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(54) Bezeichnung: Drehwerkzeug mit einer Funktion zur Fixierung eines Werkstiicks

(57) Zusammenfassung: An einer Spindel einer Werkzeug-
maschine ist ein Drehwerkzeug angebracht. Das Drehwerk-
zeug umfasst einen Schneiderhalteabschnitt, woran ein Klin-
genabschnitt fixiert ist, und eine Fixiervorrichtung, die ein
Werkstlck fixiert. Der Klingenabschnitt ist an einem Spitzen-
ende des Schneiderhalteabschnitts angeordnet. Die Fixier-
vorrichtung weist einen sich bewegenden Abschnitt, der so
ausgefiihrt ist, dass er in dem Inneren des Schneiderhalte-
abschnitts beweglich ist, und eine Pressvorrichtung, die den
sich bewegenden Abschnitt zu einer zu dem Werkstlck ge-
wandten Seite presst, auf. Die Fixiervorrichtung weist einen
Wellenabschnitt, der in Bezug auf den sich bewegenden Ab-
schnitt drehbar gehalten wird, und einen Pressabschnitt, der
das Werkstlick presst, auf.
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Beschreibung
ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Dreh-
werkzeug.

2. Beschreibung des Stands der Technik

[0002] Das Bearbeiten einer Flache eines Werk-
stlicks unter Verwendung einer Werkzeugmaschine
ist bekannt. Was ein Werkstuck betrifft, das eine sym-
metrische Form in Bezug auf eine Achse aufweist,
kann ein Drehprozess mit einer Drehbank durchge-
fuhrt werden. Beim Drehprozess wird das Werksttick
an einer Spindel der Drehbank fixiert und das Werk-
stick durch die Spindel gedreht. Ein Werkzeug wird
gegen die Flache des Werkstlicks gepresst, wodurch
die Drehbearbeitung der Flache des Werkstlicks vor-
genommen werden kann.

[0003] Beim Bearbeiten der Flache des Werkstiicks
sind neben der Bearbeitung einer dulReren Umfangs-
flache des Werkstlicks eine Bearbeitung einer In-
nenflache und einer Endflache des Werkstlicks be-
kannt. Zum Beispiel ist beim Bilden eines vertieften
Abschnitts in dem Werkstliick oder beim Bilden ei-
nes Lochs entlang einer Achse des Werkstiicks ein
Schneiden der Innenflache des Werkstiicks bekannt.

[0004] In der Japanischen Patentoffenlegungsschrift
Nr. 2008-6528A wird das Bearbeiten einer Innenfla-
che eines durch ein Bohrwerkzeug in einem Werk-
stlick gebildeten Lochs, wahrend das Werkstlck un-
ter Verwendung einer Drehbank gedreht wird, offen-
bart. Ferner wird ein Drehprozess der duf3eren Um-
fangsflache und der Endflache eines Werkstiicks mit
einem Werkzeug, das mit einer Wegwerfspitze ver-
sehen ist, offenbart.

KURZDARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0005] Das Bearbeiten der Flache eines Werkstiicks
kann auf3er mit einer Drehbank durch eine numerisch
gesteuerte Werkzeugmaschine, die eine relative Po-
sition des Werkzeugs in Bezug auf das Werkstuck
in drei Dimensionen verandern kann, vorgenommen
werden.

[0006] In der numerisch gesteuerten Werkzeugma-
schine wird eine Bearbeitung zum Schneiden der Fla-
che vorgenommen.

[0007] Bei dem Schneideprozess mit der Werkzeug-
maschine ist das Werkstiick an einem Tisch fixiert.
Auf dem Tisch ist eine Fixiervorrichtung, die das
Werksttick fixiert, angeordnet. Beim Bearbeiten von
mehreren Teilen wie etwa der Endflache und der In-
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nenflache des Werkstlcks kann das Werkzeug wéh-
rend der Bearbeitung des Werkstlicks mit der Fi-
xiervorrichtung zusammenstof3en. Entsprechend ist
bei der Bearbeitung von mehreren Teilen das Anord-
nen von mehreren Fixiervorrichtungen auf dem Tisch
denkbar. Dann ist das Wechseln der Fixiervorrichtun-
gen nach dem Abschluss der Bearbeitung eines Teils
und das Bearbeiten eines anderen Teils denkbar.

[0008] Doch durch das Wechseln der Fixiervorrich-
tungen verandern sich eine Position und eine Lage
des Werkstlcks auf dem Tisch geringfligig, so dass
die Bearbeitungsgenauigkeit abnehmen kann. Wenn
zum Beispiel eine Flache in eine flache Form fertig-
bearbeitet wurde, kann es sein, dass die zu bearbei-
tende Flache mit einer Stufe versehen wird. Daher
besteht das Problem, dass es beim Schneiden meh-
rerer Teile des Werkstlicks durch eine Werkzeugma-
schine, bei der sich das Werkzeug in Bezug auf den
Tisch bewegt, schwierig ist, eine hohe Bearbeitungs-
genauigkeit wie bei einem Drehprozess unter Ver-
wendung einer Drehbank zu erhalten. Insbesondere
besteht das Problem, dass eine Bearbeitung mit einer
hohen Bearbeitungsgenauigkeit schwierig ist, wenn
die Innenflache und die Endflache des Werkstlcks
geschnitten werden.

