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Bild 143 Fliegend drehen im Drehbankfutter; die Spannbacken sind 

für Außenspannung eingesetzt. 

Bild 144 Ausdrehen mit einem Ausdrehstah! (Bi ld 151 Seite 91). 

Bi ld 145 Drehen einer Kurbelwelle. 

er forder l ich . Um genau zyl indr isch und auch kege l ig 

drehen zu können, muß d ie Achse der Rei ts tocksp i tze 

mit der Achse der A rbe i t ssp inde l f luch ten, das heißt 

der Rei tstock muß jus t ie r t werden . Um das immer neue 

Ausr ichten des Rei tstocks nach dem Versch ieben auf 

dem Führungsrohr zu ve rme iden , kann fo lgendermaßen 

vo rgegangen werden : 

Eine be l ieb ige Spannzange in d ie An t r i ebssp inde l 

schrauben und nur leicht fes tz iehen, dami t sie nicht ver­

spannt w i rd . Rei tstock mit e ingesetz ter D rehbanksp i t re 

gegen Sp inde ls tock schieben und Spi tze in der Zange 

anschlagen lassen. Der Rei ts tock kann nun sei t l ich nicht 

mehr ausweichen und ist genau zentr ier t . 

E inen zyl indr ischen Bolzen mi t 16 mm Durchmesser, 

etwa 200 mm lang, der unten bal l ig ge fo rm t ist, durch 

d ie senkrechte Bohrung des Rei tstocks s tecken, auf 

der Unter lage aufsi tzen lassen und mit e iner Zy l inder ­

kopfschraube M 6 X 1 5 festz iehen (Bi ld 134). 

Dieser Bolzen sichert dem Rei tstock an jeder Ste l le 

des Führungsrohrs eine dauernde Jus t ie rung. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3. Drehen im Drehbankfutter 

a) Drehbanksp i tze aus der Sp inde l en t fe rnen , Dreh­

bank fu t te r auf das Gew inde der An t r i ebssp inde l schrau­

ben. Be ide Gew inde müssen f re i von Spänen und 

Schmutz sein, dami t das Futter rund läuft. 

Spannbacken dem Werks tück entsprechend en tweder 

für Außen- oder Innenspannung e insetzen (Bi ld 135, 

Se i te 85). 

Spannbere ich bei Außenspannung: 

von 1,5 bis 75 mm Außen-0 

von 64 bis 90 mm lnnen-0 

bei Innenspannung: 

von 21 bis 90 mm lnnen -0 

von 1,5 bis 30 mm Außen -0 

Das e ingesetz te Werks tück mit Sechskant-St i f tsch lüssel 

13 fes tspannen (Bi ld 131, Se i te 83). Prüfen, ob das 

Werks tück rundläuf t ; wenn nicht, dann durch w iederho l ­

tes Verdrehen und Spannen oder durch Ein legen von 

Papier oder dünnem Blech Rundlauf r icht igste l len. 

Jetzt kann „ f l i e g e n d " gedreht werden, so fern das Werk ­

stück entsprechend seinem Gewicht , der vorgesehenen 

Spant ie fe und dem beabs icht ig ten Fer t igdurchmesser 

nicht zu schwer, zu lang oder zu dünn ist, da d ie E in ­

spannlänge im Drehbankfu t te r begrenz t ist. (B i ld 148 

und 149, Se i te 90). 

88 

www.bosch−combi.de



www.bosch−combi.de

b) Al le Werks tücke , d ie d iesen Forderungen nicht 

entsprechen, werden durch Vorse tzen der jus t ie r ten 

Rei ts tockspi tze gesichert . Dazu muß d ieses Werks tücks­

ende zentr ier t werden . Zen t r ie ren ist das Bohren und 

' A n s e n k e n eines Werks tücks an e inem oder be iden 

Enden in einer Drehachse. Dies gesch ieht bei langen 

Drehte i len mit der Bohrmaschine oder am Bohrständer . 

Kürzere Werks tücke werden besser an der Drehbank 

zentr ier t (Sei te 90). 

