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Bewegen der Vorschubkurbel.

Drehen an der Metalldrehbank

Das Drehen in Metall mit der Combi-Metalldrehbank
eroffnet allen Freunden der BOSCH Combi-Elektro-
werkzeuge viele weitere Moglichkeiten der Selbsthilfe
im Heim, im Modellclub und beim Hobby.

Bei der Beschreibung der bisherigen Combi-Zusatz-
geréte stieB der Leser immer wieder auf die Metallbe-

Bild 130 Drehen im Drehbankfutter mit gegengesteliter Keitstock-
spitze. Beachten Sie bitte das Ubereinandergreifen der Hinde beim

arbeitung, ob nun gebohrt, geségt, geschliffen oder
poliert wurde. Tatsdchlich. kommt -der Heimwerker,
Modellbauer oder Bastler bei vielen seiner Vorhaben
nicht um die Metallbearbeitung “herum, Mit einiger
Kenntnis von den Metallen, den nétigen Werkzeugen
und ihrer Verwendung ist dies auch gar nicht schwierig.
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Bild 131

Aufbau

Das Fiithrungsrohr3 wird mit den Innensechskantschrau-
ben a und b im Spindelstock 2 nach Bild 131 befestigt.
Eine mit der ReiBnadel oder einem Bleistiftstrich ent-
lang dem Fiihrungsrohr 3 zu ziehende AnriBlinie wird
genau unter die Spitzen des roten Markierungsdreiecks
am Spindelstock 2 gestellt.

Stimmt diese Einstellung, dann werden Kreuzsupport 6,
Reitstock 4 und FuBplatte 5 auf das Fiihrungsrohr ge-
schoben und mit ihren Innensechskantschrauben fest-
geklemmt. Ist die Metalldrehbank noch nicht auf eine
feste, ebene Unterlage geschraubt (zum Beispiel Tisch-

lerolatte mindestens 22 mm dick, Platte aus blank ge-
zogenem Stahlblech, U-Schiene mit geschliffener Auf-
lageflacheru. 4.), so sollte dies jetzt geschehen. Auf
dieser Uriterlage werden der Spindelstock und die FuB-
platte mit ikrer Innensachskantschraube festgezogen.
Jetzt kann der Reitstock, der ebenfalls ein rotes Mar-
kierungsdreieck tragi;-auf die AnriBlinie des Fiihrungs-
rohres ausgerichtet und “mit /seiner Innensechskant-
schraube festgeklemmt werder. Der <veuzsupport wird
nach AugenmaB in waagrechter Lage festgehalten und
ebenfalls festgeklemmt.
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scheibe.

Bild 133 Schleifen des Drehstahls an der Schleifscheibe.

Bild 132 Drehen zwischen Spitzen mit Drehherz und Mitnehmer-
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Verwendung )

Wie auf einer groBen Drehbank kann auf der Combi-
Metalldrehbank ldngs-, plan- und ausgedreht werden.
Das Bohrfutter 25 mit Zwischenstiick 26 erm&glicht vom
Reitstock aus Langsbohrungen in Drehteilen. An der
Schleifscheibe, zur Stufenscheibe 21 (Seite 86) gehdrig,
kénnen gleich die Drehstihle geschliffen werden. Der
Drehzahlbereich von etwa 200 bis 5500 U/min mit den
Stufenscheiben 20 und 21 wird der Schnittgeschwindig-
keit fir harte und weiche Metalle und den passenden
Drehzahlen fiir groBe und kleine Durchmesser gerecht.
In den Spannzangen 19 mit 2,5 bis 6 mm Durchmesser
Spannbereich lassen sich kleine Drehteile fiir Feinme-
chanik, Modelle und Spielzeug bearbeiten.

