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Pitel

Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Ieicht
metallkolben ‘

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum kombinierten Drehen und Bohren mit Nutenstechen von
Ieichtmetallkolben auf Mehrspindelautomaten mit, in einer
drehschaltbaren Spindeltrommel angeordueten, Werkstiick-
spindel,

Charekteristik der bekannten technischen Isungen

Es ist bekannt, daB die Kolbenbolzenbohrung getrennt von
der Drehbearbeitung auf speziellen Bobreinrichtungen be -
arbeitet wird, Ublich ist bierbei auch, daB spezielle

We rkzeughalterungen verwendet werden, die neben dem Bobr-
arbeitsgang gleichzeitig das Einstechen der Sicherungs=
nuten fir die Kolbenbolzenarretierung ermsglichen, Hisrzu
jst erforderlich, auf der betreffenden Bohreinrichtung
eine Plans chiebereinrichtung auf dem Spindelkopf anzubrin-
gen, die neben dem Bohrarbeitsgang des Sicherungsnuten-
stechen ermsglicht, Diese bekannten Verfabren haben den
Nachteil, daB durch die getrennte Bsarbeitung neben dem
Aufwand an Bearbeitungs- und Ristzelt auf entsprechenden
Einrichtungen getrennte Spannvorginge erforderlich sind,
die Iageunsicherheiten des Werkstiickes beinhalten, Hinzu
kommt, daB bei der Bearbeitung der AuBenform des Kolbens
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die Kraftwirkung zum Spannen des Kolbens in der Bohrung
bzw, an der Bohrungsnabe angesetzt werden muB, indessen
bei der Bohrbearbeitung die Fixierung am Kolbenboden er-
folgt, Diese verschisdenen Spannmethoden bedingen jedoch
differenzierte Formabweichungen am Kolben, die sich eben-
falls nachteilig bei der Weiterbearbeitung des Kolbens
auswirken, |

Auch sind Mehrspindelautomaten bekannt, bei denen Zusatz-
bearbeitungseinheiten auf Supporten befestigt sind. Hier
igt Aufgabe, die Zusatzbearbeitungseinheiten und den Zugo-
hgrigen Werkzeugtrégern so anzuordnen, daf der frele Zugang
zum Arbeitsraum wenig behindert wird: Bekannt sind auch

Wi lzfréseinrichtungen als Zusatzgerdte fiir Drehautomaten,
‘deren Spindel mittels gesondertem Motor angetrieben und
mit Getriebe und Kupplung mit der Werkstiickspindel ver-
bunden ist und mit einer Einrichtung zum Verschwenken der
Spindel zwecks radialer Zustellbewegung zwischen Spindel
und Werkstiickspindel versehen sind zum Frdsen von Verzah-
nungen auf Mehrspinde lautomatens

7iel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein kombiniertes
Verfahren zum Bearbsiten von 1eichtmetallkolben auf Mehr-
spindelaut omaten mit drehschaltbaren Spindeltrommeln durch=-
zufilhren, bei dem neben deT Drehbearbeitung gleichzeltig
die Bohrbearbeitung mit Nuteunstechen durchge filbrt werden '
kann, :

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt dis Aufgabe zugrunde, ein Verfahren '
und eine Vorrichtung zur Vorbearbsitung von Ieichtmetall-
kolben zu schaffen, welche die gesamte Bearbeitung in
einer Spannung und auf einer Einrichtung bzw, Maschine
ermsglicht, Erfindungsgemndl wird die Aufgabe gelist, in-
dem auf einer Drehspindel eine Spanneinridhtung verwendet
wird, die mittels einem der Nabenform angepaStem Spann=-
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hebel mit Spannklauen den Kolben hinter der Nabe der Kol-
benbolzenbohrung formschlilssig fixiert und die Drehbear-
beitung ermgglicht, Radial zur Drebspindel wird auf dem
zur Maschine und zur Drehspindel gehbrenden Querschlitten
eine Zusatzbohreinbeit mit Planschiebereinheit befestigt,
die die Bohrbearbeitung und das Stechen der Sicherungs- |
nuten ausfilhrt, Nach erfolgter, in bekannter Welse ausge=-
filhrter, Drehbsarbeitung wird die Drehspindel stillgesetzt
und gerichtet, so daB die Bohrbearbeitung erfolgen kann,
Hierzu weisen die Spannhebel mit Spanunklaue im Nabenbereich
der Kolbenbolzenbohrung eine Verbreiterung auf, mit den