[0009] Ferner wird das Werkstlick bei einer gewdhn-
lichen Werkstuckfixiervorrichtung von aulien her fi-
xiert. Zum Beispiel klemmt die Fixiervorrichtung die
aullere Umfangsflache des Werkstiicks in einer ra-
dialen Richtung ein, wodurch das Werkstick fixiert
wird. Doch das Fixieren des Werkstiicks von au-
Ren her kann je nach der Aullenform des Werk-
stlicks schwierig sein. Zum Beispiel ist die Aul3en-
flache bei einem Werkstiick mit einem AulRendurch-
messer, der sich entlang einer Achsenrichtung ver-
andert, entlang der Achsenrichtung geneigt. Folglich
besteht das Problem, dass das Fixieren des Werk-
stlicks durch die Fixiervorrichtung, die das Werkstiick
in der radialen Richtung presst, schwierig ist.

[0010] Das Drehwerkzeug der vorliegenden Erfin-
dung ist ein Drehwerkzeug, das durch einen Werk-
zeughalter an einer Spindel einer Werkzeugmaschi-
ne angebracht ist. Das Drehwerkzeug umfasst ei-
nen Schneiderhalteabschnitt, der an dem Werkzeug-
halter fixiert ist, und an dem ein Klingenabschnitt fi-
xiert ist, und eine Fixiervorrichtung, die ein Werkstiick
durch Pressen des Werkstlicks an einem Werkstick-
halteelement fixiert. Der Klingenabschnitt ist an ei-
nem Spitzenende des Schneiderhalteabschnitts an
der zu dem Werkstlick gewandten Seite angeord-
net. Die Fixiervorrichtung weist einen sich bewegen-
den Abschnitt, der so gebildet ist, dass er im Inne-
ren des Schneiderhalteabschnitts beweglich ist, und
eine Pressvorrichtung, die den sich bewegenden Ab-
schnitt zu einer zu dem Werkstlick gewandten Sei-
te presst, auf. Die Fixiervorrichtung weist einen Wel-
lenabschnitt, der in Bezug auf den sich bewegenden
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Abschnitt drehbar gehalten wird und koaxial mit der
Spindel angeordnet ist, und einen Pressabschnitt, der
an dem Spitzenende des Wellenabschnitts angeord-
net ist und das Werkstlick presst, auf.

[0011] Bei der wie oben beschriebenen Erfindung
kann der Klingenabschnitt einen Innenflachenschnei-
deabschnitt, der eine Innenflache des Werkstlicks
schneidet, und einen Endflachenschneideabschnitt,
der eine Endflache des Werkstlicks schneidet, auf-
weisen.

[0012] Bei der wie oben beschriebenen Erfindung
kann die Pressvorrichtung eine Arbeitsfluidversor-
gungsvorrichtung, die ein Arbeitsfluid liefert, aufwei-
sen. Das Arbeitsfluid kann Pressluft oder ein Hydrau-
likdl, die oder das durch den Werkzeughalter gelie-
fert wird, umfassen. Der sich bewegende Abschnitt
kann durch einen Druck des Arbeitsfluids gepresst
werden. Die Arbeitsfluidversorgungsvorrichtung kann
den Druck des Arbeitsfluids auf eine solche Weise
steuern, dass der sich bewegende Abschnitt wahrend
der Bearbeitung des Werkstiicks mit einem vorherbe-
stimmten konstanten Druck gepresst wird.

[0013] Bei der wie oben beschriebenen Erfindung
kann die Pressvorrichtung eine Arbeitsfluidversor-
gungsvorrichtung, die ein Arbeitsfluid liefert, aufwei-
sen. Das Arbeitsfluid kann Pressluft oder ein Hydrau-
likdl, die oder das durch den Werkzeughalter geliefert
wird, umfassen. Der sich bewegende Abschnitt kann
durch einen Druck des Arbeitsfluids gepresst werden.
Die Arbeitsfluidversorgungsvorrichtung kann auf eine
solche Weise ausgefihrt sein, dass sie in der Lage
ist, den Druck des Arbeitsfluids je nach einem Bear-
beitungsverfahren oder einer Art des Werkstulicks zu
regulieren.

[0014] Bei der wie oben beschriebenen Erfindung
kann die Pressvorrichtung ein Federelement aufwei-
sen, das zwischen dem sich bewegenden Abschnitt
und dem Schneiderhalteabschnitt angeordnet ist. Der
sich bewegende Abschnitt kann durch das Federele-
ment gepresst werden.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0015] Fig. 1 ist eine schematische perspektivische
Ansicht einer Werkzeugmaschine nach einer Ausfih-
rungsform.