Das Drehbankfutter mit auswechselbaren Backen fiir
AuBen- und Innenspannung ist fiir gréBere Drehteile
z. B. Achsen, Bolzen, Zapfen, Schrauben, Réder, Schei-
ben, Biichsen, Formteile, Werkzeuge und vieles mehr
geeignet. Auch zwischen Spitzen kann gedreht werden
(Bild 132); mitgelieferte Spitzen 10, Mitnehmerscheibe
9 und Drehherz 8 gehéren dazu. Wie bei einer groBen
Drehbank kann man die iibliche Drehbankspitze am
Reitstock gegen eine mitlaufende Drehbankspitze 23
austauschen, die fiir gréBere Werkstiicke vorteilhaft ist,
da sie nicht warmlduft. Mit dem Kreuzsupport 6, be-
stehend aus Spannstock g (Bild 139, Seite 86), Quer-
schlitten h und Langsschlitten i mit Stahlhalter ¢, lassen
sich Prazisionsteile herstellen. An den Drehskalen der
Support-Handkurbeln sind die Schlittenbewegungen
auf 0,05 mm genau abzulesen. Die schwenkbare Schlit-
tenfithrung des Léngsschlittens erméglicht auch das
Kegeldreiran.

Der Drehstahl 17; bLestehend aus dem eigentlichen
Drehstahl a aus Schnellarheitsstahi und dem Einspann-
halter b (Bild 140, Seite 86), ka!n_mit verschiedenen
Schneidenformen fiir das Schruppen, S<hlichten, Langs-
und Plandrehen und Abstechen eingesetzt werden
Bild 141, Seite 87).
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Arbeitshinweise

1. Drehen in Spannzangen

a) Die Spannzangen 19 sind zum Drehen kurzer Dreh-
teile bis 6 mm @ geeignet. Es wird moglichst blankge-
zogener Werkstoff (unlegierter Stahl, Silberstahl, Mes-
sing usw.) verwendet. Der Spannbereich steigt um
jeweils 0,5mm von 2,5 bis 6 mm. Man schraubt die Zange
von Hand in die Arbeitsspindel und zieht sie mit einge-
schobenem Werkstiick mit Gabelschliissel 14 fest.

b)  Nun spannt man den Drehstahl ein. Der Einspann-
halter wird mit eingesetztem Drehstahl in der ge-
wiinschten Arbeitsstellung (Bild 142, Seite 87) auf die
Ringmutter d (Bild 139) des Stahlhalters gelegt. Der
Stahlhalter selbst kann nach Lésen der Innensechskant-
Schraube b (Bild 139) in die gewiinschte Arbeitsstellung
geschwenkt werden.

Ringmutter verstellen, bis die angreifende Spitze der
Drehstahlschneide auf Spitzenhthe oder ganz knapp
dariiber, nie aber darunter steht (Bild 142). Dann den
Einspannhalter mit Innensechskant-Schraube a (Bild
139) befestigen.

Mit einerv Span, den man iber die Stirn- (Plan) Seite
des eingespannten Werkstlicks dreht, prift man die
genaue Einsteiluig.des Drehstahls auf Spitzenhdhe.
Bleibt ein kleiner Rast nn Zentrum der Planseite stehen,
so ist die Einstellung ungenav. Sie wird durch Nach-
stellen der Ringmutter und der Feststellschraube am
Stahlhalter verbessert. Bild 142 zeigt die endgiltige
Einstellung des Drehstahls.

c) Jetzt kann der erste Span ldngsgedreht wernen.
Dazu Drehstahl mit dem Querschlitten am Werkstiick-
ende anstellen und mit dem Langsschlitten wieder her-
ausdrehen. Beim Drehen mit dem Support den ,toten
Gang®, der in jeder Spindel vorhanden ist, herauskur-
beln, d. h. vor dem Einstellen der Spantiefe muB der
Support in Arbeitsrichtung bewegt worden sein. Die
gewiinschte Spantiefe mit der Skala an der Handkurbel
des Querschlittens einstellen. Ein Teilstrich entspricht
0,056 mm Spantiefe, auf den Durchmesser bezogen aber
0,1 mm. Nach dem ersten Span bei abgestellter Ma-
schine priifen, ob das Werkstiick zylindrisch ist, d. h.
der Kreuzsupport genau achsparallel eingestellt ist.

