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(54) Drehmaschine, insbesondere Mehrspindeldrehautomat.

(57) Der erfindungsgemésse Mehrspindeldrehautomat (10) hat
eine Vorrichtung zum Bearbeiten der Rickseite eines Werk-
stlicks (15). Hierzu ist er mit einer Ubernahmeeinrichtung (21)
zum Entnehmen eines an seiner Vorderseite bearbeiteten Werk-
stiicks aus einer Primar-Werkstiickspindel (14) der Maschine
und zum Uberflihren des Werkstlicks zu einer Bearbeitungssta-
tion (22) fir die rickseitige Bearbeitung versehen, wobei die
Ubernahmeeinrichtung einen parallel oder koaxial zur Werk-
stlickspindel (14) zwischen dieser und einer Riickwand (19) des
Zerspanungsraums (16) der Maschine verfahrbaren Greifer (23)
sowie einen Umsetzer (24) aufweist, der das Werkstliick vom
Greifer zur Ubergabe an die Bearbeitungsstation fir die riicksei-
tige Bearbeitung bernimmt.

Um Kollisionen der Werkzeuge flr die vorder- und riicksei-
tige Bearbeitung bzw. deren Betatigungsschlitten zu vermeiden
und die Bearbeitung an der Rickseite der Werkstlicke weitest-
gehend unabhéangig von der vorderseitigen Bearbeitung durch-
fihren zu kdnnen, wird mit der Erfindung vorgeschlagen, dass
sich die Bearbeitungsstation (22) fur die rlickseitige Bearbeitung
ausserhalb des Zerspanungsraums (16) fur die vorderseitige Be-
arbeitung befindet und eine Sekundar-Werkstiickaufnahme (29)
aufweist, die axial zwischen dem Umsetzer (24) und einer Ar-
beitsposition flr die rickseitige Bearbeitung verfahrbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drehmaschine, insbesondere einen Mehrspindeldrehautomat, mit einer Vorrichtung zum
Bearbeiten der Riickseite eines Werkstiicks mit einer Ubernahmeeinrichtung zum Entnehmen eines an seiner Vordersei-
te bearbeiteten Werkstiicks aus einer Primar-Werkstiickspindel der Maschine und zum Uberfilhren des Werkstiicks zu
einer Bearbeitungsstation fiir die riickseitige Bearbeitung, wobei die Ubernahmeeinrichtung einen parallel oder koaxial
zur Priméar-Werkstiickspindel zwischen dieser und einer Riickseite des Zerspanungsraums der Maschine verfahrbaren
Greifer sowie einen Umsetzer aufweist, der das Werkstiick vom Greifer zur Ubergabe an die Bearbeitungsstation fiir die
rickseitige Bearbeitung tibernimmt.

[0002] Eine derartige Drehmaschine ist beispielsweise aus der DE 3 225 320 A1 bekannt. Die Bearbeitungsstation fur
die ruckseitige Bearbeitung ist bei dieser bekannten Maschine an einer Riickwand des Zerspanungsraums der Maschine
vorgesehen, wo der Bearbeitungsstation die vom Greifer aus der Primar-Werkstiickspindel entnommenen und von dieser
weg zur Rickwand des Zerspanungsraums Uberfiihrten Werkstiicke mit Hilfe des Umsetzers Ubergeben werden. Die An-
ordnung der Bearbeitungsstation fur die rickseitige Bearbeitung an der Ruckwand des Zerspanungsraums, in dem sich
die Werkzeuge fir die vorderseitige Bearbeitung der in der Spindeltrommel gespannten Werkstlicke befinden, schrankt die
Platzverhéltnisse zuséatzlich ein, d.h. die Wege, die die verschiedenen Werkzeuge einerseits fiir die vorderseitige Bearbei-
tung und andererseits flr die riickseitige Bearbeitung verfahren kénnen, sind vergleichsweise klein, damit die verschiede-
nen Werkzeuge bei der Bearbeitung der verschiedenen Werksticke nicht miteinander kollidieren. Es kénnen daher nur
verhéltnismassig einfache Bearbeitungen an der Rickseite der Werkstiicke vorgenommen werden, nachdem diese aus
der Primar-Werkstiickspindel enthommen und in der Bearbeitungsstation fur die rickseitige Bearbeitung aufgenommen
wurden, wobei diese Bearbeitungsvorgange nur kurze Verstellwege der Werkzeuge beanspruchen durfen.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Drehmaschine der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der an der Bearbei-
tungsstation fiir die riickseitige Bearbeitung auch vergleichsweise komplizierte und ggf. mehrere Werkzeuge benétigende
Arbeitsschritte vorgenommen werden kénnen, ohne dass die Gefahr von Kollisionen mit den Werkzeugen fir die vorder-
seitige Bearbeitung besteht.