[0016] Fig. 2 ist eine erste vergréRerte Schnittan-
sicht eines Drehwerkzeugs und eines Werkstlicks
nach der Ausflihrungsform.

[0017] Fig. 3 ist eine zweite vergréRerte Schnittan-
sicht des Drehwerkzeugs und des Werkstlicks nach
der Ausfihrungsform.
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[0018] Fig. 4 ist eine dritte vergrofRerte Schnittan-
sicht des Drehwerkzeugs und des Werkstiicks nach
der Ausfihrungsform.

[0019] Fig. 5 ist eine erste perspektivische Ansicht
einer Fixiervorrichtung, die das Werkstick fixiert,
nach einem Vergleichsbeispiel.

[0020] Fig. 6 ist eine zweite perspektivische Ansicht
der Fixiervorrichtung, die das Werkstlick fixiert, nach
dem Vergleichsbeispiel.

[0021] Fig. 7 ist eine vergréRerte Schnittansicht ei-
nes anderen Drehwerkzeugs nach der Ausfiihrungs-
form.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG

[0022] Unter Bezugnahme auf Fig. 1 bis Fig. 7 wer-
den ein Drehwerkzeug und eine das Drehwerkzeug
aufweisende Werkzeugmaschine nach einer Ausfiih-
rungsform beschrieben werden. Das Drehwerkzeug
nach der vorliegenden Ausflihrungsform verfligt Giber
die Funktion, ein Werkstlick durch Pressen des Werk-
stlicks an einem Werkstilickhalteelement zu fixieren.

[0023] Fig. 1 ist eine schematische perspektivische
Ansicht der Werkzeugmaschine nach der vorliegen-
den Ausfiihrungsform. Bei der vorliegenden Ausfiih-
rungsform wird beispielhaft eine numerisch gesteuer-
te Werkzeugmaschine 5 mit drei Antriebsachsen be-
schrieben werden. Die Werkzeugmaschine 5 weist
einen Tisch 61, woran ein Werkstlick 31 fixiert wird,
und eine Basis 62, die ein Drehwerkzeug 3 tragt, auf.
Die Werkzeugmaschine 5 weist eine an der Basis
62 fixierte Stiitzsaule 63 auf. Die Werkzeugmaschine
5 weist ein bewegliches Gleitelement 64, das durch
die Stltzsaule 63 getragen wird, und einen Spindel-
kopf 65, der durch das Gleitelement 64 getragen wird,
auf. Das Drehwerkzeug 3 wird durch den Spindelkopf
65 getragen. Ein Werkstiickstltzelement 41, das das
Werkstuck 31 tragt, ist an dem Tisch 61 fixiert.

[0024] Die Werkzeugmaschine 5 weist eine An-
triebsvorrichtung auf, die eine relative Position und
eine Lage des Drehwerkzeugs 3 in Bezug auf das
Werkstiick 31 dndert. Die Werkzeugmaschine 5 weist
eine Steuervorrichtung 6 auf, die die Antriebsvorrich-
tung steuert. Die Steuervorrichtung 6 weist eine Re-
chenverarbeitungsvorrichtung auf, die mit einer CPU
(zentrale Verarbeitungseinheit), einem RAM (Direkt-
zugriffsspeicher) und einem ROM (Nurlesespeicher)
und dergleichen, die durch einen Bus miteinander
verbunden sind, versehen ist. Ferner weist die Steu-
ervorrichtung 6 einen Speicherteil auf, der Informa-
tionen hinsichtlich einer Steuerung der Werkzeugma-
schine 5 speichert. Die Antriebsvorrichtung nach der
vorliegenden Ausflihrungsform bewegt die Basis 62
in der durch einen Pfeil 87 angegebenen X-Achsen-
Richtung. Die Antriebsvorrichtung bewegt den Tisch
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62 in der durch einen Pfeil 88 angegebenen Y-Ach-
sen-Richtung. Die Antriebsvorrichtung bewegt das
Gleitelement 64 in der durch einen Pfeil 89 angege-
benen Z-Achsen-Richtung.

[0025] Die Antriebsvorrichtung nach der vorliegen-
den Ausfuhrungsform steuert die relative Position des
Drehwerkzeugs 3 in Bezug auf das Werkstuck 31
durch die Antriebsachsen, die aus drei linearen Ach-
sen (X-Achse, Y-Achse, und Z-Achse) bestehen. Das
Werkstick 31 kann bearbeitet werden, wahrend die
relative Position des Drehwerkzeugs 3 in Bezug auf
das Werkstlick 31 durch die Antriebsvorrichtung ver-
andert wird. Als Antriebsvorrichtung, die nicht auf ei-
ne solche Ausflihrung beschrankt ist, kann eine be-
liebige Vorrichtung, die in der Lage ist, die relative
Position des Werkzeugs in Bezug auf das Werkstlick
zu verandern, eingesetzt werden.