Bild 135 Drehbankfutter mit abgenommenen Spannbacken

Die Backen werden durch das in Jen jiumerierten Schlitzen erkennt-
liche Spiralgewinde bewegt und zentriart. Sie cind gleichlautend be-
ziffert und werden in der Reihenfolge 1-2°3 [ewai's zum Beginn des
Gewindes eingeschoben. Jeder Backen tragt 2 Ziffern, eine am ho-
hen und eine am niederen Ende.




Ersatzteile

Spindelstock
a Innensechskantschraube NSR 5336/27 X
b Innensechskantschraube NSR 5336/32 X
¢ Flugelschraube EWSR38B1X
d Innere Spannscheibe EWMS 38 Z 19 X
e AuBere Spannscheibe . EWMS38Z21X
f Sechskantmutter NMU 2024/2 X

Stufenscheibe mit Schleifscheibe fiir Spindelstock

a Stufenscheibe mit Stift EWRJ2B4Y 10
b Schleifscheibe EWWP249B 1X
¢ Schutzhaube EWMF38Z2Z
d Spannscheibe EWMS 34B 6 X
e Ringmutter EWMUQZ7X
Reitstock
a Innensechskantschraube NSR 5336/27 X
Klemmstiick EWMF 71 B3 X
Kreuzsupport
a Innensechskantschraube NSR 5336/32 X
b Innensechskantschraube NSR 5336/47 X
Q ahlhalter EWMF 27 B2 X
d Verstellmutter EWMU 35Z 2X

it Sprengring EWHE99B1Z
in_ ¢ EWMR36Z6X

e Handkurtel
Spreng

-0
Drehstahl
S] EWWS 11 B1X

a Drehstahl allein

b Einspannhalter EWWH 342B1X
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Ungenauigkeiten lassen sich am besten mit der Mikro-
meterschraube feststellen und sind durch leichtes Klop-
fen seitlich auf den Léngsschlitten, bei etwas geléstem
Spannbolzen k (Bild 139), mit einem Gummihammer aus-
zugleichen. Ein diinner Span genligt fiir diese Prifung.

d) Stimmen alle Einstellungen, so wird vorgeschruppt.
Man dreht dicke Spéne ohne Riicksicht auf Genauig-
keit ab. Schnittgeschwindigkeit (Drehzahl), Spantiefe
und Vorschub dem Werkstoff entsprechend so wéhlen,
daB die Leistungsfiahigkeit von Drehbank und Werk-
zeug voll ausgeniitzt ist (siehe Zahlentafeln auf Seite
107). Durch geschicktes Ubereinandergreifen der Hénde
beim Bewegen derHandkurbel erzielt man einen gleich-
mé#Bigen Vorschub, der einen sauberen ,DrehpaB“ (ge-
drehte Oberflache) ergibt (Bild 130, Seite 82). Zum
Schlichten 0,1 bis 0,2 mm stehenlassen. Vorher den
Drehstahl schirfen und abziehen.

Tiefe Einstiche, diinne Zapfen usw. erst nach dem
Schruppen drehen.

e) Drehteile mit einer Genauigkeit bis zu 0,1 mm sind
mit der Schieblehre (Kaliber) zu messen. Fiir genauere
Arbeiten ist eine Mikrometerschraube besser. Die Hand-
habung beider MeBgerdte wird in den bei ihrem Ein-
kauf mitgelieferten Anweisungen beschrieben.

f)  Plangedreht wird das Werkstiick ebenfalls in der
Spannzairges Der Drehstahl wird dabei mit dem Quer-
schlitten quer zar Urshachse bewegt und die Spantiefe
am Léngsschlitten einijestellt.

g) Ist das Werkstiick &uf eiiier Seite fertiggedreht,
so wird die Gegenseite bearbeitet.