[0004] Diese Aufgabe wird mit der Erfindung dadurch geldst, dass sich die Bearbeitungsstation flr die rlickseitige Bear-
beitung ausserhalb des Zerspanungsraums fiir die vorderseitige Bearbeitung befindet und eine Sekundar-Werkstiickauf-
nahme aufweist, die axial zwischen dem Umsetzer und einer Arbeitsposition fur die rlckseitige Bearbeitung verfahrbar
ist. Vorzugsweise ist dabei die Sekundar-Werkstiickaufnahme parallel zur Bewegungsrichtung des Greifers verfahrbar;
es ist aber auch méglich, die Sekundéar-Werkstlickaufnahme rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des Greifers verfahrbar
zu gestalten.

[0005] Erfindungsgemass befindet sich also die Bearbeitungsstation fir die rickseitige Bearbeitung nicht mehr im selben
Zerspanungsraum, in dem die Werkzeuge fir die vorderseitige Bearbeitung angeordnet sind, wobei unter Zerspanungs-
raum im Sinne der Erfindung nicht notwendigerweise ein durch Wéande o.dgl. kdrperlich abgegrenzter Raum gemeint sein
muss, sondern allgemein der Bearbeitungsbereich ist, in dem die Werkzeuge flr die vorderseitige Bearbeitung wirksam
werden (kénnen). Mit der Erfindung erfolgt eine Entzerrung der Bearbeitungsstationen einerseits fur die vorderseitige Be-
arbeitung im Zerspanungsraum und andererseits flr die rlickseitige Bearbeitung, d.h. man schafft einen grésseren raum-
lichen Abstand zwischen den Werkzeugen flr die vorderseitige Bearbeitung einerseits und denen fur die rickseitige Be-
arbeitung andererseits, so dass diese nicht miteinander kollidieren kénnen, auch wenn bei der riickseitigen Bearbeitung
die Werkzeuge vergleichsweise grosse Bearbeitungswege durchfahren missen. Hierzu erfolgt die Werkstlickibergabe im
Wesentlichen in zwei bzw. drei Stufen mit zwei translatorischen Bewegungen, die in einer ersten Stufe durch den Greifer
und einer zweiten Stufe durch die Sekundar-Werkstiickaufnahme erfolgen, wobei das Werkstiick mit Hilfe des Umsetzers
vom Greifer an die Sekundar-Werkstickaufnahme Ubergeben wird. Dieser mehrstufige Umsetzvorgang hat den Vorteil,
dass der Verfahrweg in einer jeden Umsetzstufe vergleichsweise klein ist und gleichwohl ein ausreichender Abstand zwi-
schen der Bearbeitungsstation fur die riickwartige Bearbeitung vom Arbeitsbereich der vorderseitigen Bearbeitung ge-
schaffen wird.

[0006] Der Umsetzer kann im Bereich der Rickwand bzw. der Ruckseite des Zerspanungsraums fir die vorderseitige
Bearbeitung angeordnet sein und im Wesentlichen aus einem um eine Schwenkachse zwischen mindestens zwei Schalt-
stellungen umschaltbaren Wechselstern bestehen. Bei den mindestens zwei Schaltstellungen handelt es sich dann einer-
seits um die Stellung, in der der Wechselstern mit einem ersten Gabelelement od.dgl. ein im Greifer aufgenommenes
Werkstuck erfasst, andererseits um die Stellung, in der der Wechselstern mit einem zweiten Gabelelement od.dgl. ein darin
aufgenommenes Werkstlck an die in entsprechender Axialposition stehende Sekundéar-Werkstickaufnahme Ubergibt.

