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(57) Abstract
The invention concerns a
feed device for machine tools, the 1
feed device having a chuck fitted
at the free end of a spindle and the ARVA
tool being fed longitudinally from L= \/ ——a L
the rear by means of compressed \ \ §§5\\\ Y4 ~\\§\\\‘
air from a nozzle through the N NN N L/ / / N
inside of the spindle (1) into the / b
chuck (2). The feed device also / / / /
has a tool station located in front X 7
of the head of the chuck (2) —— P
and a stop which moves in front T @
of the head of the chuck (2) / / ///
in phase with the working cycle : "N\ 7% K
in order to halt the motion of \ l \ v / 8
each individual workpiece (8). In N | &x TS,
order to increase performance, a | o A I VA

—7
brake element is located in the _Z_L( F a 3
axial bore (11) of the spindle (1) / / / / /
| between the input end and the
chuck (2).
11 31 10 29 33 2 2
(57) Zusammenfassung XI

Die Erfindung betrifft eine Zufiihrungseinrichtung an Werkzeugmaschinen mit am freien Ende einer Spindel angeordnetem Werkstiick-
Spannfutter, welchem das Werkstiick axial durch das Innere der Spindel von riickwirts mittels Druckluft von einer Druckluft-Blasdiise
durch die Spindel (1) in das Werkstiick-Spannfutter (2) zugefithrt wird, mit einer vor Kopf des Werkstiick-Spannfutters angeordneten
Werkzeug-Station, und mit einem vor dem Kopf des Werkstiick-Spannfutters (2) im Bearbeitungstakt tretenden Anschlag zum Abstoppen
der Bewegung des Einzel-Werkstiickes (8). Zur Steigerung der Leistungsfihigkeit wird in der Achshohlung (11) der Spindel (1) zwischen
dem Eingangsende und dem Spannfutter (2) ein Bremsorgan angeordnet.
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Zufihrungseinrichtung an Werkzeugmaschinen, insbesonde-

re zur Endbearbeitung von Schraubendreher-Bits

Die Erfindung betrifft eine Zufiihrungseinrichtung an
Werkzeugmaschinen mit am freien Ende einer Spindel ange-
ordnetem Werkstilick-Spannfutter gemdB Gattungsbegriff des

Anspruchs 1.

Eine derartige Vorrichtung ist aus der US-Patentschrift
4 794 831 bekannt. Dort werden riickwdrtig der Spindel
vereinzelte Werkstilicke mittels einer Blasdiise riickwidrtig
in das Innere der Spindel eingeblasen. Es ist dort vor
Kopf des Werkstilick-Spannfutters eine zweite Blasdiise
vorgesehen, welche in Achsrichtung der Spindel verlager-
bar ist. Der Kopf dieser Blasdiise ist als Gummi-Anschlag
ausgebildet. Beim EinschieBen des Werkstiickes von riick-
wdrts wird dieser Gummi-Anschlag vor das Werkstiick-Spann-
futter verlagert, so daB das eingeschossene Einzel-Werk-
stiick durch Anschlagen an diesem Anschlag abgestoppt
wird. Nach dem Bearbeiten des Werkstiickes 6ffnet sich
die Spindel und die zweite Druckluft-Blasdiise blist das
Werkstlick durch die Spindel hindurch zuriick aus dem

Werkzeug-Spannfutter heraus.

Dem Gegenstand der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Zufihrungseinrichtung der in Rede stehenden Art in
herstellungstechnisch einfacher Weise zur Steigerung der

Leistungsfdhigkeit weiterzubilden.

Geldst wird die Aufgabe in der im Anspruch 1 angegebenen
Erfindung.

Zufolge dieser Ausgestaltung ist die Leistungsfihigkeit
der Vorrichtung vergréBert worden. Zwischen dem Eingangs-
ende und dem Spannfutter ist ein Bremsorgan angeordnet.
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Ein in das Eingangsende der Achsh&éhlung der Spindel
eingeschossenes Einzelwerkstiick wird vor Erreichen des
Anschlages mittels des Bremsorganes abgebremst. Hier-
durch tritt das Werkstlick mit verminderter Geschwindig-
keit in das Futter ein. Der Impuls des Werkstiickes beim
Auftreffen auf den Anschlag ist dadurch vermindert. In
vorteilhafter Weise wird dadurch eine Beschadigung eines
beispielsweise angespitzten Werkstlickes beim Aufschlag
auf den Anschlag trotz zundchst hoher EinschuBgeschwin-
digkeit verhindert. Dariiber hinaus verringert sich die
Tendenz, daB das Werkstlick am Anschlag abprallt und erst
nach mehrmaligem Auftreffen auf dem Anschlag zur Ruhe
kommt, bis es durch das Spannfutter gefaBt wird. Erfin-
dungsgemdB ist vorgesehen, daB das Werkstiick durch Luft-
druckbeaufschlagung in das Eingangsende der Achshdhlung
der Spindel eingeschossen wird. Durch die stetige Luft-
druckbeaufschlagung beschleunigt das Werkstiick in der
AchshShlung. Vor Erreichen des Spannfutters wird die
Geschwindigkeit durch das Bremsorgan reduziert, so daB
das Werkstiick mit verminderter Geschwindigkeit das Brems-
organ verldBt. Das Bremsorgan wird bevorzugt von einer
Querschnittsverdnderung der Achshéhlung gebildet. Dabei
kann vorgesehen sein, daB die Achshdhlung zwischen dem
Eingangsende und dem Bremsorgan zunichst einen runden
Vorsprung hat und nach dem Bremsorgan einen unrunden
Querschnitt hat, so daB das Bremsorgan von der Quer-
schnittsdnderung ausgebildet wird. Die Abbremsung der
Axialbewegung des Werkstiickes erfolgt gleichzeitig mit
einer rotativen Beschleunigung des Werkstilickes auf die
Drehzahl der Spindel. Bevorzugt ist das Bremsorgan unmit-
telbar vor dem Spannfutter angeordnet. Es ist von Vor-
teil, wenn das Bremsorgan als ein elastisch ausweichba-
rer Vorsprung ausgebildet ist, welcher in den Quer-
schnitt der Achshéhlung eintritt. Ein durch den von der