[0026] Fig. 2 zeigt eine erste vergréRerte Schnittan-
sicht des Drehwerkzeugs und des Werkstlicks nach
der vorliegenden Ausfihrungsform. Das Drehwerk-
zeug 3 nach der vorliegenden Ausflihrungsform ist
an einer Spindel 1 der Werkzeugmaschine 5 fixiert.
Das Drehwerkzeug 3 ist durch einen Werkzeughalter
2 an der Spindel 1 angebracht. Die Spindel 1 ist auf
eine solche Weise ausgefiihrt, dass sie sich um eine
Drehachse 85 dreht.

[0027] Das Drehwerkzeug 3 umfasst einen Schnei-
derhalteabschnitt 14, der an dem Werkzeughalter 2
fixiert ist. Der Schneiderhalteabschnitt 14 weist einen
Halterschaft 11 auf, der an dem Werkzeughalter 2
fixiert ist. Der Halterschaft 11 ist durch ein Befesti-
gungselement wie etwa eine Schraube an dem Werk-
zeughalter 2 fixiert. Der Schneiderhalteabschnitt 14
weist einen Schneiderhalter 12 auf, der an dem Hal-
terschaft 11 fixiert ist. Der Schneiderhalter 12 ist
so ausgefiihrt, dass er eine hohle Form aufweist.
Der Schneiderhalter 12 ist durch eine Schraube 81
an dem Halterschaft 11 fixiert. An einem Kontakt-
abschnitt zwischen dem Halterschaft 11 und dem
Schneiderhalter 12 ist ein Dichtungselement 71 an-
geordnet. Das Dichtungselement kann durch einen
O-Ring oder dergleichen ausgeflihrt sein. An dem
Spitzenendabschnitt des Schneiderhalters 12 an der
zu dem Werkstlick 31 gewandten Seite ist ein Klin-
genabschnitt 13 fixiert. Entlang einer Umfangsrich-
tung eines Spitzenendabschnitts des Schneiderhal-
terabschnitts 14 sind mehrere Klingenabschnitte 13
angeordnet.

[0028] Das Werkstiick 31 nach der vorliegenden
Ausfihrungsform weist eine Réhrenform auf. Im In-
neren des Werkstiicks 31 sind eine erste Wandfla-
che 34a, eine zweite Wandflache 34b und eine drit-
te Wandflache 34c¢ mit voneinander verschiedenen
Innendurchmessern gebildet. Bei der vorliegenden
Ausfuhrungsform wird eine Schneidebearbeitung an
der Wandflache 34a, die von den mehreren Wandfla-
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chen 34a, 34b und 34c einer Endflédche 32 des Werk-
stlicks 31 am né&chsten liegt, vorgenommen. Ferner
wird ein Schneideprozess an der Endflache 32 des
Werkstuicks 31 vorgenommen. Die Werkzeugmaschi-
ne 5 nach der vorliegenden Ausfiihrungsform bear-
beitet die Wandflache 34a und die Endflache 32 auf
eine fortlaufende Weise in einem einzelnen Schritt.

[0029] Der Klingenabschnitt 13 weist einen Innenfla-
chenschneideabschnitt 13a auf, der auf eine solche
Weise gebildet ist, dass er parallel zu der Drehachse
85 verlauft. Der Innenflachenschneideabschnitt 13a
schneidet eine erste Wandflache 34a einer Innenfla-
che 33 des Werkstlicks 31. Ferner weist der Klingen-
abschnitt 13 einen Endflachenschneideabschnitt 13b
auf, der die Endflache 32 des Werkstiicks 31 schnei-
det. Der Endflachenschneideabschnitt 13b nach der
vorliegenden Ausfiihrungsform ist auf eine solche
Weise gebildet, dass er in einer zu der Drehachse
85 senkrechten Richtung verlauft. Der Innenflachen-
schneideabschnitt 13a und der Endflachenschneide-
abschnitt 13b sind so gebildet, dass sie einer Form
eines bearbeiteten Werkstiicks 31 entsprechen. Zum
Beispiel ist ein Auliendurchmesser des Innenflachen-
schneideabschnitts 13a auf eine solche Weise ge-
bildet, dass er dem Innendurchmesser der ersten
Wandflache 34a, die in dem Werkstlick 31 gebildet
ist, entspricht. Ferner weist der Endflachenschneide-
abschnitt 13b nach der vorliegenden Ausfiihrungs-
form eine stufenférmige Schnittform auf, so dass die
Endflache 32 mit einer Stufe versehen ist.

[0030] Das Werkstiick 31 ist an dem Werkstilickstit-
zelement 41 angeordnet, welches an dem Tisch 61
der Werkzeugmaschine 5 fixiert ist. Das Werkstlck-
stiitzelement 41 weist eine Offnung 42 auf, die auf
eine solche Weise gebildet ist, dass sie einer Aullen-
form des Werkstiicks 31 entspricht. Das Werkstiick
31 wird in dem Inneren der Offnung 42 angeordnet.
Vor dem Antrieb der Werkzeugmaschine 5 ist das
Werkstiick 31 lediglich in dem Inneren der Offnung 42
angeordnet und befindet es sich in einem Zustand, in
dem das Werkstlck 31 nicht an dem Werkstuckstut-
zelement 41 fixiert ist.