[0007] Die Bearbeitungsstation fir die riickseitige Bearbeitung kann in einem Sekundar-Zerspanungsraum angeordnet
sein, der jenseits der Rickseite des Zerspanungsraums fir die vorderseitige Bearbeitung angeordnet ist. Die Sekundér-
Werkstlckaufnahme kann zweckmassig im Wesentlichen aus einer vorzugsweise rotierend antreibbaren Werkstickspindel
bestehen, die eine Bearbeitung des Werkstiickes ahnlich wie in der Primar-Werkstiickspindel bzw. den Primér-Werkstlck-
spindeln gestattet. Es ist auch durchaus méglich, dass die Bearbeitungsstation fir die riickwartige Bearbeitung mehrere
Sekundéar-Werkstickspindeln aufweist, die dann in zweckmaéssiger Weiterbildung der Erfindung an einer Sekundar-Spin-
deltrommel angeordnet sein kdnnen.



CH 697 293 B1

[0008] Die Sekundar-Werkstiickspindeln kénnen auch axial verfahrbar sein und eine Werkstiickiibergabe erfolgt dann von
einer zu einer anderen Sekundar-Werkstiickspindel mittels des Umsetzers. Dieser dient also nicht nur dazu, ein Werk-
stlick aus dem Greifer zu entnehmen und einer Sekundar-Werkstiickspindel zu Ubergeben, sondern er wird bei dieser
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung auch dazu verwendet, ein bereits teilweise bearbeitetes Werkstlick aus einer
Sekundéar-Werkstlickspindel in eine andere zu uberfiihren bzw. aus dieser zu entnehmen, um es dann beispielsweise einer
Werkstlckausschleusvorrichtung zu Uberantworten.

[0009] Die Werkstiicke kénnen gemeinsam mit Werkstlckspannfuttern aus der Primar-Bearbeitungsspindel entnommen
und an die Bearbeitungsstation fur die rlickwértige Bearbeitung ubergeben werden. Die Werkstiicke behalten dann wah-
rend des Ubergabevorgangs ihre Spannung im Werkstiickspannfutter bei und sind dann bei Aufnahme der Sekundar-
Werkstlickspindel bereits richtig positioniert.

[0010] Insbesondere wenn mit dem erfindungsgeméssen Mehrspindeldrehautomat Stangenmaterial bearbeitet wird, ist
es aber vorteilhaft, wenn die Werkstucke ohne Werkstuckspannfutter aus der Primér-Bearbeitungsspindel entnommen
werden, dann aber von einem Werkstiickspannfutter dem Greifer gespannt wird und dann wahrend der gesamten riick-
wartigen Bearbeitung bis zum Auswurf des fertig bearbeiteten Werkstlcks in ein und demselben Werkstickspannfutter
verbleibt.

[0011] Eine besonders vorteilhafte und bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung ergibt sich, wenn der Greifer exzentrisch
an einem axial verfahrbaren Schieber angeordnet ist und der Schieber um seine Zentralachse verdrehbar ist. Dies er-
méglicht eine besonders einfache und schnelle Ubergabe zwischen Greifer und Umsetzer, die bei Erreichen der fiir die
Ubergabe erforderlichen Axialstellung des Schiebers einfach durch dessen Verdrehen erfolgt, wodurch der exzentrisch am
Schieber angeordnete Greifer mit dem darin aufgenommenen Werkstick in den Griffbereich des Umsetzers gelangt und
das Werkstlck hierdurch diesem tbergibt. Der Schieber kann im Wesentlichen aus einem in Umfangsrichtung verstellba-
ren, zylindrischen Hubkolben bzw. Hubzylinder bestehen.

[0012] In &hnlicher Weise ist es auch méglich, dass die Sekundar-Werkstiickaufnahme bzw. die diese bildende(n) Sekun-
dar-Werkstlckspindel(n) exzentrisch an einem axial verfahrbaren Sekundéarschieber angeordnet ist/sind und dass der/die
Sekundérschieber um seine/ihre Zentralachse(n) verdrehbar sind.

