird der DrehmeiBel mit dem Werkzeugschlitten
in Richtung +Z aus der Anstellposition herausgefah-
ren, so dass die Zustellung in Richtung —X erfolgen

kann (Bild 1). Anstell-
position

Beim Zustellen mussen Sie Folgendes wissen:

Der Rundstahl soll z.B. zunachst von @ 40 mm auf
@ 37,5 mm vorgedreht werden. Das bedeutet, der
Durchmesser des Werkstlicks soll sich um 2,5 mm
verringern. Dazu dirfen Sie den DrehmeiBel aber nur
um 1,25 mm zustellen, weil die Spanabnahme ja auf
beiden Seiten des Werkstlickdurchmessers erfolgt.
Deshalb zeigt die Skale des Planschlittens die dop-
pelte Zustelltiefe, also die Durchmesseranderung an.
Das heiBt, wenn Sie nach Skale des Planschlittens die
erforderliche Durchmesseranderung von 2,5 mm zu-
stellen, bewegt sich der DrehmeiBel nur um den hal- eingedrehte Risslinie
ben Wert, also um 1,25 mm.

Bild 1 Anstellen und Zustellen auf Durchmessermal

N
\
1
1,25

Andrehen und Priifen des Durchmessers

Um beim Runddrehen auf einen bestimmten Durchmes-

ser Ausschuss zu vermeiden, gilt folgende Regel:
Prufen Sie den neuen Durchmesser, wenn das Werk-
stiick etwa 2 bis 3 mm angedreht ist, bevor Sie die
ganze Lange drehen!

Dazu wird der DrehmeiBel in Richtung +Z aus dem

Drehbereich herausgefahren und die Drehmaschine ab-

geschaltet (Bild 2). L

Stimmt der neue Durchmesser nicht mit der Zeich- 7 '
nungsangabe Uberein, muss eine Korrektur vorgenom- % / ]

$375

1,25

men werden.

Ist der neue Durchmesser schon zu klein, miissen Sie
vor dem Neueinstellen den DrehmeiBel so weit in Rich-
tung +X zurlicknehmen, dass das Spindelspiel beim
Zustellen ausgeschaltet ist.

Nach der Neueinstellung ist der Skalenring sofort auf 0
zu stellen!

Zustelltiefe

Soll das Runddrehen bis zu einer bestimmten Werk-
stiicklange erfolgen, ist es fiir Sie zu Anfang der Dreh- <\__1——:—-\
ausbildung einfacher, wenn Sie die Lange vor dem

Runddrehen durch eine eingedrehte ,Risslinie“ mar-  Bild 2 Werksttick mit markierter Drehldnge und an-
kieren (Bild 2). gedrehtem Durchmesser
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