Achshéhlung gebildeten Zufiihrungskanal eingeschossenes
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4

Werkstiick wird durch Verlagerung des Bremsorganes abge-
bremst. Es ist aber auch vorgesehen, daB das Bremsorgan
von einer Reibfliche ausgebildet wird, diese Reibfliche
kann ebenfalls elastisch in den Querschnitt der Achshoh-
lung ragen. Bevorzugt rotiert die Achshéhlung im Bereich
des Bremsorganes. Hierdurch wird die Drehzahl von Werk-
stlick und Spindel synchronisiert. Es ist vorteilhaft,
wenn zum Beladen und Entladen nur eine einzige Blasdiise
verwendet wird. Die Druckluft wird von der riickwirtig
des Werkstiick-Spannfutters angeordneten Druckluft-Blasdii-
se im gedoppelten Takt zur Bearbeitung in gleiche Rich-
tung zugefithrt. Mit dem ersten LuftstoB wird das Werk-
stlick in das Spannfutter hineingeschossen. Nach dem
Anstofen an den Anschlag wird die Bewegung aus dem Werk-
stlick genommen. Zufolge der noch nachstrémenden Druck-
luft ist ein gegebenenfalls auftretendes Abprallen des
Werkstickes unschddlich. Es wird durch die Druckluft
immer wieder zum Anschlag hin verlagert, so daB es dort
nach kiirzester Zeit in Anlage tritt. Nachdem der An-
schlag rilickverlagert wird und die Bearbeitung des Werk-
stiickes erfolgt ist, 6ffnet sich das Werkstiick-Spannfut-
ter und der zweite Druckluft-Stof stéBt das Werkstiick
aus dem Spannfutter aus und zwar vorbei am zuriickgesteu-
erten Anschlag. Das Werkstiick landet dann in einer bei-
spielsweise unterhalb der Spindel angeordneten Werkstiick-
aufnahme-Vorrichtung. Die Weiterbildung der gattungsgem#-
Ben Gestaltung zeichnet sich durch eine erhéhte Wirt-
schaftlichkeit aus. Gegeniliber der eingangs genannten und
insbesondere anderen bekannten Ausgestaltungen lassen
sich die Stilick-Bearbeitungszeiten in nicht unerheblichem
MaBe verringern. Die Werkstilicke werden nicht, wie auch
ublich, hintereinanderliegend durch die Spindel von
riickwdrts her durchgeschoben, sondern jeweils als Ein-
zel-Werkstiick mittels Druckluft durch die Spindel bei

gebffnetem Werkstlick-Spannfutter getrieben. Der im Bear-
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00106 beitungstakt vor den Kopf des Werkstiick-Spannfutters
00107 tretende Anschlag verhindert dabei, daB das Einzel-Werk-
00108 stiick aus dem Futter herausfdllt. Durch den Anschlag
00109 wird erreicht, daB stets ein geforderter Uberstand des
00110 Werkstlicks liber das Werkstiick-Spannfutter vorliegt.
00111 Verbunden damit sind genaue Bearbeitungen an den Werk-
00112 stilicken mbéglich. Sobald das Werkstlick seine durch den
00113 Anschlag begrenzte vorschriftsmdBige Lage erreicht hat,
00114 schlieBt das Werkstiick-Spannfutter, der Anschlag f&hrt
00115 zurlick und die Bearbeitung des Werkstiicks an der Werk-
00116 zeug-Station beginnt. Das EinschieBen des Einzel-Werk-
00117 stilicks mittels Druckluft kann bei laufender Spindel
00118 geschehen, so daB die Stop- und Anlaufzeiten nicht als
00119 Verlustzeiten bei der Bearbeitung auftreten. Als zu
00120 bearbeitendes Werkstiick kommt bevorzugt ein Schraubendre-
00121 hereinsatz-Rohling in Betracht. Dieser hat einen im
00122 Querschnitt hexagonalen Einspannabschnitt und einen
00123 zylindrischen vorderen Abschnitt, in welchen dann durch
00124 Fraswerkzeuge eine Profilierung eingeschnitten werden
00125 soll. Der Anschlag, gegen welchen das Werkstiick einge-
00126 schossen wird, wird bevorzugt quer zur Spindelachsenrich-
00127 tung verlagert. Dabei kann entweder eine Linearverlage-
00128 rung senkrecht zur Spindelachsenausrichtung oder eine
00129 Schwenkverlagerung vorgesehen sein. Bei letzterer liegt
00130 die Schwenkachse des Anschlages vorzugsweise parallel
00131 zur Spindelachse. Zufolge dieser Ausgestaltung l#Bt sich
00132 der Abstand des Anschlages zum Werkstiick-Spannfutter
00133 reproduzierbar wiederholen.

