FABRIKATIONS-PROGRAMM :
VDF-EINHEITSDREHBANKE
REVOLVERDREHBANKE
HOBELMASCHINEN .
EINSPINDEL-AUTOMATEN
BOHRBANKE ;
KURBELWELLENDREHBANKE
GESCHOSSBEARBEITUNGS-
MASCHINEN :
OLGETRIEBE
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(DRP und Auslandspatente)

ist ein Sonderstahlhalter, der gegeniiber den iiblichen
Stahlhalterausfiihrungen wie Herzklaue, Winkelklaue,
Vierfachstahlhalter usw. eine Reihe bemerkenswerter
Vorteile aufweist:

eschliffen

den
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Der Schnellwechselstahlhalter kann bei den meisten
Dreh- oder Revolverdrehbanken nach Entfernen des
seitherigen Stahlhalters ohne weiteres aufgeschraubt
werden. Die AnschluBmafBe sind aus der Tabelle auf
Seite 7 ersichtlich. Er eignet sich fiir alle vorkommen-
denDreharbeiten und wird in 4 verschiedenen Gréfien
flirMaschinen von 160—350 mm Spitzenhdhe geliefert.
Aus den obenangefiihrten Vorteilen ist ersichtlich,
daB bei Verwendung des neuen Stahlhalters eine
Reihe unproduktiver Nebenzeiten ausgeschaltet wer-
den, was eine betrachtliche Leistungssteigerung zur
Folge hat.
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Werkzeughalter fiir Stahle mit recht-

eckigem Querschnitt eingespannt.
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Anwendungs-Beispiele

B“d 2 Ausdrehen einer Kupplungs-
hiilse, wobei zur Aufnahme des Bohr-
stahls einWerkzeughalter fur Stahle mit
rundem Querschnitt Verwendung findet.
Die prismatische Auflageflache gibt
dem Bohrstahl eine sichere Fiihrung und
verhindert auch bei schweren Schnitten
ein seitliches Ausweichen des Werk-

zeugs.

Bild 5 Vorbohren

einer Stahlhiilse.

Der Spiralbohrer ist
im Support in einem
besonderen Werk-
zeughalter mit Morse-
konus eingespannt.
Auf diese Weise kann
fiir das Bohren der au-
tomatische Vorschub

benutzt werden.




Jedes Mittelund jede MaBnahme, um mit
den vorhandenen Betriebseinrichtungen
eine Leistungssteigerung zu erzielen,
verdient heute grofite Beachtung. Dies
gilt vor allem fiir solche Einrichtungen,
die infolge des grofien Bedarfs nur sehr
schwer und mit langen Lieferzeiten
beschafft werden kénnen, wie Werkzeug-
maschinen, insbesondere Drehbéanke und
Revolverdrehbénke. Die Leistung dieser
Maschinen zu steigern ist, sofern es sich
um neue Modelle handelt, nicht immer
ohne weiteres moglich, weil heute fast
ausnahmslos die Durchzugskraft einer
Werkzeugmaschine auf die Leistung des
Werkzeugs abgestimmt ist. Aus den
Schnittzeiten wird also, bei richtiger Auf-
teilung der verschiedenen Operationen,
nicht mehr viel herausgeholt werden
konnen. Dagegen besteht fastimmer eine
Moglichkeit, die unproduktiven Zeiten zu
verkiirzen. Dies gilt vor allen Dingen fiir
das Auswechseln und Neueinstellen der

