Warum
System Ravensburg?

@ Das KH-System Ravensburg ist ein
Zweikoordinaten-Kopiersystem.

@ Alle Vorschibe und Eilgange in den
Achsen X und Z sind elektro-hydrau-
lisch gesteuert.

@ Die hydraulischen Vorschibe arbei-
ten entweder als Normalvorschiibe
langs und plan oder als Kopiervor-
schub mit gleichzeitiger Aussteue-
rung beider Koordinaten X und Z.

® Damit ist jede KH-Drehmaschine,
System Ravensburg, eine Kopier-
maschine und eine Normal-Dreh-
maschine zugleich.

@ |hr wirtschaftlicher Einsatz reicht
vom Kopierdrehen schwierigster
Profilierungen bis zu einfachen Plan-
und Langsdreharbeiten.
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KH als Kopierdrehmaschine

@® Der Kopiervorschub kann jeder
beliebigen Schablonenbahn nach-
fahren.

@ Kopieren 360°, links, rechts, positiv,
negativ. Damit bekommt eine KH
auch die schwierigsten Formen in
den Giriff.

@ Der Fihler der Abtasteinrichtung ist
elektronisch gesteuert.

@ Die Stellglieder sind elektro-hydrau-
lisch gesteuert.

@® Schablonen und Fihler lassen sich
schnell und bequem austauschen.

Schruppen durch Zeilenkopieren

® KH-Kopierdrehmaschinen schrup-
pen (Auszeilen mit Rundumschneid-
werkzeugen) und schlichten (UmriB3-
kopieren) von ein und derselben
Schablone. Sie entspricht der Fertig-
kontur des Werkstticks.

@® Die Schlichtzugabe wird lediglich
durch einen Fiihler mit entsprechend
groBerem Durchmesser realisiert.

@ Diese Artder Schlichtzugabe garan-
tiert ein absolut gleichmaBiges Auf-
maB tber die ganze Kontur.

@ Freie Wahl der Zustelltiefe.

Schruppen im Normalvorschub

@ AuBerhalb der Kopierkontur ist jede
konventionelle Plan- und L&ngs-
drehoperation moglich.

@ Kopierachsen und Normalvorschub-
achsen sind identisch. Deshalb ge-
nugt ein Tastendruck flr den Wech-
sel von Kopieren auf konventionelle
Werkzeugbewegungen und umge-
kehrt.

KH als Normaldrehmaschine

@® Jedekonventionelle Plan-undLangs-
drehoperation ist moglich.

@® Zum Wechsel der Verfahren ist kei-
nerlei Umrusten der Maschine nétig.
(Nur Verfahrenstaste driicken.)

Bild oben: Schema des Zweikoordina-
ten-Kopiersystems der KH-Maschinen,
System Ravensburg.

Alle Supportbewegungen in X und Z
sind automatisch gesteuert.

Bild unten links: Zeilenkopieren mit
Rundumschneidwerkzeug.

Bild unten rechts: UmriBkopieren




Das Wichtigste in Kiirze

® KH-Drehmaschinen, System Ra-
vensburg, sind Kopierdrehmaschi-
nen und Normaldrehmaschinen zu-
gleich.
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Kopiervorschub mit gleichzeitig ge-
steuerten Achsen X und Z.
Kopieren 360°, links, rechts, positiv,
negativ.

Zeilenkopieren mit Schablone und
Taster. Spantiefe stufenlos einstell-
bar.

UmriBkopieren mit Schablone und
Taster.

Normaldrehen ohne Schablone und
Taster langs und plan.
Ausschruppen des Freiraumes und
Fertigkopieren mit derselben Scha-
blone.

Stufenlose Drehzahlen, unter Schnitt
veranderbar.

Konstante Schnittgeschwindigkeit
beim Plandrehen.

Stufenlos einstellbare Vorschibe.

Vierfach-DrehmeiBelhalter mit Plan-
verzahnung. Schnellwechselhalter
oder Sonder-Werkzeughalter.
Gehartete und geschliffene Stahl-
Flhrungsbahnen.

Kopierdrehmaschine KH 55



Das Konzept

Typenangebot

@ 6 StandardgroBen.

® Maximale Drehdurchmesser (iber
Bett von 600 mm bis 3000 mm.

® GroBter Abstand zwischen Plan-
scheibe und Support von 550 mm
bis 1250 mm.

® GroBere Abstande auf Anfrage.

Spindelstock

@® Kurzbettmaschinen KH 20 und
KH 35: Der Spindelstock ist starr auf
dem Grundbett montiert.

® KH 45 und KH 55: Auf dem Grund-
bett hydraulisch bewegt und hydrau-
lisch geklemmt. So ist die Stirnseite
des Werkstlicks ungeachtet seiner
Léange immer bequem zuganglich
zum Beobachten und Messen. Zum
Auf- und Abspannen des Werk-
stiicks wird der Spindelstock zurlick-
gefahren, wobei der Arbeitsraum
von beiden Seiten frei wird.

@® KH 100 und KH 100/P 24: Der Spin-
delstock ist fest auf dem Grundbett
montiert. Die ganze Supporteinheit
wird zur Planscheibe hin oder von
der Planscheibe weg bewegt.

Planscheiben

@ Bis zu 2000 mm @: Langschieber-
Bauweise, Standardausfiihrung mit
12 radialen T-Nuten und 4 abnehm-
baren, austauschbaren Klauen.

@® GroBere Planscheiben erhalten ab-
nehmbare Klauenkasten-Einheiten.

@ Fur deformationsgeféahrdete Werk-
stlicke und andere Sonderfalle kon-
nen auch 8 Spannklauen vorge-
sehen werden.

Antriebssystem

@ Thyristorgesteuerter 4-Quadranten-
Gleichstromantrieb.