00134

00135 Eine vorteilhafte Weiterbildung besteht darin, daB die
00136 Druckluft im gedoppelten Takt zur Werkstilickbearbeitung
00137 zugefiihrt wird, derart, daB ein Takt zum Zufithren des
00138 Werkstiicks und der ndchste Takt zum AusstoBen desselben
00139 vorbei an dem zurilickgesteuerten Anschlag dient. Vorher
00140 wurde ausgefiihrt, daB wdhrend der Bearbeitung des Werk-
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stiicks der Anschlag zuriickgesteuert ist. In dieser Posi-
tion verbleibt dieser zundchst. Nach Fertigbearbeitung
des Werkstlicks 6ffnet das Werkstilick-Spannfutter, so daB
mittels Druckluft das Werkstilick aus dem Spannfutter
austreibbar ist. Danach fahrt der Anschlag in seine
Anschlagposition. Dann wird beim ndchsten Takt das Werk-
stiick durch die Spindel zum Werkstiick-Spannfutter ge-
schickt, und zwar bis zur Anlage an dem vorgesteuerten

Anschlag.

Ferner zeichnet sich die erfindungsgemdfe L&sung dadurch
aus, daB zum Zufithren von Werkstiicken mit unrunden, z.B.
mehreckigen Querschnitten, z.B. Bits, die Druckluft das
Werkstlick gegen eine sich kontinuierlich drehende Uber-
gangsstufe zwischen unrunder, dem Werkstlickquerschnitt
angepafBter Querschnittsform und einer dazu einhiillenden
Querschnittsform der Achshéhlung der Spindel driickt und
zur Drehungsmitnahme nach Abbremsung der Axjialbewegung
dem unrunden Bereich iibergibt. Dabei bildet die in Form
einer Bohrung gestaltete Achsh8hlung die einhiillende
Querschnittsform, an welche sich der unrunde Bereich
anschlieBt. Letzterer ist dem Querschnitt des mehrecki-
gen Bits angepaBt. Der von der Druckluft beaufschlagte
Bit durchwandert die Achshdhlung und wird von der Stufe
aufgehalten, da in der Regel keine fluchtende {iberein-
stimmung zwischen den Querschnitten von unrundem Bereich
und Bit und gleichzeitiger Drehzahlsynchronisation vor-
liegt. Aufgrund der innewohnenden Tridgheit des Bits
findet eine Relativverdrehung zwischen Bit und unrundem
Bereich statt, so daB der Bit auch in eine fluchtende
Stellung zum unrunden Bereich gelangt. Die Druckluft
kann daher den Bit weiter durchtreiben bis zum Anschlag.
Die dann vorliegende formschliissige Halterung des Bits
fihrt zu einer guten Drehmitnahme. Ferner braucht das

Werkstiick-Spannfutter nur geringfligig geéffnet zu wer-
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den, um den Bit aufnehmen zu kénnen. Auch hieraus resul-
tieren Zeiteinsparungen beim Spannen und Offnen des

Spannfutters.

Damit die Werkstlicke vereinzelt durch die Achshéhlung
geschickt werden, ist eine die Einzel-Werkstiicke hinter-
einanderliegend aufnehmende Rutsche und eine zwischen
dieser und dem Eingangsende der Achshéhlung der Spindel
angeordnete Vorrichtung vorgesehen zum Abteilen je eines
Werkstlickes in die EinschieBposition vor dem Eingangsen-
de, riickwartig welcher Abteil-Vorrichtung eine Druck-
luft-Blasdiise angeordnet ist. Die Rutsche kann dabei in
Form eines Rohres gestaltet sein, welches von den Werk-
stiicken durchwandert wird. Von dort her gelangen die
Einzel-Werkstlicke in die EinschieBposition vor das Ein-

gangsende.

Im Detail sieht die Abteil-Vorrichtung so aus, daB sie
aus einem im Takt hin- und zurilickgesteuerten Schieber
besteht. Auf diesen gelangen die Einzel-Werkstiicke nach
Verlassen der Rutsche und werden dann in die EinschieBpo-

sition durch Schieberverlagerung gebracht.

Sodann ist erfindungsgemidB vorgesehen, daB der Anschlag
zum Abstoppen des Einzel-Werkstiicks von einem im Bearbei-
tungstakt hin- und rilickfahrenden Finger gebildet ist. So
kann nicht der Fall eintreten, daB das AusschieBen des
Werkstilicks durch Druckluft behindert wird. Der Finger
nimmt ausschlieBlich seine Vortrittsstellung ein, wenn

ein Einzel-Werkstiick eingeschossen wird.

ErfindungsgemdB ist vorgesehen, daB die Ubergangsstufe
vom einhlillenden Querschnitt in den unrunden Querschnitt

im Bereich des Werkstlick-Spannfutters liegt.
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Unterschiedliche Bearbeitungen lassen sich an dem Werk-
stiick dadurch erzeugen, daB die Werkzeug-Station als
Schlagmesser-Friskopf gestaltet ist, dessen Werkzeugwel-
le sich vor Kopf des Werkstlick-Spannfutters versetzt zur
Spindel erstreckt und in einem konstanten Drehzahlver-
hdltnis zur Spindel umlduft, welches abhingig ist von
der Anzahl der am freien Ende des Einzel-Werkstiicks
anzubringenden Profilflichen. Liegt eine quergerichtet
zur Spindel sich erstreckende Werkzeugwelle vor, so
konnen Langsnuten am Werkstlick erzeugt werden. Eine
achsparallele Ausrichtung der Werkzeugwelle zur Spindel

erlaubt es, Mehrkantfldchen am Werkstilick herzustellen.

Damit der Anschlag und Werkzeugwelle sich nicht gegensei-
tig nachteilig beeinflussen, ist die Werkzeugwelle in
Gegeniiberlage angeordnet zu dem den Anschlag bildenden

Finger.

