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@ Vorrichtung zum Positionieren von Werkstiicken gegeniiber einem Spannfutter.

@ Vorrichtung zum Positionieren von Werkstlicken ge-

genuber einen Spannfutter (2), wobei vor der Bau-
gruppe, die das Spannfutter bildet, zwei Schlitten (11, 16)
angeordnet sind, die nach Art von Kreuzschlitten ausgebil-
det sind, und der erste Schiitten (11) einen Anschlagkér-
per aufnimmt, der unter Zuhilfenahme einer Prézisions-
schraube in seiner Lage einstelbar ist, und auch der
zweite Schiitten (16) einen, unter Zuhilfenahme einer Pra-
zisionsschraube einstellbaren Anschlagkérper aufweist,
wobei die Schlitten (11, 16) und die zugeordneten Einstell-
vorrichtungen von einem verschwenkbar angeordneten
Haltearm (8) aufgenommen werden, der von einer oberen
Arbeitsstellung in eine Ruhestellung verschwenkbar ist, die
unterhalb des Spannfutters fir die Aufnahme des Werksti-
ckes liegt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Posi-
tionieren von Werkstlicken gegenuber einem selbst
zentrierenden Spannfutter.

Die Vorrichtung findet besonders Einsatz in Rohr-
bearbeitungsmaschinen, wie z.B. einer Maschine
zur Durchflihrung eines Laserschnittes.

Es ist bekannt, dass rohriérmig ausgebildete
Werkstlcke heute oft unter Zuhilfenahme eines La-
serstrahles bearbeitet werden. Der Laserstrahl wird
in geeigneter Weise gesteuert und ermdglicht es, in
die Rohrwandung Offnungen einzuschneiden oder
auch sehr komplexe geometrische Formen mit ei-
nem Laser-Schneidverfahren durchzuflhren.

Maschinen dieser Art sind vom Stand der Tech-
nik her bekannt. Ublicherweise wird das zu bearbei-
tende Rohr in einem selbst zentrierenden Spannfut-
ter gespannt, welches das rohrférmige Werkstlck
festhalt und in langsame Drehbewegung versetzt.

Das selbst zentrierende Spannfutter fGhrt eine
gesteuerte Drehbewegung durch, und ferner ist das
selbst zentrierende Spannfutter in gesteuerter Wei-
se entlang einem Schienenpaar verfahrbar.

Dabei sind die Schienen parallel zur Achse des
zu bearbeitenden Rohres angeordnet, und es wird
die Mbglichkeit geschaffen, Uber das Spannfutter
das Werkstiick in eine langsame Drehbewegung zu
versetzen sowie das Werkstick gesteuert gegen-
Uber dem Laserstrahl zu verschieben.

Wenn durch das Spannfutter im Querschnitt run-
de Rohe gespannt werden, entstehen keinerlei
Schwierigkeiten. Haben die zu bearbeitenden Rohre
aber ungleichméassigen Querschnitt, z.B. rechtecki-
gen Querschnitt, da zwei paralle! zueinander verlau-
fende Seiten des Rohres unterschiedliche Abmes-
sungen gegeniber den verbleibenden zwei Seiten
des Werkstiickes haben, so erweist sich das Positi-
onieren des Werkstickes und das EinfUhren zwi-
schen die Backen des selbst zentrierenden Spann-
futters als schwierig.

Ohne Zweifel ist ein Beschicken von Hand des
Spannfutters mit oft sehr langen Werksticken mog-
lich. Dies steht aber in einem gewissen Kontrast mit
dem Bedurfnis, auch das Einfugen des Werkstiickes
in das Spannfutter automatisch durchzufiihren.

Es ist daher Aufgabe der vorstehenden Erfin-
dung, die Nachteile des Standes der Technik zu
vermeiden und eine Vorrichtung vorzuschlagen, die
ein automatisches Beladen von Rohren oder Profi-
len mit unregeiméassiger Form zwischen die Backen
eines selbst zentrierenden und besondere Bauform
aufweisenden Spannfutters erméglicht.

Diese Aufgabe wird nach der Erindung dadurch
gelost, dass vor der, das selbst zentrierende
Spannfutter aufweisenden Baugruppe, zwei Schliit-
ten, die nach Art eines Kreuzschlittens ausgebildet
sind, vorgesehen sind, dass der erste Schiitten ei-
nen, unter Zuhilfenahme einer Prazisionsschraube,
einstellbaren Anschlagkorper aufweist und auch der
zweite Schlitten, einen unter Zuhilfenahme einer
Prazisionsschraube, einstellbaren Anschlagkérper
autweist, und dass die Schlitten mit den zugeordne-
ten Einstellvorrichtungen von einem Haltearm auf-
genommen werden, der von einer oberen Arbeits-
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steflung in eine Ruhestellung verfahrbar ist, die un-
terhalb des Spannfutters zur Ausnahme des
Werkstlckes liegt.