Die Rei ts tockspi tze leicht gegen das zent r ier te Werk ­

s tückdrücken , dessen Zen t r i e rbohrung vorher mit e inem 

Gemisch aus ö l und Schwefe lb lü te oder ö l und Graph i t 

geschmier t wurde, dann Rei ts tocksp inde l mit Innen-

sechskant-SchraubezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA a (B i ld 138, Se i te 86) fes tsetzen. 

Während des Drehens Rei ts tockspi tze ab und zu etwas 

lockern und nachschmieren, dami t s ie nicht warmläuf t 

und anfrißt. 

Noch besser ist es a l le rd ings, d ie mi t lau fende Dreh­

bankspi tze 23 (Sei te 83 und 120) zu ve rwenden , d ie nicht 

geschmier t zu werden braucht. Sie läuft weder warm 

noch kann sie anfressen. 

Für die Bearbe i tung mit dem Drehstah l g i l t das unter 

1 b bis 1 f Gesagte . 

Bild 146 Bohren an der Metaildrehbank 

4. Drehen zwischen Spitzen (B i ld 132, Se i te 84) 

a) Hierzu wird das Werks tück auf be iden Sei ten zen­

t r ier t (Sei te 90). 

Das Werks tück im Drehherz fes tspannen ; für Durch­

messer von 5 bis 30 mm den k le inen, von 10 bis 40 mm 

den großen Büge l verwenden. Muß das Drehherz an 

e iner fe r t i gbearbe i te ten Ste l le be fes t ig t werden , dann 

weiches Blech dazwischen legen. Gew inde werden 

ebenso oder durch eine aufgesägte Mut te r geschützt, 

d ie mit dem Drehherz fes tgek lemmt w i rd . 

In d ie An t r iebssp inde l d ie Drehbanksp i tze , auf d ie 

Sp inde l d ie Mi tnehmersche ibe schrauben. Werks tück 

mit fes tgespann tem Drehherz zwischen d ie Spi tzen 

spannen und prü fen , ob das Drehherz vom Mi tnehmer­

st i f t der Mi tnehmersche ibe m i tgenommen w i rd . 

b) Drehte i le , d ie eine Bohrung haben und zu d ieser 

Bohrung rund laufen sol len (Räder, Büchsen, Hoh lwe l ­

len usw.) auf Drehdorn aufdrücken. Drehdorne s ind 

leicht kege l ig , sie haben „ A n z u g " (auf 100 mm etwa 

0,05 mm) ; dadurch bekommt das Drehte i l e inen festen 

Bild 147 Einstechen einer Kurbelwelle. 
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Bild.148 Werkstück möglichst t ief ins Drehbankfutter einspannen. 

Bi ld 149 -Lange Werkstücke, durch Vorsetzen der Reitstockspitze 
sichern: - : 

Halt . Gedreh t w i rd gegen den ans te igenden Kege l . 

Für d ie Bearbe i tung beim Drehen zwischen Spi tzen gi l t 

das unter 1 b bis 1 f, 2 und 3 b Gesag te . zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5. Drehen von Kegeln 

a) Der gewünschte Kege l w i rd an der Skala des 

schwenkbaren Längsschl i t ten e ingeste l l t . 

Spannbo lzen k (B i ld 139, Se i te 86) mit Sechskant -St i f t ­

schlüssel 13 lösen, Längsschl i t ten i um Schwenkachse 

in der Sch l i t ten führung schwenken und e ins te l len . Bei 

der Einste l lung beachten, daß der an der Ska la e inge­

s te l l te W inke l den doppe l ten W inke l am Drehte i l e rg ib t ; 

bei e inem gewünschten Kege l von be isp ie lswe ise 10° 

also nur 5° an der Skala e ins te l len. Spannbo lzen k w ie ­

der fes tz iehen. 

b) Kege l , vor al lem solche mi t großen W inke ln und 

be i denen es nicht so sehr auf Genau igke i t ankommt , 

können auch durch sogenanntes Formdrehen herge­

ste l l t werden . 

Zum Formdrehen werden be ide Handkurbe ln g le ich­

ze i t ig bewegt . Je g le ichmäßiger dies geschieht , umso 

besser w i rd das Ergebnis . Das Formdrehen e r fo rder t 

a l lerd ings e in ige Übung . 