Weiterhin ist es erfindungsgemdBf noch von Vorteil, daB
der Abteilschieber eine unterhalb der Rutsche tretende
Nut zum Einfallen des Einzel-Werkstiicks besitzt, welche
Nut nach Ubertritt des Schiebers in seine Position vor
dem Eingangsende der Spindel von einer Decke der Vorrich-
tung verschlossen ist. Dadurch kann das {Ulbergeben des
Einzel-Werkstiicks von der Rutsche an den Schieber pro-
blemlos erfolgen. Fadhrt danach der Schieber in die Uber-
gabeposition, ist die Nut nach oben hin geschlossen, so
daB die Druckluft bestimmungsgemdf das Einzel-Werkstiick
in Richtung des Werkstiick-Spannfutters schieBt.

Verbessert wird das drehwinkelgerechte Ausrichten in
Kombination mit dem Abbremsen eines mehreckigen Bits auf
den unrunden Bereich durch der drehenden Ubergangsstufe
zugeordnete, gegen die Mehrkantflidchen des Werkstiicks

tretende, in Anlehnung an den unrunden Bereich angeordne-
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te, in radialer Einwdrtsrichtung federnd beaufschlagte
Winkellagen-Justierkérper. Letztere bewirken eine zwangs-
ldufige Drehausrichtung des mehreckigen Werkstlicks in
der Weise, daB dabei die fluchtende Ausrichtung von
Werkstlickquerschnitt und demjenigen des unrunden Berei-
ches vorliegt. Das Ausrichten findet selbst bei maximal
verdrehter Stellung des Werkstlicks zum unrunden Bereich
statt, und zwar sehr kurzfristig.‘Andererseits sind die
Winkellagen-Justierkérper so positioniert, daB sie bei
eventuell fluchtender Ausrichtung des mehreckigen Werk-
stlicks zum unrunden Bereich den Transport des Werkstiicks

nicht behindern.

Als vorteilhaft erweist es sich, die Winkellagen-Justier-
koérper als RollkSrper mit in Achsrichtung liegender
Mantelflachenkriimmung zu gestalten, welche der Werk-
stliick-Transportrichtung zugekehrt ist. Die Mantelflichen-
krimmung der Rollkérper erzeugt dabei in gewisser Hin-
sicht einen Zentriereffekt unter Vermeidung eines auch

nur kurzfristigen Staues beim Durchlauf des Werkstiicks.

Ist das Werkstiick als Schraubendreher-Bit gestaltet mit
einem Sechskant, so empfiehlt es sich bei ebenfalls

vorliegendem Sechskantquerschnitt des unrunden Bereichs,
drei Rollkérper in gleichmédBiger Winkelverteilung vorzu-

sehen.

Alternativ ist es mdglich, daB die Rollkdrper als bis
auf das MaB des Mehrkantes vortretende Kugeln gestaltet
sind. Diese Bauform ist konstruktiv sehr einfach und
zeichnet sich durch hohe Zuverlédssigkeit aus. Es ist
stets daflir Sorge getragen, daB die Kugeln nicht zu weit

in den Durchtrittsbereich filir das Werkstiick hineinragen.
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Anders als bei der gattungsbildenden Vorrichtung gemis
der US-Patentschrift 4 794 831 erfolgt die Druckluftzu-
filhrung von einer einzigen Druckblas-Diise, welche die
Druckluft immer in derselben Richtung durch die Spindel
hindurchstéBt.

Die Ausgestaltung des Bremsorgans als abgefederte, als
Kugeln ausgebildete Rollkdrper findet aber auch unabhén-
gig von der Querschnittsform der Werkstlicke Verwendung.
Es ist von Bedeutung, daB die Bremsorgane querschnitts-
vermindernd in den Zufiihrungskanal ragen. Die rotations-
symmetrisches Werkstiick wird dann abgebremst, wenn der
groBte Querschnitt des Werkstlickes gréBer ist als die
durch die Bremskdérper verminderte Querschnittskontur des

Zufliihrkanals.

Nachstehend werden zwei Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung anhand der Zeichnungen erl&dutert. Es zeigt

Figur 1 einen Li&ngsschnitt durch die Vorrichtung plus
Spindel, deren Werkstilick-Spannfutter eine
Werkzeugwelle zugeordnet ist, betreffend die
erste Ausfiihrungsform,

Figur 2 die Ansicht in Pfeilrichtung II in Figur 1,

Figur 3 die Ansicht in Pfeilrichtung III in Figur 2,
teilweise aufgebrochén,

Figur 4 eine Draufsicht auf die Vorrichtung mit in
Beladestellung befindlichem Schieber,

Figur 5 eine der Figur 4 entsprechende Darstellung,
wobei der Schieber in die EinschieBstellung

gefahren ist,
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in schematischer Darstellung die Beladestel-
lung des Schiebers bei zuriickverlagertem An-

schlag,

die Folgedarstellung, wobei der Schieber in
die EinschieBposition des Werkstlicks vorverla-
gert ist, bei in Abstiitzstellung getretenem

Anschlag,

die Folgedarstellung bei zuriickverlagertem
Anschlag und in Arbeitsposition getretener
Werkzeugwelle sowie die Beladestellung einneh-

mendem Schieber,

die Folgedarstellung, wobei mittels der Druck-
luft-Blasdiise das fertig bearbeitete Werkstiick

ausgestoBen wird,

in Einzeldarstellung einen Langsschnitt durch
das dem Spannfutter zugekehrte Ende der Spin-
del, wobei im Bereich der Ubergangsstufe Win-
kellagen-Justierkdrper vorgesehen sind, betref-
fend die zweite Ausfiihrungsform der Vorrich-

tung,
den Schnitt nach der Linie XI-XI in Figur 10,

in Detaildarstellung einen Querschnitt durch
die Spindel im Bereich der Winkellagen-Justier-
korper, wobei der Sechskant des Werkstiicks
seine unglinstigste Drehausrichtung zu den

Winkellagen-Justierkdrpern einnimmt, und

eine der Figur 12 entsprechende Darstellung,
wobei die als Kugeln gestalteten Winkellagen-
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Justierkdrper bis auf das MaB des Mehrkantes
vorgetreten sind bei strichpunktiert veran-

schaulichtem unrunden Bereich des Spannfutters.