[0013] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und der Zeich-
nung, worin eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung anhand eines Beispiels naher erlautert ist. Es zeigt:

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgeméssen Mehrspindeldrehautomats in einer schematischen
Seitenansicht;

Fig. 2  den Gegenstand der Fig. 1 in einem Schnitt langs der Linie l1-I;

Fig. 3  den erfindungsgeméassen Mehrspindeldrehautomaten in einer perspektivischen Darstellung mit Blick auf die
Vorrichtung zum Bearbeiten der Werkstlickriickseite; und

Fig. 4  eine zweite Ausfiihrungsform der Erfindung in stark vereinfachter, Fig. 2 entsprechender Schnittdarstellung.

[0014] Der in der Zeichnung in seiner Gesamtheit mit 10 bezeichnete Mehrspindeldrehautomat weist in an sich bekannter
Weise ein Maschinenbett 11 und einen von diesem aufragenden Spindelkasten 12 auf, in dem eine Spindeltrommel 13
mit mehreren Primar-Werkstickspindeln 14 drehschaltbar aufgenommen ist. Die Primar-Werkstlickspindeln spannen die
Werkstiicke 15 an ihrer Rickseite. Die Bearbeitung der Vorderseite der Werkstiicke 15 erfolgt in einem Zerspanungsraum
16 fur die vorderseitige Bearbeitung mit Hilfe von Werkzeugen, die an Langsschlitten 17 und Querschlitten 18 angeordnet
sind, mit deren Hilfe sie gegen die Werkstlcke angestellt werden. Dabei ist die Anordnung so getroffen, dass die Quer-
schlitten fir die vorderseitige Bearbeitung nahe dem Spindelkasten 12 angeordnet sind, wahrend die Langsschlitten 17
von einer Ruckwand 19 des Zerspanungsraums 16 in Richtung auf die Primér-Werksttickspindeln 14 verfahrbar sind.

[0015] Der Mehrspindeldrehautomat 10 weist eine Vorrichtung 20 zum Bearbeiten der Rilckseite eines Werkstlicks 15
auf. Diese Vorrichtung besteht im Wesentlichen aus einer Ubernahmeeinrichtung 21 zum Entnehmen eines an seiner
Vorderseite bearbeiteten Werkstiicks aus einer Primar-Werkstiickspindel in einer Ubergabeposition VI der Spindeltrommel
und einer Bearbeitungsstation 22, die sich ausserhalb des Zerspanungsraums 16 fir die vorderseitige Bearbeitung befin-
det. Die Ubernahmeeinrichtung weist einen parallel bzw. koaxial zur Primar-Werkstiickspindel in der Ubergabeposition
VI zwischen dieser und der Rickwand 19 des Zerspanungsraums 16 der Maschine verfahrbaren Greifer 23 und einen
Umsetzer 24 auf, der im Wesentlichen aus einem ein kurzes Stiick vor der Riickwand 19 angeordneten Wechselstern 25
besteht. Der Wechselstern 25 hat bei der Ausfihrungsform gem. Fig. 2 drei Greifausleger 27, die einen gleichmassigen
Winkelabstand von jeweils 120° voneinander haben und mit denen der Wechselstern um eine Schwenkachse 26 in drei
verschiedene Schaltstellungen sowie in zwischen diesen liegende Ruhestellungen drehschaltbar ist.

[0016] Wie bereits erwahnt, befindet sich die Bearbeitungsstation 22 fiir die rlickseitige Bearbeitung ausserhalb des Zer-
spanungsraums 16, in dem die Werkstlicke von vorne bearbeitet werden. Konkret liegt die Bearbeitungsstation 22 in ei-
nem Sekundér-Zerspanungsraum 28, der sich jenseits der Rickwand 19 des Zerspanungsraums 16 fiir die vorderseitige
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Bearbeitung befindet, in Fig. 1 also nach rechts von der Riickwand 19 versetzt. Die Bearbeitungsstation 22 weist bei der
Ausfihrungsform gem. Fig. 2 eine Sekundéar-Werkstlckaufnahme 29 mit zwei Sekundar-Werkstlckspindeln 30, 31 auf,
die ahnlich wie der Greifer 23 in Axialrichtung parallel zur Achse der Primar-Werkstlickspindel 14 so weit verfahrbar sind,
dass sie in den Ubergabebereich des Umsetzers 24 gelangen kénnen.