Mit einer Vorrichtung, die diese Merkmale auf-
weist, wird es einmal ermdglicht, unter Zuhilfenah-
me der sich kreuzend angeordneten Schiitten, die
genaue Lage fur das Zufihren des rohrformigen
Werkstiickes in das selbst zentrierende Spannfutter
festzulegen, und des Weiteren wird es erméglicht,
die Positioniereinrichtung in eine nicht stérende Ru-
helage zu verschwenken, die unterhalb des Spann-
futters vorgesehen ist, um dadurch dem Werkstlck
die Méglichkeit zu geben, eine unbehinderte Dreh-
bewegung des zu bearbeitenden Rohres sowie ein
einfaches Entladen des Werkstickes zu ermogli-
chen.

Der Erfindungsgegenstand wird nun anhand ei-
nes Austiihrungsbeispieles genauer beschrieben
und in den Zeichnungen dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 in einer Ansicht die Positioniereinrichtung
nach der Erfindung; und

Fig. 2 in einer Detailansicht das Spannfutter mit
den Anschlagkdrpern an den nach An eines Kreuz-
schlittens angeordneten Schilitten.

Wie der Fig. 1 zu entnehmen ist, weist die ge-
samthaft mit 1 gekennzeichnete Maschine zum Be-
arbeiten von rohrartigen Werkstlicken ein bekann-
tes, selbstzentrierendes Spannfutter 2 auf.

Das Spannfutter 2 weist abgeéanderte Bauform
auf und ist mit Spannbackenpaaren 3 und 4 be-
stickt.

Das zu spannende Rohr ist gesamthaft mit 5 ge-
kennzeichnet und weist z.B. unregelméassige Form
auf. im dargesteliten Beispiel weist das Rohr recht-
eckige Form auf, d.h. zwei parallele Seitenwénde
sind langer als die verbleibenden paralielen Seiten-
wande, die den Umfang des Rohres festlegen.

In bekannter Weise kann das selbst zentrierende
Spannfutter 2 eine gesteuerte Drehbewegung
durchfiihren und ferner kann das Spannfutter ent-
lang von Parallelfihrungen 6 verschoben werden,
um das Rohr 5 gegeniber dem Laserstrahl zu be-
wegen.

Unterhalb des Spannfutters 2 ist eine fest ange-
ordnete Stiitze 7, die nur schematisch dargestelit
ist, angeordnet. Die Stitze nimmt verschiebbar ei-
nen Arm 8 auf, der mit dem Ende einer Kolben-Zy-
findereinheit 9 verbunden ist. Somit wird es dem
Arm 8 ermdglicht, eine Bewegung nach oben bzw.
nach unten, wie schematisch durch den Pfeil (f) an-
gedeutet, durchzutuhren.

Am Endes des verschiebbar vorgesehenen Ar-
mes 8 ist eine Einrichtung vorgesehen, die von sich
kreuzenden Schlitten gebildet ist. Aus der unteren
Ruhelage kann die Vorrichtung 10 in eine obere
Lage verschoben werden, die der Arbeitsstellung
oder einer Position entspricht, in der das Rohr 5
zwischen die Spannbacken 3, 4 eingefahren wer-
den kann.

Die Vorrichtung 10 wird nun anhand der Fig. 2
genauer beschrieben.

Der schwenkbare und verschiebbare Arm 8 ist
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mit der Stange 9" der steuerbar antreibbaren Kol-
ben-Zylindereinheit 9 wirkverbunden und nimmt an
seinem oberen Ende eine Vorrichtung auf, die ge-
samthaft mit 10 gekennzeichnet ist. Diese Vorrich-
tung besteht aus zwei Schiitten, die nach Art eines
Kreuzschlittens ausgebildet und angeordnet sind.

Der Grundschlitten 11 ist mit einer Prazisions-
schraube 12 wirkverbunden, die unter Zuhilfenahme
eines gerandelten Antriebsrades 13 betatigt werden
kann. Somit ist die Lage des Schlittens 11 in der
mit dem Pfeil (g) gekennzeichneten Richtung ein-
stellbar.

Der Schlitten 11 nimmt fest einen Anschiagkérper
14 auf, der eine Anschlagflache 15 fir eine Seite
des Rohres 5 festlegt.

Mit dem Schlitten 11 ist ein zweiter Schlitten 16,
der ebenfalls als Kreuzschlitten ausgebildet ist,
wirkverbunden. Der Kreuzschlitten 16 kann liber
eine Prézisionsschraube 27 sowie ein gerandeltes
Rad 18 in Richtung des Pfeiles (h) verstellt werden.