GemdR der ersten Ausfiihrungsform ist mit der Ziffer 1
die drehangetriebene Spindel einer Schlagmesser-Frisma-
schine bezeichnet. An ihrem einen freien Ende trigt die
Spindel ein automatisch schlieBendes und &ffnendes Spann-
futter 2. Die Innenflédchen der Spénnbacken 3 formen
einen unrunden Bereich 4 in Art einer Sechskanth&hlung.
Quergerichtet zur Spindel 1 erstreckt sich vor Kopf des
Werkstilick-Spannfutters 2 eine Werkzeugwelle 5 einer
Werkzeug-Station 6. Die Werkzeugwelle 5 ist bestiickt mit
einem Schlagmesser 7 und l&duft in einem konstanten Dreh-
zahlverhdltnis zur Spindel 1 um. Das Drehzahlverhiltnis
ist abhdngig von der Anzahl der am freien Ende eines
Einzel-Werkstilickes 8 einzuarbeitenden Lingsnuten 9.
Bezliglich des Einzel-Werkstilicks 8 handelt es sich beim
Ausfiihrungsbeispiel um einen Schraubendreher-Bit B. Das
eine Ende desselben ist als Sechskant 10 gestaltet,
wadhrend das andere, abgedrehte Ende die Lingsnuten 9
besitzt, um einen FormschluBangriff an einer Schraube zu
erhalten. In Figur 1 ist dargestellt, daB der Sechskant
10 in dem unrunden Bereich 4 des Werkstiick-Spannfutters

2 einliegt und dort eingespannt ist.

Das Werkstilick-Spannfutter 2 ist im {ibrigen fest mit der
Spindel 1 verbunden. Das bedeutet, daB beide zusammen
umlaufen. Zentral ist in der Spindel 1 eine durchgehende
Achsh8hlung 11 vorgesehen. Es liegt eine kreisférmige
Querschnittsform derselben vor. Der Durchmesser der
Achshéhlung entspricht dem EckmaB des Sechskants 10, so
daB ein Schraubendreher-Bit B die Achshdhlung 11 passie-
ren kann, wobei diese eine in Bezug auf den Sechskant 10

einhiillende Querschnittsform bildet.
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Vor dem dem Werkstiick-Spannfutter gegeniiberliegenden
Eingangsende 12 der Spindel 1 erstreckt sich eine Zufiih-
rungseinrichtung 13 zum Zubringen von Werkstiicken 8. Im
Detail beinhaltet die Zufiihrungseinrichtung eine die
Einzel-Werkstiicke hintereinanderliegend aufnehmende
Rutsche 14, welche in Form eines Rohres gestaltet ist.
Diese steigt schrdg an. Das untere Ende der Rutsche 14
durchgreift eine senkrecht zur Spindel 1 ausgerichtete
Wange 15. Uber eine FuBplatte 16 ist sie mit einer paral-
lel zu ihr ausgerichteten Wange 17 verbunden, welch
letztere ortsfest an einem die Spindel 1 umgebenden,
strichpunktiert angedeuteten Gehiuse 18 befestigt ist.
Zwischen den Wangen 15, 17 ist ein eine Abteil-Vorrich-
tung bildender Schieber 19 gefiihrt, welcher im Takt hin-
und zurlicksteuerbar ist. Der Antrieb des Schiebers 19
ist nicht niher veranschaulicht, erfolgt jedoch beim
Ausfiihrungsbeispiel Uber Druckluft.

Bei zurilickgesteuertem Abteil-Schieber 19 erstreckt sich
unterhalb der Austrittséffnung der Rutsche 14 eine in
den Abteil-Schieber 19 eingearbeitete, nach oben hin
offene Nut 20 zur Aufnahme je eines Einzel-Werkstiicks 8.
Parallel zur Nut 20 verl&duft im Schieber 19 eine durchge-
hende Blas&éffnung 21. Der Mittenabstand zwischen Nut und
Blas6ffnung 21 entspricht dem Hub des Schiebers 19. Bei
zurilickverlagertem Schieber 19 fluchtet die Blasdffnung
21 mit der Achshéhlung 11 und erstreckt sich unmittelbar
vor dem Eingangsende 12. Ferner fluchtet die Blas6ffnung
21 in dieser Stellung mit einer Druckluft-Blasdiise 22,
die an der Wange 15 festgelegt ist und in Verbindung
steht mit der Blaséffnung 21. Die Druckluft-Blasdiise 22
steht in Verbindung mit einem nicht dargestellten Druck-

luft-Erzeuger.
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Ferner besitzt die Werkzeugmaschine eine vor Kopf des
Werkstiick-Spannfutters 2 angeordnete Fithrung 23 zur
Aufnahme eines Anschlages 24, welcher als im Bearbei-
tungstakt hin- und rilickfahrender Finger gestaltet ist.
Der Anschlag 24 fahrt bis auf Héhe der Achshdhlung und
stellt eine Begrenzung fiir das vom Werkstiick-Spannfutter
aufgenommene Einzel-Werkstiick 8 dar.