fir die Bohrbearbeitung erforderlichen Durchbriichen, Zur
Vermeidung des Eindringens von Bohrspénen in den Kolben-
innenraum wird zwischen Spannhebel und Nabenauge ein Dicht=
element am Spannhebel angeordnet, AuSerdem wird nur eine
Hilfte der Kolbembolzenbohrung bearbeitet und in die gegen
iberliegende Nabe mittels bekannter Einrichtung eine Doppe l=-
rohrdiise eingefahren, die mittels eines mit Druck beauf- '
sohlagten Mediums die anfallenden Bohrspéne in Richtung
Bohreinheit aus der Bohrung splilt bzw, blést, Nach der
Bohrbearbeitung erfolgt eine 180°-Drehung der Drehspindel
mittels bekannter Binrichtungen und nachfolgend die analoge
Bearbeitung der 2, Kolbenmbolzenbohrungshdlfte, Dieser tech-
nologische Ablauf kann auch auf einem Mehrspinde laut omaten
mit drehschaltbarer Spindeltrommel erfolgen, so daB bei An-
ordnung von je einer Bohreinehit mit Planeinheit an zwel
Drehspindeln die Bearbeitung beider Kolbenbolzenbohrungen
mit der Drehbearbeitung gleichzeitig erfolgen kann,

Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausfilhrungsbei=-
" spiel ndher erldutert werden, In der zugehdrigen Zelchnung

zeigt:
Fig, 1 eoinen Lingsschnitt der Einrichtung
Fig, 2 die Durchbruchgestaltung des Spannhebels
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‘Fig, 3 die Spindeltrommel stirnseitig | |

Die Kolben 1 auf den Drehspindeln 11 eines Mehrspindel=-
automaten mit drehschaltbarer Spindsltrommel 10 werden
mittels Spanneinrichtungen durch Spannhebel 2 mit Spann-
klauen hinter der Nabe der Kolbenbolzenbohrung gespannt,
Die Spannhebel 2 sind mit einem Durchbruch 6 versehen und
besitzen ein Dichtelement 3, welches das Eindringen von

' Bohrspénen in das Innere der Kolben 1 verhindert, Die Dreh-
bearbeitung erfolgt parallel zur Bohrbearbeitung und dem
Stechen der Sicberungsnuten, wobei die Bohrbearbeitung fir
jede Nabe ebenfalls auf unterschiedlichen DrehSpindein 11
des Mehrspindelautomaten gleichzeitig ausgeflihrt wird,

Fiir diese beiden Drehspindeln 11 zum Bohren des Kolben 1
sind auf den zugehdrigen Querschlitten Bohreinheiten 8; 9
mit Drehschieber 7 angeordnet, Nach erfolgter Drehbearbei-
tung, Stillsetzung der Drehspindeln 11 an den Bohreinhei-
ten 8; 9 und Ausrichtung derselben, erfolgt die Bohrbear-
beitung mittels dsr auf der Bohrstange 4 angeordneten Werke
zeuge fUr Bohren und Stechen der Nuten, Zur Vermeldung des
Eindringens von Spénen in die Spannvorrichtung und den Kol
ben 1 wird gleichzeitig mit Beginn der Bohrbearbeitung mit-
tels Doppelrohrhiilse 5 ein druckbeaufschlagtes Medium ge-
gen die Bohrstange 4 gerichtet, sowle ein zwelter Strahl
druckbeaufschlagten Mediums durch die Werkstiickaufnahme
zwischen die Spannhebel 2 in das Kolbeninmers ge leitet,
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Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von leicht-
metallkolben, insbesondere zum kombinierten Drehen
und Bohren mit Nutensteschen, bei dem das Werkstlick
mittels Spannhebel mit Spannklauen hinter der Nabe

der Kolbenbolzenbohrung gegen einen Aufnahmekirper
einer Drehspindel eines Mehrspinde lautomaten mit Dreh-
spindeln in einer Spindeltrommel gespannt wird, da=-

" durch gekennzeichnet, daB nach erfolgter Drehbearbel

tung, Stillsetzung der Drehspindeln (11) an den Bobr-
einheiten (8; 9) und Ausrichtung derselben, ohne Un-

spannen, die Bohrbearbeitung wechselseitig durch die

Spannhebel hindurch erfolgte

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens gemés

Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Spannhebel (2)
mit Dichtelement (3) einen die Bohrstange (4) und eine
Doppe lrohrdiise (5) umfassenden Durchbruch (6) aufweisens

Vorrichtung nach Punkt 2, dadurch gekennzeichnet, daf
an ein oder zwei Drehspindeln (11) auf den zugehbrigen
Querschlitten Bohreinheiten (8; 9) mit Drehschieber (7)
angeordnet sind. '

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen
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Fig.3 ‘
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