[0017] Fir die Bearbeitung der Werkstiicke an ihrer Riickseite sind im Sekundar-Zerspanungsraum 28 Sekundar-Werk-
zeugschlitten in Form von Querschlitten 32 vorgesehen, die Werkzeuge 33 tragen, die mit Hilfe der Schlitten gegen die
in den Sekundar-Werkstickspindeln aufgenommenen Werkstlicke zur Bearbeitung an deren Rickseite angestellt werden
kénnen.

[0018] Die beschriebene Maschine arbeitet wie folgt:

[0019] Wenn ein Werkstuck im Priméar-Zerspanungsraum 16 an seiner Vorderseite alle Bearbeitungsschritte durchlaufen
hat und sich dann in der Bearbeitungsposition VI befindet, wird es mit Hilfe der Ubernahmeeinrichtung 21 aus der dann dort
befindlichen Priméar-Werkstilickspindel 14 enthommen, um es der Bearbeitungsstation 22 fur die rlickseitige Bearbeitung
zu Ubergeben. Hierzu fahrt der Greifer 23 aus seiner Ruhelage, in der er nur ein Stiick von der Riickwand 19 in den Pri-
mar-Zerspanungsraum 16 hineinragt, axial in Richtung auf die Primar-Werkstiickspindel 14 vor und erfasst dort mit einem
im Greifer aufgenommenen, leeren Werkstiickspannfutter das umzusetzende Werkstlick 15, unmittelbar bevor dieses in
bekannter Weise abgestochen wird. Anschliessend fahrt der Greifer 23 wieder zurlick, wobei das dann in dem Werkstlck-
spannfutter gehaltene Werkstiick in der Endposition des Greifers 23 in eine Position gelangt, in der es — gemeinsam mit
dem Spannfutter — von dem Wechselstern 25 des Umsetzers 24 erfasst werden kann. Im Wesentlichen simultan mit der
Bewegung des Greifers 23 fahren die Sekundar-Werkstickspindeln 30, 31 aus ihrer in Fig. 1 dargestellten Arbeitslage
nach vorn, in Fig. 1 also nach links vor, so dass die darin aufgenommenen Werkstiicke bzw. die diese haltenden Spann-
futter gleichfalls in den Zugriffsbereich des Wechselsterns 25 gelangen. Der Umsetzer 24 schaltet den Wechselstern 25
dann weiter, so dass die Greifausleger 27 mit ihren Greifertaschen 34 in (nicht dargestellte) Nuten an den Werkstuckfut-
tern der Werkstlcke einfassen und in diesen in nicht ndher dargestellter Weise einrasten. Die Werksticke mit den daran
befindlichen Futtern werden nun vollstdndig vom Wechselstern 25 des Umsetzers gehalten. Anschliessend werden der
Greifer 23 bzw. die beiden Werkstiickspindeln 30, 31 ausser Eingriff mit den zuvor gehaltenen Werkstlcken bzw. deren
Werksttlickfuttern gebracht, was durch eine Relativbewegung in Axialrichtung zwischen dem Wechselstern 25 des Umset-
zers 24 einerseits und den beiden Sekundér-Werkstiickspindeln 30, 31 und dem Greifer 23 andererseits erfolgt. Entweder
wird also der Wechselstern 25 des Umsetzers 24 axial so weit in Richtung auf die Spindeltrommel 13 verschoben, dass
die Werkstlicke mit ihren Werkstickspannfuttern und ihren (bearbeiteten) Vorderseiten ausser Eingriff mit dem Greifer
bzw. den Sekundar-Werkstlickspindeln gelangen, oder diese werden entsprechend weit in entgegengesetzter Richtung
vom Wechselstern 25 weg bewegt, so dass sie die nun anschliessende Schaltbewegung des Umsetzers mit den darin
aufgenommenen Werksticken und Spannfuttern um die Schwenkachse 26 nicht behindern.