Es stellt sich folgende Wirkungswéise ein:

Die Spindel 1 l&duft wdhrend der Bearbeitung von Einzel-
Werkstilicken 8 stdndig um. Dies ist auch der Fall wihrend
des Offnens und SchlieBens des Werkstilick-Spannfutters 2.
Figur 4 und 6 veranschaulichen die Ausgangsstellung. In
dieser ist der Schieber 19 zuriickgefahren; gleiches gilt
auch flir den Anschlag 24. In der zuriickgefahrenen Stel-
lung des Schiebers 19 fluchtet die Nut 20 mit der Aus-
tritts6ffnung der Rutsche 14, so daB ein Einzel-Werk-
stlick 8 in die Nut 20 eintreten kann. Daraufhin wird der
Impuls zur Verlagerung des Schiebers 19 und des Anschla-
ges 24 gegeben. Letzterer fahrt in die Stellung gemiB
Figur 7 und kreuzt somit mit seinem vorderen Bereich die
durch die Achshéhlung 11 gehende Mittellinie. Ebenfalls
fédhrt der Schieber 19 vor. Die Nut 20 gelangt dadurch in
fluchtende Lage zur Achshdhlung 11 der Spindel 1 und zur
Druckluft-Blasdiise 22. In dieser Vortrittsstellung des
Schiebers 19 wird die Nut 20 von einer zwischen den
Wangen 15, 17 sich erstreckenden Decke 25 verschlossen.
Die taktweise Druckluft ausstoBende Druckluft-Blasdiise
22 wird nun mit Druckluft gespeist, wodurch das Einzel-
Werkstiick 8 in die Achshdhlung 11 hineingeschossen wird,
und zwar bei drehender Spindel 1. Das Einzel-Werkstiick 8
tritt mit seinem kreisfdrmigen Querschnitt in den unrun-
den Bereich 4 hinein. Es kann dann noch der Fall sein,
daB bei nicht fluchtender Ausrichtung von Sechskant 10
und unrundem Bereich 4 sich der Sechskant 10 an der {iber-
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gangsstufe 26 zwischen der einhiillenden Querschnittsform
und der formangepaBten Querschnittsform abstiitzt. Auf-
grund seiner Trdgheit gelangt jedoch das Einzel-Werk-
stiick 8 mit seinem Sechskant in fluchtende Ubereinstim-
mung mit dem unrunden Bereich 4 des Werkstilick-Spannfut-
ters 2, woraufhin die Druckluft das Einzel-Werkstiick 8
weiter vortreibt. Begrenzt ist die Vortrittsbewegung
durch den Anschlag 24, vergl. Figur 7. Ein am Anschlag
24 befindlicher Impulsgeber 27 registriert die vor-
schriftsmédBige Lage des Einzel-Werkstiicks, woraufhin das
Spannfutter 2 schlieBt und den Sechskant 10 teilweise
bzw. auf ganzer Linge einspannt. Einhergehend fihrt auch
der Anschlag 24 zuriick, widhrend die diesem gegeniiberlie-
gende Werkzeugwelle 5 des Schlagmesser-Fridskopfs in die
Bearbeitungsstellung fihrt und die Liangsnuten 9 am kreis-
férmigen Endabschnitt des Einzel-Werkstiicks einarbeitet.
Synchron hierzu ist auch der Schieber 19 zurilickgefahren,
so daB dessen Nut 20 mit der Austritts6ffnung der Rut-
sche 14 fluchtet. Ein neues Einzel-Werkstiick 8 tritt
dann in die Nut 20 ein. In dieser zurlickgefahrenen Stel-
lung fluchtet auch die Blaséffnung 21 des Schiebers 19
sowohl mit der Achshdhlung 11 der Spindel 1 als auch mit
der Druckluft-Blasdiise 22. Sobald die Bearbeitung des
Einzel-Werkstiicks 8 erfolgt ist, fihrt die Werkzeugwelle
5 in ihre Ausgangsstellung zuriick. Das Werkstiick-Spann-
futter 2 6ffnet, und durch den nichsten Takt der Druck-
luft-Blasdlise 22 wird Druckluft durch die Blas6éffnung 22
in die AchshShlung 11 geleitet, wodurch das bearbeitete
Einzel-Werkstiick 8 ausgetrieben wird, vergl. Figur 9.

Dann wiederholt sich der zuvor geschilderte Vorgang.

Alternativ wédre es auch mdglich, die Achsh&hlung 11 in
unrundem Querschnitt zu erstellen, so daB deren Quer-
schnitt demjenigen des Sechskants 10 angepaBSit ist. In
diesem Falle wiirde dann am Eingangsende der Spindel die
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Ubergangsstufe auftreten. Beim dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel befindet sich die Ubergangsstufe 26 im Bereich
des Werkstlick-Spannfutters 2.

Weiterhin wdre es méglich, zwei Druckluft-Blasdiisen der
Abteil-Vorrichtung zuzuordnen. Die eine Blasdiise kann
dann zum Austreiben des fertig bearbeiteten Einzel-Werk-
stlicks dienen, widhrend die andere Blasdiise das Einschie-
8en des Einzel-Werkstiicks bewirkt..

Bei der in Figur 10 bis 13 veranschaulichten zweiten
Ausfiihrungsform tragen gleiche Bauteile gleiche Bezugs-
ziffern. Die das Spannfutter 2 tragende Spindel 1 ist
ebenfalls mit einer im Querschnitt kreisférmigen Achsh&h-
lung 11 ausgestattet. Die Spindel 1 lduft mit dem Spann-
futter 2 stdndig um, und zwar auch wadhrend der Beschik-
kung des Spannfutters'mit einem Schraubendreher-Bit B
wie auch bei einem Entnehmen desselben aus dem Spannfut-
ter 2. Ferner formen die Innenflichen der Spannbacken 3
des Spannfutters 2 einen zentralen unrunden Bereich 4 in
Form einer Sechskanthéhlung, welcher dem Sechskant 10
des Einzel-Werkstiicks 8 formangepaBt ist.

