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Vorwort des Herausgebers -

Das Institut fiir Steuerungstechnik der Werkzeugmaschinen und Fertigungseinrich-
tungen der Universitat Stuttgart befat sich mit den neuen Entwicklungen der
Werkzeugmaschine und anderen Fertigungseinrichtungen, die insbesondere durch
den erhéhten Anteil der Steuerungstechnik an den Gesamtanlagen gekennzeichnet
sind. Dabei stehen die numerisch gesteuerte Werkzeugmaschine in Programmie-
rung, Steuerung, Konstruktion und Arbeitseinsatz sowie die vermehrte Verwen-
dung des Digitalrechners in Konstruktion und Fertigung im Vordergrund des In-
teresses.

Im Rahmen dieser Buchreihe sollen in zwangloser Folge drei bis funf Berichte pro

Jahr erscheinen, in welchen iber einzelne Forschungsarbeiten berichtet wird. Vor-

zugswweise kommen hierbei Forschungsergebnisse, Dissertationen, Vorlesungsmanu-
skripte und Seminarausarbeitungen zur Veréffentlichung.

Diese Berichte sollen dem in der Praxis stehenden Ingenieur zur Weiterbildung
dienen und helfen, Aufgaben auf diesem Gebiet der Steuerungstechnik zu |&sen.

Der Studierende kann mit diesen Berichten sein Wissen vertiefen.

Unter dem Gesichtspunkt einer schnellen und kostengiinstigen Druck legung wird
auf besondere Ausstattung verzichtet und die Buchreihe im Fotodruck hergestellt.

Der Herausgeber dankt dem Springer-Verlag fir Hinweise zur dulReren Gestaltung
und Ubernahme des Buchvertriebs.

Stuttgart, im Februar 1972

Gottfried Stute
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1 Einfihrung_und Aufgabenstellung

Durch spanende Bearbeitung werden mit dem StilickprozeB "spa-
nende Fertigung auf Werkzeugmaschinen" Teile bestimmter
Gestalt aus Rohteilen hergestellt. Die Erzeugung der Geo-
metrie der Teile ist durch Werkzeugmaschinen mit Nocken-,
Nachform-- oder NC-Steuerungen schon weitgehend automati-
siert. Fir die Zerspanung stellt sich die entsprechende

Automatisierungsaufgabe.

Der Stlickprozefl "spanende Fertigung auf Werkzeugmaschinen"
ist dadurch gekeanzeichnet, daB der Werkstlickgestalt ange-
paBte Werkzeugmaschinen und Werkzeuge verwendet werden:
Drehmaschinen mit DrehmeiBel fiir rotationssymmetrische Tei-
le, Bohrmaschinen mit Bohrern fiir Teile mit Bohrungen, Frids-
maschinen mit Messerkopf-Frdsern zur Herstellung von ebenen
Fldachen am Werkstlick und mit Schaftfrdsern zum Ausrdumen
von Taschen Im Werkstilick, usw. Damit zerfdllt der Stilick-
prozefll "spaneride Fertigung" in eine Anzahl von Einzelpro-
zessen, die wohl verwandt sind (Geometrieerzeugung, Span-
kildung), aus Grinden der Vereinfachung aber besser als

Einzelprozesse betrachtet werden.

Die vorliegerde Arbeit befa3t sich mit der Automatisierung
der spanendan Fertigung durch eine Zerspanungs-Steuerung

am Beispiel der Drehbearbeitung (Bild 1-1).

Bei der Drehbearbeitung werden rotationssymmetrische Teile
(mit der Erzeugenden f(x,z) = 0 -~ die z—Achse sei die Rota-
ticnsachse -) durch Spanabnahme mit dem DrehmeiBel aus einem
(meist ndherungsweise) rotationssymmetrischen Rohteil (mit
der Erzeugenden g(x,z) = 0) dadurch hergestellt, daB das
Teil um seine Rotationsachse eine Drehbewegung ausfihrt

und die Erzeugende des Fertigteils durch die ebene Bahn

der MeiBelspitze f(x,z) = 0 festgelegt wird.