Werkstiick in passende Zange einsnarnesn. Wurde das
Werkstiick auf Durchmesser und an dei Stirnseite bei
der ersten Einspannung fertiggedreht, so kain es auf
Lange mit einem Abstechstahl (Bild 150, Seite Y1) ab:
gestochen werden. Dazu Werkstiick méglichst kuvz
spannen und Querschlitten sehr gleichméBig mit klein-
stem Vorschub bewegen.

2. Justieren des Reitstocks (Bild 134, Seite 85)

Alle Werkstiicke iber 6 mm ¢ werden im Drehbank-
futter oder zwischen Spitzen gedreht. Fiir lange Dreh-
teile im Drehbankfutter und fiir alle zwischen Spitzen
ist als zweite Auflage die Drehbankspitze im Reitstock

Bild 141 Drehstahlformen
a Gerader Schlichtstahl
b Abstechstahl
c Linker Seitenstahl
d Rechter Seitenstahl
e Rechter Schruppstahl
f Formstahl

Drehstahl wira vein Drehstahl driickt in
Werkstiick weggescholen Werkstiick hinein

Bild 142 Lcehstahleirstelilung
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Bild 145 Drehen einer Kurbelwelle.

Bild 144 Ausdrehen mit einel. Ausd.ehctahl (Bild 151 Seite 91).
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erforderlich. Um genau zylindrisch und auch kegelig

“drehen zu kénnen, muB die Achse der Reitstockspitze

mit der Achse der Arbeitsspindel fluchten, das heiBt
der Reitstock muB justiert werden. Um das immer neue
Ausrichten des Reitstocks nach dem Verschieben auf
dem Fiihrungsrohr zu vermeiden, kann folgendermaBen
vorgegangen werden:

Eine beliebige Spannzange in die Antriebsspindel
schrauben und nur leicht festziehen, damit sie nicht ver-
spannt wird. Reitstock mit eingesetzter Drehbankspitze
gegen Spindelstock schieben und Spitze in der Zange
anschlagen lassen. Der Reitstock kann nun seitlich nicht
mehr ausweichen und ist genau zentriert.

Einen zylindrischen Bolzen mit 16 mm Durchmesser,
etwa 200 mm lang, der unten ballig geformt ist, durch
die senkrechte Bohrung des Reitstocks stecken, auf
der Unterlage aufsitzen lassen und mit einer Zylinder-
kopfschraube M 6x 15 festziehen (Bild 134).

Dieser Bolzen sichert dem Reitstock an jeder Stelle
des Fiihrungsrohrs eine dauernde Justierung.

3. Drehen im Drehbankfutter

a) Drehbankspitze aus der Spindel entfernen, Dreh-
bankfutter auf das Gewinde der Antriebsspindel schrau-
ben. Beide Gewinde miissen frei von Spénen und
Schmutz sein, damit das Futter rund l4uft.

Spannbacken dem Werkstiick entsprechend entweder
fur AuBen- oder Innenspannung einsetzen (Bild 135,
Seite 85).

Spannbereich bei AuBenspannung:
von 1,5 bis 75 mm AuBen-@
von 64 bis 90 mm Innen-Q