Auch der Schiitten 16 nimmt einen Anschlagkér-
per 17 auf, der eine Anschlagfidche 18 bildet, ge-
gen die das Rohr oder das Profil mit der entspre-
chenden Wand angelegt werden kann.

Mit besonderem Vorteil ist dem Schlitten 11 als
auch dem Schiitten 16 eine Massskala 20 bzw. 21
zugeordnet. Die Massskalen erméglichen es, in ein-
facher Weise und besonders rasch die Lageeinstel-
lung der Anschlagfiichen 15 bzw. 18 gegeniber
der Mittenachse (A) des selbstzentrierenden Spann-
futters 2 einzustellen.

Mit besonderem Vorteile sind die Flachen 15 und
18 in geneigter Lage gegenliber der horizontal ver-
laufenden geometrischen Achse sowie der vertikal
verlaufenden Achse des Spannfutters angeordnet.
Somit wird die Anordnung des Rohres in richtiger
Lage wéhrend des Beladevorganges gewahrieistet.

Das Rohr hat stets das Bestreben, entlang der
Auflageebene 15 zu rutschen und dies so lange,
bis es mit der Anschlagebene 18 in Bertihrung tritt.

Es ist ferner vorgesehen, dass zum Beladen ei-
nes Rohres, unter Zuhilfenahme einer bekannten
NC-Einheit, die Spannbacken 4 und 3 des selbst
zentrierenden Spannfutters immer in der in Fig. 1
dargestellten Lage angeordnet sind, d.h. die Achse
der Backen 4 wird stets paraliel zur Anschlagebene
15, und die Achse der Backen 3 stets parallel zur
Ebene 18 angeordnet sein.

Die Funktionsweise der Vorrichtung geméass der
Erfindung ist folgende:

Wenn die Positioniereinrichtung 10 in ihrer obe-
ren Lage angeordnet ist, d.h. dann, wenn die An-
schlagkérper 14 und 17 vor den Backen des selbst
zentrierenden Spannfutters 2, wie im Detail in Fig. 2
dargestellt ist, angeordnet sind, wird auf die
Einstelirdder 13 und 18 eingewirkt und es erfolgt
ein genaues Positionieren der Anschlagflaichen 15
und 18 gegenliber dem Zentrum (A) des selbstzent-
rierenden Spannfutters 2. Dadurch wird erreicht,
dass das Rohr 5, das im Anschluss vor dem selbst-
zentrierenden Spannfutter 2 angeordnet ist, sich ge-
nau in der zum Einfihren des Werkstickes zwi-
schen die Spannbacken erforderlichen Lage befin-
det.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Positionieren (1) von Werk-
stilcken (5) gegeniber einem selbst zentrierenden
Spannfutter (2), insbesondere flr eine Maschine
zum Bearbeiten von Rohren mittels eines Laser-
strahls, dadurch gekennzeichnet, dass vor der das
selbst zentrierende Spannfutter (2) aufweisenden
Baugruppe zwei Schlitten (11, 16) vorgesehen sind,
die nach Art von Kreuzschlitten ausgebildet sind,
dass der erste Schiitten (11) einen, unter Verwen-
dung einer Prézisionsschraube (12), in seiner Lage
einstellbaren Anschlagkérper (14) aufweist, und
dass auch der zweite Schlitten (16) einen, unter
Verwendung einer Prazisionsschraube (27), einstell-
baren Anschlagkorper (17) aufweist und dass die
Schiitten (11, 16) mit den zugeordneten Einstelimit-
teln (12, 13, 18, 27) von einem Haltearm (8) aufge-
nommen werden, der von einer oberen Arbeitsstel-
lung in eine Ruhestellung verfahrbar ist, die unter-
halb des Spannfutters (2) zum Aufnehmen des
Werkstlckes (5) liegt.

2. Vorrichtung zum Positionieren von Werkstu-
cken nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Haltearm (8) zur Aufname der Positio-
niereinrichtung (10) mit der Stange einer steuerba-
ren Kolben-Zylindereinheit (9) wirkverbunden ist.

3. Vorrichtung zum Positionieren von Werkstu-
cken nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Flachen der Anschlagkodrper (14, 17)
Ebenen (15, 18) flir die Anlage des Werkstlickes
(5) bilden.

4. Vorrichtung zum Positionieren von Werksti-
cken nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass jedem einstellbaren Schlitten (11, 16) eine
Massskala (20, 21) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung zum Positionieren von Werksti-
cken nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die von den Anschiagkérpemn (11, 17)
festgelegten Anlageebenen (15, 18) geneigt gegen-
Gber der horizontal verlaufenden Achse sowie der
senkrecht verlaufenden Achse des Spannfutters (2)
angeordnet sind.
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