Die Transportrichtung des Einzel-Werkstiicks 8 ist in
Figur 10 mit x angegeben. In unmittelbarer Nachbarschaft
vor der Ubergangsstufe 28 zwischen Achshdéhlung und unrin-
dem Bereich 4 nimmt eine drehfest mit der Spindel 1 in
nicht ndher beschriebener Weise verbundene Biichse 29
drei in gleichmiBiger Winkelverteilung angeordnete Win-
kellagen-Justierkdrper K auf. Beim Ausfiihrungsbeispiel
sind diese als Rollkdrper gestaltet, und zwar als in
radialer Einwdrtsrichtung abgefederte Kugeln 30. Die
vorgenannte Blichse 29 bildet mit einer zentralen Bohrung
31 die Verldngerung der Achshdhlung 11. Die Durchmesser
der Achshéhlung 11 und der Bohrung 31 sind gleich groB.



PCT/EP94/00567

WO 94/19149

00524
00525
00526
00527
00528
00529
00530
00531
00532
00533
00534
00535
00536
00537
00538
00539
00540
00541
00542
00543
00544
00545
00546
00547
00548
00549
00550
00551
00552
00553
00554
00555
00556
00557
00558

16
Zur Aufnahme der Kugeln 30 sind in der Blichse 29 Lécher
32 eingearbeitet, derart, daB der Durchmesser der Lé&cher
32 sich zur Bohrung 31 hin verringert. Die Kugeln 30
kénnen daher nur um ein bestimmtes MaB in radialer Ein-
wartsrichtung verlagert werden, und zwar durch die in
den Léchern 32 untergebrachten Druckfedern 33. Die durch
die Locher 32 gelegten Mittellinien M verlaufen so, daB
sie senkrecht zu den Sechskantflichen des unrunden Be-

reichs 4 stehen.

Wird durch taktweise Druckluftzufuhr das Einzel-Werk-
stliick 8 durch die Achshéhlung 11 in Richtung des Spann-
futters 2 geblasen, so passiert dabei das Einzel-Werk-
stlick die der Ubergangsstufe 28 benachbarte, mit den
Kugeln 30 bestiickte Zone. Diese Kugeln 30 bewirken eine
Ausrichtung des Einzel-Werkstiicks 8, so daB die Flichen
des Sechskants 10 fluchtend verlaufen zu denjenigen des
unrunden Bereichs 4 des Spannfutters 2. In Figur 10 ist
mit strichpunktierten Linien das zwischen den Kugeln 30
befindliche Einzel-Werkstiick 8 dargestellt. Der mit den
Langsnuten 9 versehene Arbeitsbereich hat die Ubergangs-
stufe 28 teilweise passiert und ragt bereits in das
Spannfutter 2 hinein bzw. in deren unrunden Bereich 4.
Aufgrund der fluchtenden Ausrichtung des Sechskants 10
zum unrunden Bereich 4 ist der stérungsfreie Weitertrans-
port des Einzel-Werkstiicks 8 gegeben, und zwar bis zur

Anschlagposition.

Selbst wenn, wie in Figur 12 dargestellt ist, die ungiin-
stigste Drehausrichtung des Einzel-Werkstiicks 8 vor-
liegt, werden vorerst durch die Ecken des Sechskants 10
die Kugeln 30 entgegen Federwirkung in radialer Auswirts-
richtung verlagert. Die Kugeln 30 bewirken jedoch beim
Durchlauf des Werkstiicks 8 eine zwangsldufige Drehaus-
richtung des Einzel-Werkstiicks 8, indem sie sich an den
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entsprechenden Sechskantflichen des Sechskants 10 abstiit-
zen wollen und damit die Verdrehung erzwingen, wie in
Figur 11 herausgestellt ist.

Es wdre méglich, anstelle der Kugeln 30 auch Rollkérper
einzusetzen mit in Achsrichtung liegender Mantelfldchen-
krimmung, welche der Werkstﬁck-Transportrichtung X zuge-
kehrt ist. Ebenfalls wire eine entsprechende Abfederung

dieser Rollkdrper vorzunehmen.

Das von den Kugeln 30 bzw. von der Ubergangsstufe 26, 28
ausgebildete Bremsorgan vermindert die Geschwindigkeit
des in das Eingangsende 12 des Zufithrungskanals 11 einge-
schossenen Werkstiicks. Durch stetige Druckluftbeaufschla-
gung des Werkstiickes beim Durchlaufen durch den Zufiih-
rungskanal 11 wird das Werkstiick bis zum Erreichen des
Bremsorganes, also der Ubergangsstufe 26, 28 oder der
Rollkdrper (K) beschleunigt. Beim Erreichen der Quer-
schnittsverminderung wird das Werkstilick abgebremst. Die
Abbremsung kann bis auf die Geschwindigkeit Null erfol-
gen. Ohne eine axiale Geschwindigkeit rollt dann das
Werkstiick im runden Bereich der Achshdhlung 11 zufolge
deren Drehung solange ab, bis es querschnittsangepaBt
Zum unrunden Bereich liegt. Zufolge der stetigen Luft-
druckbeaufschlagung wird dann das Werkstiick weitertrans-
portiert bis zum Anschlag 24. Fiir den Fall, daB das
Bremsorgan von elastischen in den Zufihrkanal 11 ragende
Kérper K ausgebildet wird, kann die Drehwinkelanpassung
der Lage des Werkstiickes auch durch eine Verklemmung
erfolgen. In diesem Falle findet dariliber hinaus eine

sanfte Abbemsung statt.