[0031] Das Werkstiick 31 nach der vorliegenden
Ausfiihrungsform weist eine Form auf, bei der ein
Auflendurchmesser in einer Schnittform entlang ei-
ner Achsenrichtung allmahlich kleiner wird. Das Fixie-
ren des Werkstlicks 31 mit einer solchen Form durch
Pressen einer dufleren Umfangsflache in einer radia-
len Richtung ist schwierig. Zum Beispiel ist das Fi-
xieren des Werkstiicks 31 durch eine Einspannvor-
richtung mit drei Klauenabschnitten, wie sie an einer
Drehbank bereitgestellt ist, schwierig. Das Drehwerk-
zeug 5 nach der vorliegenden Ausfiihrungsform weist
eine Fixiervorrichtung 7 auf, die das Werkstilick 31 an
dem Werkstuckstitzelement 41 fixiert. Die Fixiervor-
richtung 7 fixiert das Werkstiick 31, indem sie dieses
zu dem Werkstlckstltzelement 41 presst.
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[0032] Die Fixiervorrichtung 7 weist einen sich bewe-
genden Abschnitt 23 auf, der so gebildet ist, dass er
im Inneren des Schneiderhalteabschnitts 14 beweg-
lich ist. In dem Schneiderhalter 12 ist eine zylinder-
formige Offnung 12a gebildet. Der sich bewegende
Abschnitt 23 ist in dem Inneren der Offnung 12a an-
geordnet.

[0033] Der sich bewegende Abschnitt 23 ist so gebil-
det, dass er in der Richtung, in der die Drehachse 85
verlauft, beweglich ist. Der sich bewegende Abschnitt
23 weist ein Kolbenelement 21, das einen Druck ei-
nes Arbeitsfluids erhalt, und ein an dem Kolbenele-
ment 21 fixiertes Lagerhalteelement 22 auf. Das La-
gerhalteelement 22 ist durch eine Schraube 82 an
dem Kolbenelement 21 fixiert. Das Kolbenelement 21
und das Lagerhalteelement 22 nach der vorliegenden
Ausfiihrungsform sind auf eine solche Weise gebil-
det, dass ihre in einer senkrecht zu der Drehachse 85
verlaufenden Ebene geschnittene Schnittform kreis-
rund ist.

[0034] Die Fixiervorrichtung 7 weist ein Lager 15 auf,
das einen Wellenabschnitt 24 drehbar halt. Das La-
ger 15 wird durch das Lagerhalteelement 22 gehal-
ten. Der Wellenabschnitt 24 ist so gebildet, dass er
eine zylindrische Form aufweist. Der Wellenabschnitt
24 ist koaxial mit der Drehachse 85 angeordnet. Der
Wellenabschnitt 24 wird durch den sich bewegenden
Abschnitt 23 Uber das Lager 15 gehalten. Der Wel-
lenabschnitt 24 wird auf eine solche Weise gehalten,
dass er um die Drehachse 85 drehbar ist. Daher ist
der Wellenabschnitt 24 so gebildet, dass er in Bezug
auf den sich bewegenden Abschnitt 23 relativ dreh-
bar ist.

[0035] An einem Endabschnitt des Wellenabschnitts
24 ist eine Mutter 26 fixiert. Das Befestigen der Mut-
ter 26 gestattet, dass ein Innenring des Lagers 15
an dem Wellenabschnitt 24 fixiert wird. Ferner ist an
einer AulRenseite der Mutter 26 eine zylinderférmige
Hulse 27 angeordnet. Das Befestigen der Schraube
82 gestattet der Hiilse 27, gegen einen Auldenring
des Lagers 15 zu pressen. Dann wird der Aufdenring
des Lagers 15 an dem sich bewegenden Abschnitt
23 fixiert.

[0036] Die Fixiervorrichtung 7 weist einen Pressab-
schnitt 25 auf, der an einem Spitzenende des Wel-
lenabschnitts 24 angeordnet ist. Der Pressabschnitt
25 ist durch eine Schraube 83 an dem Wellenab-
schnitt 24 fixiert. Der Pressabschnitt 25 gelangt mit
der Innenflache 33 des Werkstiicks 31 in Kontakt. Der
Pressabschnitt 25 kann auf eine solche Weise aus-
gefiihrt sein, dass er einer Form eines Abschnitts des
Werkstucks 31, mit dem er in Kontakt gelangt, ent-
spricht. Der Pressabschnitt 25 nach der vorliegenden
Ausfiihrungsform ist auf eine solche Weise gebildet,
dass er mit einer Form eines Abschnitts der dritten
Wandflache 34c Ubereinstimmt. Es ist zu beachten,
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dass der Wellenabschnitt und der Pressabschnitt aus
einem einzelnen Element ausgefihrt sein kénnen.