@® Wechselgetriebe im Spindelstock.

@ Der Regelbereich des Gleichstrom-
antriebs ist jeder mechanischen
Drehzahlstufe tberlagert; dies ergibt
einen weiten, stufenlosen Plan-
scheiben-Drehzahlbereich.

@ Eine manuelle Regelung der Dreh-
zahl ist Uber ein Potentiometer am
Kommandozentrum mdoglich; z.B.
wenn unverhofft harte Stellen im
Werkstoffgeflige auftreten.

Vorziige des Gleichstromantriebs:

@® Konstante Schnittgeschwindigkeit
beim Plandrehen, denn die Dreh-
zahl der Planscheibe andert sich
analog zur Planbewegung des
Quersupports.

@ Zlgiges und stoBfreies Hochlaufen
und Bremsen der Maschine.

Fiihrungsbahnen

@ Gehartet und geschliffen.

@ Alle Fuhrungsbahnen sind gegen
Spane abgedeckt.

@® Die Gegenfiihrungen sind mit einem
Spezial-Gleitbelag beschichtet.

Supporte

@ Die Supporte aller KH-Modelle sind
elektrohydraulisch gesteuert.

@ Kopiervorschub mit gleichzeitiger
Aussteuerung der Achsen X und Z.

@ Normalvorschiibe langs und plan.

@ Die Vorschubhydraulik ist sowohl
fir schwere Schruppschnitte als
auch flr genaue Fertig-Dreharbei-
ten ausgelegt.

Steuerung

@ Schaltschrank und Anlage zur Er-
zeugung der hydrostatischen Driicke
sind von der Maschine getrennt auf-
gestellt.

® Das Kommandozentrum ist drehbar
an einem Schwenkgalgen aufge-
hangt und kann damit vom Dreher
in alle Arbeitspositionen mitgeftihrt
werden.

Kopierdrehmaschine KH 20




Typische
Bearbeitungsaufgaben

Werkstiicke mit komplizierten Profilie-
rungen sind nicht die einzige Forderung,
die an eine moderne Kopierdrehma-
schine gestellt werden. Hohe An-
spruche an Genauigkeit und Oberfla-
chenglite kommen hinzu. Der Ruf nach
wirtschaftlicher Fertigung rundet den
Katalog der Bedingungen ab.

Aber auch die Maschine selbst soll un-
problematisch, zuverldssig und lang-
lebig sein.

Das Werkstuck ist die Visitenkarte einer
Werkzeugmaschine. Die Visitenkarten
der KH-Kopierdrehmaschinen, System
Ravensburg, kdnnen sich sehen lassen.
In aller Welt.

Vulkanisierform fiir Autoreifen

Eine klassische Kopieraufgabe, fir
deren Losung KH-Maschinen, System
Ravensburg, geradezu pradestiniert
sind. (Bild links)

Laufscheibe eines Strahltriebwerks
Hochwarmfeste Materialien verlangen
niedere Schnittgeschwindigkeiten und
kleine Zustellschritte. Das Kopiersystem
mufB deshalb prazis arbeiten. KH-Ma-
schinen Ravensburg erfiillen diese Be-
dingung. (Bild rechts)

Schmiedegesenk

Stahl 140—160 kg/mm?2. Eine ,Lieb-
lingsaufgabe® fir KH-Kopierdrehma-
schinen Ravensburg.

Bei unterbrochenen Schnitten bewah-
ren sich die hydraulischen Stellglieder
besonders, denn das Kopierdl ist be-
dingt komprimierbar und dampft somit
die Ein- und Ausschnitte. Dies entlastet
die Werkzeugschneide und erhoht die
Werkzeugstandzeit (Bild links).

Scheibe fiir Turbinenlaufer

- Schruppen durch Auszeilen ist beson-

ders wirtschaftlich, weil so auch die
Schruppoperation automatisch ablduft
und sich leistungsfahige Schruppwerk-
zeuge einsetzen lassen. (Bild rechts)



Typische Werkstiicke

ey e
R Gravurtiefe 6O0mm
A 35-950 TONS U/T.S.
\ 135 - 142 Kg/mm?

L0 x k-0

Auch schwierige Formen wirtschaft-
lich fertigen.

Typisch flir KH-Maschinen sind Werk-
stiicke mit komplizierten Profilierungen.
Gerade an solchen Aufgaben wird ihre
Wirtschaftlichkeit deutlich. Hier hebt
sich das System Ravensburg von ande-
ren Methoden entscheidend ab.

ca.? Std. 440 x 440
Gravur-  tigfe 75 mpm

85-90 7ToNS 1/
735 - 742 ky/m,”z/Z_S

Einige Einsatzgebiete
@ Armaturen

@ Elektromaschinenbau

@® Flansche

@ Formenbau

@® Kolben fiir GroB-Dieselmotoren
@® Profilwalzen

@® Schmiedegesenke

@ Triebwerksbau

@ Turbinenbau

@® Vulkanisierformen fiir Autoreifen
® Walzlagerringe

Schmiedegesenkpaar
Abmessungen: 440 mm X 440 mm
Werkstoff: Stahl 135—142 kg/mm?
Gravurtiefe: 60 mm und 75 mm
Boden-zu-Boden-Zeit: 5und 4 Stunden

Vulkanisierform fiir Autoreifen
Abmessungen: @ 1300/600 mm
Werkstoff: Stahl 60 kg/mm?
Boden-zu-Boden-Zeit: 4 Stunden

Formen fiir Dichtringe

Abmessungen: '

kleine Form @& 300/500 mm

groBe Form @ 600 /900 mm

Werkstoff: Stahl 60—80 kg/mm?
Boden-zu-Boden-Zeit: 2 und 3,5 Stunden