Die in der vorstehenden Beschreibung, der Zeichnung und
den Anspriichen offenbarten Merkmale der Erfindung kénnen
sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination fiir
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die Verwirklichung der Erfindung von Bedeutung sein.
Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswesentlich. In
die Offenbarung der Anmeldung wird hiermit auch der
Offenbarungsinhalt der zugehdrigen/beigefiigten Priori-
tédtsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) vollinhalt-
lich mit einbezogen.
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.

Angpriiche

1. Zufihrungseinrichtung an Werkzeugmaschinen mit am
freien Ende einer Spindel angeordnetem Werkstlick-Spann-
futter, welchem das Werkstiick axial durch das Innere der
Spindel von riickwdrts mittels Druckluft von einer Druck-
luft-Blasdiise (22) durch die Spindel (1) in das Werk-
stlick-Spannfutter (2) zugefiihrt wird, mit einer vor Kopf
des Werkstlick-Spannfutters angeordneten Werkzeug-Stati-
on, und mit einem vor den Kopf des Werkstilick-Spannfut-
ters (2) im Bearbeitungstakt tretenden Anschlag (24) zum
Abstoppen der Bewegung des Einzel-Werkstiickes (8), ge-
kennzeichnet durch ein in der Achsh&hlung (11) der Spin-
del (1) zwischen dem Eingangsende (12) und dem Spannfut-

ter (2) angeordnetes Bremsorgan.

2. Zufﬁhrungseinrichtung nach oder insbesondere nach
Anspruch 1, dadruch gekennzeichnet, daB das Bremsorgan
als elastisch ausweichbarer Vorsprung in den Querschnitt
des rotierenden von der Achshéhlung (11) gebildeten
Zufihrungskanal ragt.

3. Zufiihrungseinrichtung nach oder insbesondere nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB das Bremsorgan unmittelbar vor
dem Spannfutter angeordnet ist.

4, Zufiihrungseinrichtung nach oder insbesondere nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daf zum Zufihren von Werkstiicken
(8) mit unrunden, z.B. mehreckigen Querschnitten, z.B.
Bits (B), die Druckluft das Werkstiick (8) gegen eine
sich kontinuierlich drehende, das bremsorgang ausbilden-
de Ubergangsstufe (26, 28) zwischen unrunder, dem Werk-
stlick-Querschnitt angepaBter Querschnittsform und einer
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dazu einhiillenden Querschnittsform der Achshéhlung (11)
der Spindel (1) driickt und zur Drehmitnahme im unrunden
Bereich (4) ilibergibt.

5. Zufiihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, ge-
kennzeichnet durch eine die Einzel-Werkstiicke (8) hinter-
einanderliegend aufnehmende Rutsche (14) und eine zwi-
schen dieser und dem Eingangsende.(IZ) der Achshéhlung
(11) der Spindel (1) angeordnete Vorrichtung (13) zum
Abteilen je eines Werkstiickes (8) in die EinschieBpositi-
on vor dem Eingangsende (12), riickwdrtig welcher Abteil-
Vorrichtung eine Druckluft-Blasdiise (22) angeordnet ist.

6. Zufiihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Abteil-Vorrichtung aus
einem im Takt hin- und zuriickgesteuerten Schieber (19)
besteht.

7. Zufihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB der Anschlag zum Abstoppen des
Einzel-Werkstiicks (8) von einem im Bearbeitungstakt hin-
und rilickfahrenden Finger gebildet ist.

8. Zufihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ubergangsstufe (26) vom
einhiillenden Querschnitt in den unrunden Querschnitt im
Bereich des Werkstiick-Spannfutters (2) liegt.

9. Zufﬁhrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Werkzeug-Station (6) als
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Schlagmesser—Fréskopf gestaltet ist, dessen Werkzeugwel-
le (5) sich vor Kopf des Werkstilick-Spannfutters (2)
versetzt zur Spindel (1) erstreckt und in einem konstan-
ten Drehzahlverhiltnis zur Spindel (1) umlduft, welches
abhéngig ist von der Anzahl der am freien Ende des Ein-
zel-Werkstilicks (8) anzubringenden Profilflichen (Ldngsnu-
ten 9).

10. Zufiihrungseinrichtung nach eiﬁem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Werkzeugwelle (5) in Gegen-
Uberlage angeordnet ist zu dem den Anschlag (24) bilden-
den Finger.

11. Zufihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet,.daB der Abteilschieber (19) eine
unterhalb der Rutsche (14) tretende Nut (20) zum Einfal-
len des Einzel-Werkstiicks (8) besitzt, welche Nut (20)
nach Ubertritt des Schiebers (19) in seine Position vor
dem Eingangsende (12) der Spindel (1) von einer Decke
(25) der Vorrichtung verschlossen ist.

12. Zufiihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB8 zur Abbremsung des axial einge-
schossenen Werkstilickes einer drehenden Ubergangsstufe
(28) ein gegen die Mehrkantfliche des Werkstiicks (8)
tretender, in Anlehnung an den unrunden Bereich (4)
angeordneter, in radialer Einwértsrichtung federnd beauf-
schlagter Winkellagen—Justierkérper (K) zugeordnet ist.

13. Zufihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Winkellagen-Justierkérper
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(K) als Rollkdorper mit in Achsrichtung liegender Mantel-
flachenkriimmung gestaltet sind, welche der Werkstiick-
Transportrichtung (x) zugekehrt ist.

14. Zuflihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB bei Sechskantquerschnitt des
unrunden Bereichs (4) drei Rollkérper in gleichmiBiger

Winkelverteilung vorgesehen sind. :

15. Zufiihrungseinrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Rollkdrper als bis auf das
MaB des Mehrkants (10) vortretende Kugeln (30) gestaltet

sind.
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