[0037] Wenn sich die Spindel 1 dreht, drehen sich
der Werkzeughalter 2 und der Schneiderhalterab-
schnitt 14 einstlickig. Ferner dreht sich der sich bewe-
gende Abschnitt 23 zusammen mit der Spindel 1. Im
Gegensatz dazu kann der Wellenabschnitt einen an-
gehaltenen Zustand selbst dann beibehalten, wenn
sich der Schneiderhalter 14 dreht.

[0038] Das Drehwerkzeug 3 nach der vorliegenden
Ausflhrungsform weist eine Pressvorrichtung 8 auf,
die den sich bewegenden Abschnitt 23 zu dem Werk-
stlck 31 presst. Die Pressvorrichtung 8 des Dreh-
werkzeugs 3 presst den sich bewegenden Abschnitt
23 durch einen pneumatischen Druck. Das Dreh-
werkzeug 3 weist eine Luftkammer 16 auf, die durch
eine Innenflache des Schneiderhalters 12, eine Bo-
denflache des Halterschafts 11 und eine obere Fla-
che des Kolbenelements 21 umschlossen ist. An ei-
nem Kontaktabschnitt zwischen einer au’eren Um-
fangsflache des Kolbenelements 21 und der Offnung
12a des Schneiderhalters 12 ist ein Dichtungsele-
ment 72 angeordnet. Dadurch wird die Luftkammer
16 abgedichtet.

[0039] In dem Werkzeughalter 2 ist entlang der
Drehachse 85 eine Luftversorgungso6ffnung 2a gebil-
det. Ferner ist in dem Halterschaft 11 entlang der
Drehachse 85 eine Luftversorgungséffnung 11a ge-
bildet. Die Luftversorgungséffnung 11a steht mit der
Luftversorgungséffnung 2a und der Luftkammer 16 in
Verbindung. Die Pressvorrichtung 8 des Drehwerk-
zeugs 3 weist eine Arbeitsfluidversorgungsvorrich-
tung auf, die das Arbeitsfluid liefert. Bei der vorlie-
genden Ausfuhrungsform wirkt eine Luftversorgungs-
vorrichtung 45, die an der Werkzeugmaschine 5 an-
geordnet ist, als die Arbeitsfluidversorgungsvorrich-
tung. Die Luftversorgungsvorrichtung 45 liefert mit
Druck beaufschlagte Druckluft. Ferner ist an einem
FlielRdurchgang, durch den die Luft geliefert wird, ein
Drucksensor 46 angeordnet, der einen Druck der Luft
detektiert. Der Drucksensor 46 ist an die Steuervor-
richtung 6 angeschlossen.

[0040] Die Druckluft wird durch die Spindel 1 zu der
Luftversorgungsotffnung 2a des Werkzeughalters 2
geliefert. Die Druckluft wird von der Luftversorgungs-
6ffnung 2a durch die Luftversorgungsoffnung 11a des
Halterschafts 11 zu der Luftkammer 16 geliefert. Der
Druck der zu der Luftkammer 16 gelieferten Druck-
luft gestattet, dass der sich bewegende Abschnitt 23
in einer Richtung entlang der Drehachse 85 zu dem
Werkstiick 31 gepresst wird, wie durch einen Pfeil 92
angegeben ist.

[0041] Es ist zu beachten, dass das Arbeitsfluid, das
den sich bewegenden Abschnitt 23 presst, nicht auf
Druckluft beschrankt ist und ein beliebiges Fluid ver-
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wendet werden kann. Zum Beispiel kann als Arbeits-
fluid ein Hydraulikél verwendet werden. Der sich be-
wegende Abschnitt 23 kann durch einen Druck des
Hydraulikdls gepresst werden. Wenn ein Hydraulik-
0l als Arbeitsfluid verwendet wird, kann zum Beispiel
im Inneren des Werkzeughalters eine Olkammer be-
reitgestellt sein. Das Hydraulikél kann von der Ol-
kammer geliefert werden. Ferner kann ein Mechanis-
mus, der ein Verandern des Volumens der Olkam-
mer gestattet, eingerichtet sein. Zum Beispiel kann
eine Schraube mit einer veranderlichen Vorsprungs-
lange in das Innere der Olkammer oder dergleichen
eingerichtet sein. Das Verandern der Vorsprungslan-
ge der Schraube in das Innere der Olkammer gestat-
tet, dass das Volumen der Olkammer veréndert wird.
Als Ergebnis kann der Druck des Hydraulikdls veran-
dert werden.