Werkzeuge und fiir das Umspannen des
Werkstiicks. Haufig wird hier die Erfah-
rung gemacht, daf fiir diese Arbeiten
mehr Zeit erforderlich ist als fiir den
Arbeitsgang selbst. Diesem Ubel sucht
man durch dem Werkstlick angepafite
Aufspannvorrichtungen und durch be-
sondere Stahlhalterausfiihrungen, wie
Mehrfachstahlhalter, Vierfachstahlhalter
usw. abzuhelfen, doch kdénnen die bisher
bekannten Bauarten die Nachteile nur
in unvollkommener Weise beseitigen.
Dies ist vor allen Dingen darauf zurlick-
zufiilhren, weil bei den iblichen Stahl-
halter-Ausfilhrungen keine Maoglichkeit
besteht, die genaue rdumliche Lage der
Schneide fiir einen bestimmten Arbeits-
gang und fiir eine unbegrenzte Anzahl
von Stahlen festzulegen. Nach dem Aus-
wechseln muf3 das Werkzeug in der Ver-
tikalebene in das richtige Verhaltnis zur
Spitzenhdhe und in der Horizontalebene
in das richtige Verhaltnis zur Teilung des
Teilrings an derSchlittenspindel gebracht
werden. Diese Einstellarbeiten erfor-
dern viel Zeit und fallen hauptsachlich
dann ins Gewicht, wenn fiir die auszu-
fuhrende Dreharbeit nur wenige Sekun-
den bendtigt werden. Betragt die Zahl
der aufeinanderfolgenden Arbeitsgange
nicht mehr als 3 oder 4, so verwendet
man in der Regel einen Vierkantrevolver,
der aber den Nachteil besitzt, daf3 nur
4Werkzeuge eingespanntwerdenkdnnen
und diese nach dem Schleifen, bzw. Aus-
wechseln, wieder raumlich genau ein-
gestellt werden miissen. Im Sinne einer
Leistungssteigerung ist also auch der
Vierkantrevolver ein unvollkommenes
Mittel, um die unproduktiven Zeiten zu
vermeiden, da durch seine Anwendung
nur der kleinere Teil dieser Zeiten ausge-
schaltetwird. AuBerdembesteht beiden
meisten Stahlhalterausfiihrungen dieser
Art keine Moglichkeit fiir die Aufnahme
eines Spiralbohrers. Dieser muf3 daher
im Reitstock eingespannt und der Vor-
schub von Hand angetrieben werden.
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Bild 5 stwnhihaterblock mit geschliffenen
Fiihrungsbahnen, auf den Supportschieber auf-
geschraubt, ohne Werkzeughalter.
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 Bild 6 scrnotiwech

mit Auslésevorrichtung fiir Spiralbohrer.

Der neue Boehringer Stahlhalter vermei-
det die oben angefiihrten Nachteile und
bewirkt damit eine Verringerung der
unproduktiven Zeiten. Zu diesem Zweck
werden die Werkzeuge in besondere
Werkzeughalter eingespannt und am
Stahlhalterkopf festgeklemmt. Mit dem
Anziehen der Festklemmvorrichtung er-
halt gleichzeitig die Werkzeugschneide
ihre genaue rdumliche Lage. Eine be-
sondere Héheneinstellung ist also nicht
mehr notwendig und es eriibrigt sich
auBerdem eine Neueinstellung in der
Horizontalebene, weil die Werkzeug-
schneide im gleichen Verhéltnis zum
Teilring an der Schlittenspindel bleibt.
Der Werkzeugwechsel selbst kann daher
in wenigen Sekunden vorgenommen wer-
den, da jedes Werkzeug im Werkzeug-
halter nureinmal eingestellt werden mus.
Fir das Nachschleifen bleibt der Stahl
im Werkzeughalter, soda’ man immer
eine Anzahl Stahle geschliffen und ein-
gestellt bereithalten kann. Dadurch ste-
hen fiir eine unbeschrénkte Anzahl von
Arbeitsgdngen, wie Zentrieren, Schrup-
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~ Werkzeughaltern. Vorn W‘erkz‘euéhalt'er

pen, Bohren, Schlichten, Gewindeschnei-
den, Abstechen usw. die Werkzeuge
stets in der richt.gen Horizontal- und
Vertikaleinstellung zur Verfiigung.
Dieser Vorteil erméglicht in vielen Fallen
auch solche Teile in einer oder zwei Auf-
spannungen zu bearbeiten, fiir die seit-
her mehrere Aufspannungen vorgesehen
waren. Bei diesen Arbeitsstiicken ist die
Zeitersparnis natirlich sehr betrachtlich,
weil fur das Auswechseln der Werkzeuge
nur ein Bruchteil der Zeit, die fir das
Ingang- und Stillsetzen der Maschine
und fir das Ein- und Ausspannen des
Werkstiicks bendtigt wird, in Rechnung
gestellt werden muf3. Dazu kommt noch,
daB auf diese Weise genauere Arbeits-
stiicke erzielt und teuere Aufspannvor-
richtungen erspart werden.