bei Innenspannung:
von 21 bis 90 mm Innen-Q
von 1,5 bis 30 mm AuBlen-Q

Das eingesetzte Werkstiick mit Sechskant-Stiftschliissel
13 festspannen (Bild 131, Seite 83). Priifen, ob das
Werkstlce rundlduft; wenn nicht, dann durch wiederhol-
tes Verdrehen und Spannen oder durch Einlegen von
Papier odei" dinniem Biech Rundlauf richtigstellen.
Jetzt kann ,fliegend“ gedreht werden, sofern das Werk-
stiick entsprechend s=inem Gewicht, der vorgesehenen
Spantiefe und dem bealsichligizn Fertigdurchmesser
nicht zu schwer, zu lang oder.z diini ist, da die Ein-
spannlédnge im Drehbankfutter begrenzt ist. (Bild 148
und 149, Seite 90).
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b) Alle Werkstiicke, die diesen Forderungen nicht
entsprechen, werden durch Vorsetzen der justierten
Reitstockspitze gesichert. Dazu muB dieses Werkstticks-
ende zentriert werden. Zentrieren ist das Bohren und
"Ansenken eines Werkstiicks an einem  oder beiden
Enden in einer Drehachse. Dies geschieht bei langen
Drehteilen mit der Bohrmaschine oder am Bohrsténder.
Kiirzere Werkstiicke werden besser an der Drehbank
zentriert (Seite 90).
Die Reitstockspitze leicht gegen das zentrierte Werk-
stiick driicken, dessen Zentrierbohrung vorher mit einem
Gemisch aus Ol und Schwefelbliite oder Ol und Graphit
geschmiert wurde, dann Reitstockspindel mit Innen-
sechskant-Schraube a (Bild 138, Seite 86) festsetzen.
Wihrend des Drehens Reitstockspitze ab und zu etwas
lockern und nachschmieren, damit sie nicht warmliuft
und anfriBt.
Noch besser ist es allerdings, die mitlaufende Dreh-
bankspitze 23 (Seite 83 und 120) zu verwenden, die nicht
geschmiert zu werden braucht. Sie lduft weder warm
noch kann sie anfressen.

Fur die Bearbeitung mit dem Drehstahl gilt das unter
1 b bis 1f Gesagte.

4. Drehen zvsischen Spitzen (Bild 132, Seite 84)

a) Hierzuwird das Werkstiick auf beiden Seiten zen-
triert (Seite 90).

Das Werkstiick im Drehlierz festspannen; fiir Durch-
messer von 5 bis 30 mm den kleinen, von 10 bis 40 mm
den groBen Biigel verwenden..MuBl das Drehherz an
einer fertigbearbeiteten Stelle befes!igt werden, dann
weiches Blech dazwischen legen. Gewinda rwerden
ebenso oder durch eine aufgesidgte Mutter-geschiizt,
die mit dem Drehherz festgeklemmt wird.

Bild 147 Einstechen einer Kurbelwelle

N———

In die Antriebsspindel die Drehbankspitze, auf die
Spindel die Mitnehmerscheibe schrauben. Werkstiick
mit festgespanntem Drehherz zwischen die Spitzen
spannen und priifen, ob das Drehherz vom Mitnehmer-
stift der Mitnehmerscheibe mitgenommen wird.

b)  Drehteile, die eine Bohrung haben und zu dieser
Bohrung rund laufen sollen (Rader, Biichsen, Hohlwel-
len usw.) auf Drehdorn aufdriicken. Drehdorne sind
leicht kegelig, sie haben ,Anzug (auf 100 mm etwa
0,05 mm); dadurch bekommt das Drehteil einen festen
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Halt. Gedreht wird gegen den ansteigenden Kegel.
Fur die Bearbeitung beim Drehen zwischen Spitzen gilt
das unter1 b bis 1f,2und 3 b Gesagte.

5. Drehen von Kegeln

a) Der gewiinschte Kegel wird an der Skala des
schwenkbaren Langsschlitten eingestellt.

Spannbolzen k (Bild 139, Seite 86) mit Sechskant-Stift-
schliissel 13 I8sen, Langsschlitten i um Schwenkachse
in der Schlittenfithrung schwenken und einstellen. Bei
der Einstellung beachten, daB der an der Skala einge-
stelite Winkel den doppelten Winkel am Drehteil ergibt;
bei einem gewtlinschten Kegel von beispielsweise 10°
also nur 5° an der Skala einstellen. Spannbolzen k wie-
der festziehen.

b) Kegel, vor allem solche mit groBen Winkeln und
bei denen es nicht so sehr auf Genauigkeit ankommt,
kénnen auch durch sogenanntes Formdrehen herge-
stellt werden.