[0042] Als nachstes wird der Schneideprozess un-
ter Veranderung des Drehwerkzeugs 3 nach der vor-
liegenden Ausfihrungsform beschrieben werden. Zu-
erst wird das Werkstlick 31 an dem Werkstickstitz-
element 41 angeordnet. Das Werkstuick 31 wird in der
Offnung 42 des Werkstiickstiitzelements 41 angeord-
net. Bei der vorliegenden Ausflhrungsform befindet
sich das Werkstick 31 vor dem Antrieb der Werk-
zeugmaschine in einem Zustand, in dem es nicht an
dem Werkstuckstlutzelement 41 fixiert ist.

[0043] Die Steuervorrichtung 6 der Werkzeugma-
schine 5 verandert eine Position des Spindelkopfs 65
s0, dass die Drehachse 85 der Spindel 1 mit einer Mit-
telachse des Werkstlicks 31 tibereinstimmt. Die Steu-
ervorrichtung 6 ordnet das Drehwerkzeug 3 so an,
dass der Pressabschnitt 25 des Drehwerkzeugs 3 an
der Position Uber der Endflache 32 des Werkstlicks
31 angeordnet ist. Die Luftversorgungsvorrichtung 45
liefert die Druckluft so zu der Luftkammer 16, dass die
Luftkammer 16 unter einem vorherbestimmten Druck
steht. Die Druckluft gestattet, dass der sich bewegen-
de Abschnitt 23 wie durch den Pfeil 92 angegeben zu
dem Werkstiick 31 gepresst wird.

[0044] Als nachstes treibt die Steuervorrichtung 6
der Werkzeugmaschine 5 den Spindelmotor an, der
die Spindel 1 dreht. Die Spindel 1, der Werkzeughal-
ter 2, der Schneiderhalteabschnitt 14 und der sich
bewegende Abschnitt 23 drehen sich einstiickig. Der
Klingenabschnitt 13 dreht sich zusammen mit dem
Schneiderhalter 12. Unterdessen drehen sich der
Wellenabschnitt 24 und die Pressvorrichtung 25 zu-
sammen mit dem sich bewegenden Abschnitt 23.

[0045] Als nachstes bringt die Steuervorrichtung 6
die Spindel 1 zu einer zu dem Werksttick 31 gerich-
teten Bewegung, wie durch einen Pfeil 91 angeben
ist. Unter Bezugnahme auf Fig. 1 bewegt sich bei der
vorliegenden Ausfiihrungsform das Gleitelement 64
abwarts, wodurch sich die Spindel 1 absenkt. Unter
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Bezugnahme auf Fig. 2 senkt sich das Drehwerkzeug
3 zu dem Werkstiick 31 hin ab.

[0046] Fig. 3 zeigt eine zweite vergrofRerte Schnitt-
ansicht des Drehwerkzeugs und des Werkstlicks
nach der vorliegenden Ausfiihrungsform. Die Spindel
1 bewegt sich abwarts, wodurch der Pressabschnitt
25 des Drehwerkzeugs 3 mit einem Stufenabschnitt
der dritten Wandflache 34c des Werkstiicks 31 in
Kontakt gelangt. Der Pressabschnitt 25 und der Wel-
lenabschnitt 24 des Drehwerkzeugs 3 héren auf, sich
zu drehen. Andererseits drehen sich der Schneider-
halterabschnitt 14 und der sich bewegende Abschnitt
23 aufgrund einer Wirkung des Lagers 15. Zu diesem
Zeitpunkt befindet sich der Klingenabschnitt 12 in ei-
nem Zustand, in dem er von dem Werkstlick 31 ge-
trennt ist.

[0047] Wenn sich ferner die Spindel 1 wie durch den
Pfeil 91 angegeben in der Richtung zu dem Werk-
stick 31 bewegt, presst der Pressabschnitt 25 das
Werkstlck 31. Der sich bewegende Abschnitt 23 be-
wegt sich wie durch den Pfeil 93 angegeben relativ
in Bezug auf den Schneiderhalter 12. Das Kolbenele-
ment 21 wird durch den Druck der Pressluft so ge-
presst, dass der Pressabschnitt 25 das Werkstiick 31
mit einer Presskraft gemal dem Druck der Pressluft
presst.

[0048] Wenn sich das Kolbenelement 21 im Inne-
ren der Offnung 12a des Schneiderhalters 12 relativ
bewegt, nimmt das Volumen der Luftkammer 16 ab.
Die Luftversorgungsvorrichtung 45 nach der vorlie-
genden Ausfuhrungsform wird durch die Steuervor-
richtung 6 der Werkzeugmaschine 5 gesteuert. Die
Luftversorgungsvorrichtung 45 reguliert den Druck in
der Luftkammer 16 auf Basis des Drucks der Luft,
der von dem Drucksensor 46 ausgegeben wird. Die
Luftversorgungsvorrichtung 45 nach der vorliegen-
den Ausfiihrungsform reguliert den Druck der Luft ge-
mal einer Veranderung des Volumens der Luftkam-
mer 16 wahrend der Bearbeitung des Werkstlicks 31
so0, dass der Druck in der Luftkammer 16 ein vorher-
bestimmter konstanter Druck ist.