Beschreibung:
Dergehartete Stahlhalterblock ist fest mit
dem Oberschieber verschraubt und ver-
stiftet. Zur Aufnahme der ebenfalls gehar-
teten Werkzeughalter dienen 6 V-férmige
geschliffene Fiihrungsbahnen, die senk-
recht zum Oberschieber verlaufen. Auf
diesenFuhrungsbahnenwerden dieWerk-
zeughalter mit einem Steckschliissel tiber
einen Excenter festgepreBt, sodaf sie zu-
sammen mitdem Stahlhalterblock ein ein-
heitliches Ganzes bilden. Vor dem An-
pressen kdnnen die Werkzeughalter mit
Stellschrauben, also ohne Unterlagen, auf
die gewiinschte Héhenlage eingestellt
werden. Die Stellschraube ist im Werk-
zeughalter untergebracht, sodaf fiir ein
bestimmtes Werkzeug nur eine einmalige
Einstellung des Werkzeughalters notwen-
digist, gleichglltig wie oft dieser ausge-
wechseltwird. Mit jedem Stahlhalter wer-
den 6 verschiedene ebenfalls gehartete
Werkzeughalter zur Verfiigung gestellt
und zwar 4 Werkzeughalter fiir Stdhle mit
rechteckigem Querschnitt, 1 Werkzeug-
halter mit V-férmiger Auflagefldche fiir
Stahle mitrundem Querschnitt und 1 Werk-
zeughalter zur Aufnahme eines Spiral-
bohrers, damit fiir Bohrarbeiten der auto-
matische Vorschub benutzt werden kann.
Weitere Werkzeughalter kénnen auf be-
sondere Bestellung geliefert werden.
Die Werkzeughalter der Grofie 1 kénnen
mit den Werkzeughaltern der Gréfie 2/3
ausgewechselt werden. Ebenso die
Werkzeughalter der Grofle 4 mit den
Werkzeughaltern der Grofe 5.
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Der Stahlhalter wird in 4 verschiedenen
GrofBen fiir Drehbéanke von 160 — 350 mm
Spitzenhohe geliefert. Aus obenstehen-
der Tabelle ist ersichtlich, welche Groéfie
fiir einen gewissen Spitzenhéhenbereich
vorzugsweise verwendet wird. Vor Be-
schaffung des Stahlhalters ist zu unter-
suchen, ob das Maf f zur Verfigung
steht und ob das Maf d naherungsweise
eingehalten werden kann. Eine Abwei-
chung von wenigen MillimeternbeiMaf d
nachoben, bzw.unten, ist bedeutungslos,
da der Unterschied ja wieder durch die
Hoéhenverstellung e der Werkzeughalter
ausgeglichenwird. Die Hohenverstellung
e wird dann um das Maf} der Abweichung
geringer.InvielenF&llen kann derSchnell-
wechsel-Stahlhalter aufgeschraubt wer-
den, ohne dafl es notwendig ist, den
Oberschieber abzuhobeln oder eine ent-
sprechende Platte aufzuschrauben, da-
mit das MafBl d zur Verfligung steht.

Fr VDF-Einheitsdrehbanke empfehlen
wir, den Schnellwechsel-Stahlhalter ein-
schlieBlich vollstandigem Oberschieber
und Drehteil zu beziehen, die dann
gegen den seitherigen Support aus-
gewechselt werden kénnen. Andernfalls
muf3 der Oberschieber nach dem in
untenstehender Tabelle ange-
gebenen MafB x abgehobeltwerden. Zur
Befestigung des Stahlhalterblocks auf
dem Oberschieber ist auBerdem noch
ein Schraubenbolzen und eine Mutter
notwendig, die bei Bestellung des
Schnellwechsel-Stahlhalters ohne Ober-
schieber und Drehteil nicht von uns
geliefert werden, wahrend der weiterhin
notwendige Pafstift zu unserer Lieferung
gehort. Die Art der Befestigung geht
aus obenstehender Skizze hervor. Die
normalen Zubehorteile bei Bestellung
ohne Oberschieber und Drehteil sind
aus der Abb. auf Seite 8 ersichtlich.
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