[0020] Nachdem der Wechselstern um 120° weitergeschaltet wurde, wodurch das zuvor von dem Greifer 23 Gbernom-
mene Werkstlck in die erste Sekundar-Werkstiickspindel 30, das zuvor in dieser aufgenommene Werkstick in die zweite
Sekundéar-Werkstlickspindel 31 und das zuvor in dieser aufgenommene Werkstiick wiederum in die Position des Greifers
23 uberfuhrt wurde, erfolgt eine entgegengesetzte Relativbewegung zwischen Wechselstern 25 und Sekundar-Werksttick-
spindeln 30, 31 bzw. Greifer 23, um die drei Werkstiicke in den Sekundar-Werkstiickspindeln bzw. den Greifer wieder
zu positionieren. Im Greifer befindet sich nunmehr entweder ein nach wie vor im Werkstlickspannfutter gespanntes Werk-
stlick, das zuvor in zwei Bearbeitungsschritten in den beiden Sekundar-Werkstiickspindeln an seiner Rickseite bearbei-
tet und hierdurch fertiggestellt wurde, oder ein leeres Spannfutter, ndmlich dann, wenn ein fertig bearbeitetes Werkstlick
bereits im Bereich der Bearbeitungsstation 22 flr die rlckseitige Bearbeitung ausgestossen wird, nachdem diese fertig
erfolgt ist. In der ersten Sekundar-Werkstilickspindel 30 ist wahrenddessen ein an seiner Rickseite noch unbearbeitetes
Werkstiick aufgenommen und die zweite Sekundar-Werkstiickspindel tragt 31 ein Werkstlck, das erst teilweise an seiner
Ruckseite bearbeitet wurde.

[0021] Soweit sich im Greifer 23 noch ein fertig bearbeitetes Werkstiick befindet, wird dieses anschliessend im Priméar-
Zerspanungsraum 16 ausgeworfen, wobei das Spannfutter jedoch im Greifer 23 verbleibt und hiermit das dann in der
Ubergabeposition VI befindliche neue, an der Vorderseite bereits bearbeitete Werkstiick aufgenommen werden kann. Die
beiden Sekundéar-Werkstulckspindeln fahren zurlck in die in Fig. 1 dargestellte Bearbeitungsstellung, in der sie rotierend
angetrieben werden, so dass die Werkstticke an ihren Rickseiten von den in Querschlitten 32 aufgenommenen Werkzeu-
gen 33 bearbeitet werden konnen.

[0022] Man erkennt, dass die Bearbeitung der Werkstiicke an ihren Rlckseiten in der Bearbeitungsstation 22 raumlich
entzerrt von der Bearbeitung der Werkstiicke an der Vorderseite im Primér-Zerspanungsraum 16 erfolgt, d.h. die Werkzeu-
ge fir die vorderseitige Bearbeitung an den Querschlitten 18 und Langsschlitten 17 kénnen nicht mit den Werkzeugen 33
fur die rlickseitige Bearbeitung kollidieren, so dass die Bewegungen der Querschlitten 32 im Sekundar-Zerspanungsraum
28 nicht besonders mit den Bewegungen der Langs- und Querschlitten 17, 18 im Priméar-Zerspanungsraum 16 koordiniert
werden mussen. Die Bearbeitung an der Rlckseite der Werkstiicke kann also weitgehend unabhéangig von der an der
Vorderseite erfolgen.

[0023] Fig. 4 zeigt in stark schematisierter Darstellung eine zweite Ausfilhrungsform der Erfindung im Ubergabebereich
der Werkstiicke an der Ruckwand 19 des Priméar-Zerspanungsraums. Bei dieser zweiten Ausfliihrungsform ist der Greifer
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23 exzentrisch an einem axial verfahrbaren Schieber 35 angeordnet, der ahnlich wie die Langsschlitten 17 fur die Primér-
bearbeitung an der Vorderseite der Werkstiicke ausgestaltet ist. Der Schieber 35 ist um seine Zentralachse 36 verdrehbar,
wodurch die Winkellage des darin befindlichen Greifers 23 und somit des darin aufgenommenen Werkstiicks 15 verander-
bar ist. Der radiale Abstand des Greifers 23 bzw. des darin aufgenommenen Werkstlicks 15 von der Achse der Spindel-
trommel 13 kann hierdurch veréandert werden. Der Wechselstern 25 des Umsetzers 24 ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
lediglich mit zwei Greifarmen 27 und daran angeordneten Greifertaschen 34 versehen, wobei der von den Achsen der
Greifertaschen 34 beschriebene Teilkreis nicht wie beim ersten Ausfiihrungsbeispiel den von den Primar-Werkstickspin-
deln beschriebenen Teilkreis der Spindeltrommel 13 tangiert, sondern um ein Mass versetzt ist, das doppelt so gross ist
wie die Exzentrizitat, mit der der Greifer am Schieber 35 angeordnet ist. In der Ubergabestellung an der Riickwand 19
des Primar-Zerspanungsraums 16 befindet sich das im Greifer aufgenommene Werkstiick also radial weiter aussen als
die Primar-Werkstiickspindel, aus der es zuvor entnommen wurde. Hierdurch wird zusatzlich Platz bei der Ubergabe des
Werkstlicks an die Sekundar-Werkstiickaufnahme 29 geschaffen.