Zum Formdrehen werden beide Handkurbeln gleich-
zeitig bewegt. Je gleichmiBiger dies geschieht, umso
besser wird das Ergebnis. Das Formdrehen erfordert
allerdings einige Ubung.

6. Drehen mit Planscheibe

Auch die Planscheibe 7 (Seite 83) kann zum Metalldre-
hen beniitzt werden. Sie ist eine kleine und etwas ver-
einfachte Ausgabe ihrer groBen Schwester an einer
gewsdhnlichen Drehbank. Wie diese dient sie zum Auf-
spannen ungleichmiBig geformter groBer Werkstiicke,
die aber fiir die Combi-Metalldrehbank wegen der etwa
mdglichen Unwucht nicht zu groB sein diirfen. Irgend-
welche Teile, aus Aluminium zum Beispiel, wie Lager-
oder Getriebegehiduse in passender GréBe kdnnen
durchaus bearbeitet werden.

Die Werkstiicke kénnen mit selbstgefertigten Spann-
pratzen-auf/derPlanscheibe befestigt werden.

Zentrieren und Bohren zuf der Drehbank

a) Zentrieren

Bohrfutter 25 mit Zwischenstiick 25" auf Spindel des
justierten Reitstocks schrauben, Kurzen Spiralbohrer
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(1 bis 1,56 mm @) und Senker, oder Zentrierbohrer
(1 bis 1,5 mm @), in Bohrfutter spannen. Das Bohrfutter
ist ein Schnellspannfutter und wird ohne Bohrfutter-
schliissel geschlossen. .

Bohrwerkzeug mit Verstellhebel der Reitstockspindel
gegen das Werkstiick fiihren. Ein Stiick Flachstahl oder
ghnliches im Stahlhalter eingespannt und gegen das
Werkzeug gefiihrt, unterstiitzt dieses dabei und ver-
hindert Kreisbewegungen des Bohrers um den Mittel-
punkt des Werkstticks.

b)  Bohren

Das Zentrieren ist nicht nur fiir das Drehen zwischen
Spitzen, sondern auch fiir das Bohren auf der Dreh-
bank wichtig. Der Bohrer greift dann mit seiner Spitze
im Zentrum an und verlduft nicht.

Beim Bohren soll gekiihlt werden (Kihlmittel siehe
Seite 107); dabei ist der Bohrer dfters zurlickzuziehen,
damit die Bohrspéne aus dem Bohrloch entfernt wer-
den.

Das Schirfen der Drehstahle

Auch fiir die Schneidwerkzeuge zur Metalldrehbank
sind die’Ausfithrungen auf Seite 55 (Holzdrehbank) giil-
tig: ,Scnarfe/Schneide — guter Schnitt”, und ,Immer
wieder tiben®.

Wie die Drehstihle fiir die yerschiedenen Arbeitsrich-
tungen, Arbeitsgédnge und )Veriistoffe aussehen sollen,
zeigen die Bilder 150 und 157} auch Name und GréBe
der Winkel, die die Flachen der Brehsiah!schneidképfe
zum Werkstiick bilden, sind dort erléuiert: Uber, das
Schleifen selbst geben die Bilder 150 und 151 urca-die
zugehdrigen Bildunterschriften Auskunft.

Werkstoffe

Statt Metall kann jeder andere beliebige Werkstoff,
also auch Kunststoff, Holz u. 4. auf der Metalldrehbank,
das heiBt mit Filhrung des Drehstahl im Kreuzsupport,

" bearbeitet werden, sofern er fiir eine spanabhebende

Verformung hart genug ist und geeignete Werkzeuge
vorhanden sind.
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