6. Drehen mit Planscheibe 

Auch die Planscheibe 7 (Sei te 83) kann zum Meta l l d re ­

hen benützt werden . Sie ist eine k le ine und etwas ver­

e infachte Ausgabe ihrer großen Schwester an e iner 

gewöhnl ichen Drehbank. W i e d iese d ient sie zum Auf­

spannen ungle ichmäßig ge fo rmter großer Werks tücke , 

d ie aber für d ie Comb i -Me ta l l d rehbank wegen der e twa 

mögl ichen Unwucht nicht zu groß sein dür fen . I rgend­

welche Te i le , aus A lumin ium zum Be isp ie l , wie Lager­

oder Ge t r iebegehäuse in passender Größe können 

durchaus bearbe i te t werden . 

Die Werks tücke können mit se lbs tge fe r t ig ten Spann­

pratzen auf der Planscheibe be fes t ig t we rden . 

Zentrieren und Bohren auf der Drehbank 

a) Zent r ie ren 

Bohr fu t te r 25 mit Zwischenstück 26 auf Sp inde l des 

jus t ie r ten Rei tstocks schrauben, kurzen Sp i ra lbohrer 
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(1 bis 1,5 mmzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 ) und Senker , oder Zen t r ie rbohre r 

(1 bis 1,5 mm 0 ), in Bohr fu t te r spannen. Das Bohr fu t te r 

ist ein Schnel lspannfut ter und wird ohne Bohr fu t ter -

schlüssel geschlossen. 

Bohrwerkzeug mi t Vers te l lhebe l der Rei ts tocksp inde l 

gegen das Werks tück führen . Ein Stück Flachstahl oder 

ähnl iches im Stahlha l ter e ingespannt und gegen das 

Werkzeug geführ t , unterstützt d ieses dabe i und ver-

h inder t K re i sbewegungen des Bohrers um den Mi t te l -

punkt des Werks tücks . 

b) Bohren 

Das Zent r ie ren ist nicht nur für das Drehen zwischen 

Spi tzen, sondern auch für das Bohren auf der Dreh-

bank vv'ichtig. Der Bohrer gre i f t dann mit seiner Spi tze 

im Zent rum an und ver läuf t nicht. 

Be im Bohren soll geküh l t werden (Küh lm i t te l s iehe 

Sei te 107); dabe i ist der Bohrer öf ters zurückzuziehen, 

dami t d ie Bohrspäne aus dem Bohr loch ent fernt wer-

den. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Das Schärfen der Drehstähle 

Auch für d ie Schne idwerkzeuge zur Meta l ld rehbank 

sind d ie Aus füh rungen auf Se i te 55 (Ho lzdrehbank) gü l -

t i g : „Schar fe Schneide — guter Schn i t t " , und „ Immer 

w ieder ü b e n " . 

W ie die Drehstähle für d ie versch iedenen Arbe i ts r i ch-

tungen, A rbe i t sgänge und Werks to f f e aussehen sol len, 

ze igen d ie B i lder 150 und 151; auch Name und Größe 

der W i n k e l , d ie d ie Flächen der Drehs tah lschne idköpfe 

zum Werks tück b i lden, s ind dor t er läuter t . Ober das 

Schlei fen se lbst geben die B i lder 150 und 151 und die 

zugehör igen Bi ldunterschr i f ten Auskunf t . 

Werkstoffe 

Stat t Metal l kann jeder andere be l ieb ige Werks to f f , 

also auch Kunststof f , Holz u. ä. auf der Meta l ld rehbank, 

das heißt mit Führung des Drehstah l im Kreuzsuppor t , 

bearbe i te t we rden , sofern er für e ine spanabhebende 

Ver fo rmung hart genug ist und gee igne te Werkzeuge 

vorhanden s ind. 

Rechter Seitenstahi 

Bi ld 150 Drehstahlformen (für Weichstahi) a = Fretwinkel 
62-67° f! •= Keilwinkel 
15-20° r = "Sp.aiinwinkel 

<) = ScHriittwinkel 
10-110° e = Spitzenwinkel 

45°zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA y. ~ Einstellwinkei . 
4-8°zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA >. = Neigungswinkel" 

Bi ld 151 Ausdrehstäiile 
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