[0024] Bei diesem zweiten Ausfiihrungsbeispiel weist die Sekundar-Werkstiickaufnahme drei Sekundar-Werkstiickspin-
deln 37, 38, 39 auf, die an einer Sekundéar-Spindeltrommel 40 angeordnet sind, die komplett, d.h. gemeinsam mit ihren drei
Werkstlckspindeln axial verfahrbar und in den Arbeitsbereich des zweiarmigen Wechselsterns 25 bringbar ist. Es erfolgt
bei dieser Ausfihrungsform kein gleichzeitiger Wechsel von drei Werkstiicken mit ihren Werkstickfuttern, sondern es wird
lediglich das an seiner Riickseite noch unbearbeitete, im Greifer 23 mitsamt seines Futters aufgenommene Werkstiick in
eine der drei Sekundar-Werkstlckspindeln umgesetzt und gleichzeitig das in dieser befindliche Werkstuckfutter entnom-
men und dem Greifer Ubergeben. Das zuvor in dem leeren, nunmehr umgesetzten Futter befindliche, fertig bearbeitete
Werkstlick wurde bereits vor dem axialen Verfahren der Sekundar-Spindeltrommel 40 im Sekundér-Zerspanungsraum von
einem (nicht dargestellten) Entnahmegreifer entnommen.

[0025] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen Ausfihrungsbeispiele beschrankt, sondern es sind
verschiedene Anderungen und Erganzungen denkbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. So ist es beispiels-
weise nicht zwingend erforderlich, dass die Werkstiicke in der Bearbeitungsstation 22 fir die rlickseitige Bearbeitung par-
allel zu den in den Primér-Werkstlickspindeln aufgenommenen Werkstlicken ausgerichtet sind. Es kann also eine Umset-
zung der Werkstlcke durchaus derart erfolgen, dass diese dann in der Bearbeitungsstation fur die riickseitige Bearbeitung
eine Orientierung aufweisen, die unter einem Winkel <180°, insbesondere einem rechten Winkel zur Achse der Spindel-
trommel bzw. der Primar-Werkstiickspindeln liegt. Die Anderung der Orientierung erfolgt dann zweckmassig mit Hilfe ei-
nes geeignet ausgebildeten Wechselsterns, dessen Schwenkachse unter einem Winkel von 45° zur Verschiebeachse des
Greifers 23 liegen kann und bei einem Schaltwinkel von 180° das zu Ubergebende Werkstlick dann um 90° in seiner
Orientierung verschwenkt.

[0026] Wenn mit der erfindungsgeméssen Drehmaschine nur eine einfache rickwértige Bearbeitung der Werkstlcke er-
folgen soll, kann es ausreichend sein, die Bearbeitungsstation fur die riickseitige Bearbeitung mit lediglich einer Sekundér-
Werkstuckspindel auszustatten; falls besonders komplexe Bearbeitungen an den Ruckseiten der Werkstiicke erforderlich
sind, ist es denkbar, im Sekundar-Zerspanungsraum eine Sekundéar-Spindeltrommel mit vier oder mehr Sekundar-Werk-
stiickspindeln vorzusehen. Grundlegender Gedanke der Erfindung ist im Wesentlichen die mehrstufige Ubergabe der
Werkstlcke, die es ermdglicht, die rickseitige Bearbeitung ausserhalb des Primar-Zerspanungsraums der Maschine zu
ermdglichen.

Patentanspriiche

1. Drehmaschine, insbesondere Mehrspindeldrehautomat, mit einer Vorrichtung zum Bearbeiten der Rickseite eines
Werkstiicks mit einer Ubernahmeeinrichtung zum Entnehmen eines an seiner Vorderseite bearbeiteten Werkstiicks
aus einer Primar-Werkstiickspindel der Maschine und zum Uberfilhren des Werkstiicks zu einer Bearbeitungsstation
fiir die riickseitige Bearbeitung, wobei die Ubernahmeeinrichtung einen parallel oder koaxial zur Primar-Werkstiick-
spindel zwischen dieser und einer Riickseite des Zerspanungsraums der Maschine verfahrbaren Greifer sowie einen
Umsetzer aufweist, der das Werkstiick vom Greifer zur Ubergabe an die Bearbeitungsstation fiir die riickseitige Bear-
beitung ubernimmt, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Bearbeitungsstation (22) fiir die ruckseitige Bearbeitung
ausserhalb des Zerspanungsraums (16) fir die vorderseitige Bearbeitung befindet und eine Sekundar-Werkstickauf-
nahme (29) aufweist, die axial zwischen dem Umsetzer (24) und einer Arbeitsposition fiir die rickseitige Bearbeitung
verfahrbar ist.

2. Drehmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundar-Werkstiickaufnahme (29) parallel zur
Bewegungsrichtung des Greifers (23) verfahrbar ist.

3. Drehmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundar-Werkstickaufnahme (29) rechtwinklig
zur Bewegungsrichtung des Greifers verfahrbar ist.

4. Drehmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Umsetzer (24) im Bereich der
Rickseite (19) des Zerspanungsraums (16) fir die vorderseitige Bearbeitung angeordnet ist und im Wesentlichen
aus einem um eine Schwenkachse (26) zwischen mindestens zwei Schaltstellungen umschaltbaren Wechselstern
(25) besteht.
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Drehmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstation (22) fur die
rickseitige Bearbeitung in einem Sekundar-Zerspanungsraum (28) angeordnet ist, der jenseits der Rickseite (19)
des Zerspanungsraums (16) fir die vorderseitige Bearbeitung angeordnet ist.

Drehmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundar-Werkstickaufnahme
(29) im Wesentlichen aus mindestens einer vorzugsweise rotierend antreibbaren Werkstuckspindel (30; 31) besteht.

Drehmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstation (22) fur die
rickwartige Bearbeitung mehrere Sekundéar-Werkstiickspindeln (30, 31; 37, 38, 39) aufweist.

Drehmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundar-Werkstiickspindeln (37, 38, 39) an
einer Sekundar-Spindeltrommel (40) angeordnet sind.

Drehmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundar-Werkstiickspindeln (30, 31) axial ver-
fahrbar sind und eine Werkstiicklibergabe von einer zu einer anderen Sekundar-Werkstiickspindel (30 bzw. 31) mit-
tels des Umsetzers (24) erfolgt.

Drehmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Werksticke (15) gemeinsam
mit Werkstlickspannfuttern aus dem Greifer (23) entnehmbar und an die Bearbeitungsstation (22) fiir die riickwértige
Bearbeitung Uibergebbar sind.

Drehmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Greifer (23) exzentrisch an
einem axial verfahrbaren Schieber (35) angeordnet ist und dass der Schieber (35) um seine Zentralachse (36) ver-
drehbar ist.

Drehmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber (35) im Wesentlichen aus einem in
Umfangsrichtung verstellbaren, zylindrischen Hubkolben bzw. Hubzylinder besteht.

Drehmaschine nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Achse der in einer Ubernahmeposition
befindlichen Primar-Werkstickspindel (14) seitlich zur Achse eines am Umsetzer (24) ausgebildeten Halters (34) um
ein Mass versetzt ist, das hochstens doppelt so gross ist wie die Exzentrizitat, mit der der Greifer (23) am Schieber
(35) angeordnet ist.

Drehmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Sekundar-Werkstiickaufnah-
me (29) bzw. die diese bildende(n) Sekundar-Werkstiickspindel(n) (30, 31) exzentrisch an einem axial verfahrbaren
Sekundarschieber angeordnet ist/sind und dass der/die Sekundérschieber um seine/ihre Zentralachse(n) verdrehbar
sind.
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