[0049] Das Werkstiick 31 wird mit einer vorherbe-
stimmten Kraft gegen das Werkstickstiitzelement 41
gepresst. Das Werkstlick 31 wird so gegen das Werk-
stlickstlitzelement 41 gepresst, dass das Werkstiick
31 an dem Werkstlckstitzelement 41 fixiert werden
kann.

[0050] Die Spindel 1 bewegt sich so in der durch
den Pfeil 91 angegebenen Richtung, dass der Innen-
flachenschneideabschnitt 13a des Klingenabschnitts
13 mit der Wandflache 34a des Werkstiicks 31 in
Kontakt gelangt. Mit dem Innenflachenschneideab-
schnitt 13a kann ein Schneideprozess an der Wand-
flache 34a vorgenommen werden. Zu dieser Zeit ist
das Werkstiick 31 so durch die Fixiervorrichtung 7 fi-
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xiert, dass ein stabiler Schneideprozess vorgenom-
men werden kann. Es ist zu beachten, dass eine
Schubkraft F, die den Schneiderhalterabschnitt 14
zum Absinken bringt, bei einer Schubkraft in der Ach-
senrichtung der Spindel 1 von Fz und einer durch das
Kolbenelement 21 erzeugten Presskraft von Fp durch
F = Fz - Fp dargestellt ist.

[0051] Fig. 4 zeigt eine dritte vergréRerte Schnittan-
sicht des Drehwerkzeugs und des Werkstlicks nach
der vorliegenden Ausfiihrungsform. Wenn der Innen-
flachenschneideabschnitt 13a vorrlckt, wahrend die
Wandflache 34a des Werkstiicks 31 geschnitten wird,
gelangt der Endflachenschneideabschnitt 13b des
Klingenabschnitts 13 mit der Endflache 32 des Werk-
stlicks 31 in Kontakt. Durch den Endflachenschneide-
abschnitt 13b kann der Schneideprozess an der End-
flache 32 vorgenommen werden. Die Bewegung der
Spindel 1 wird fortgesetzt, bis der Endflachenschnei-
deabschnitt 13b an eine vorherbestimmte Position
vorriickt. Wenn die Bearbeitung durch den Endfla-
chenschneideabschnitt 13b abgeschlossen ist, halt
die Steuervorrichtung 6 der Werkzeugmaschine 5 die
wie durch den Pfeil 91 angegebene Bewegung der
Spindel 1 an.

[0052] Als nachstes nimmt die Steuervorrichtung 6
eine Steuerung des Zurlckziehens des Drehwerk-
zeugs 3 von dem Werkstiuck 31 vor. Wie durch den
Pfeil 93 angegeben ist, bringt die Steuervorrichtung
6 die Spindel 1 zur Bewegung in eine Richtung, in
der sie sich von dem Werkstlick 31 weg bewegt. Die
Spindel 1, der Werkzeughalter 2 und der Schneider-
halteabschnitt 14 bewegen sich in eine durch den
Pfeil 93 angegebene Richtung. Der Klingenabschnitt
13 trennt sich von dem Werkstuick 31. Im Inneren des
Schneiderhalteabschnitts 14 wird der sich bewegen-
de Abschnitt 23 wie durch den Pfeil 92 angegeben ge-
presst, so dass er sich nicht bewegen kann, und wird
ein Zustand, in dem der Pressabschnitt 25 mit der
Innenflache 33 des Werkstlcks 31 in Kontakt steht,
beibehalten.

[0053] Im Inneren des Schneiderhalteabschnitts 14
trennt sich der Pressabschnitt 25 von dem Werkstiick
31, wenn der sich bewegende Abschnitt 23 eine Be-
wegungsgrenzposition erreicht. Mit anderen Worten
trennt sich der Pressabschnitt 25 von dem Werkstiick
31, wenn die Luftkammer 16 auf das urspriingliche
Volumen zuriickgebracht wurde. Das Pressen des
Werkstiicks 31 wird aufgehoben. Dadurch wird ein
in Fig. 2 veranschaulichter Zustand wiederhergestellt
und der Schneideprozess beendet.

[0054] Das Drehwerkzeug 3 nach der vorliegenden
Ausfiihrungsform kann den Schneideprozess vor-
nehmen, wahrend es das Werkstlck 31 fixiert. Da-
bei kdnnen das Bearbeiten der Innenflache 33 und
das Bearbeiten der Endflache 32 des Werkstlicks 31
aufeinanderfolgend vorgenommen werden, wahrend
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ein fixierter Zustand ohne Anderung des fixierten Zu-
stands des Werkstlicks 31 beibehalten wird. Mit an-
deren Worten kann das Bearbeiten mehrerer Teile
des Werkstlcks 31 auf ein Mal vorgenommen wer-
den, ohne einen Haltezustand des Werkstiicks 31 zu
verandern. Entsprechend kann das Bearbeiten von
mehreren Teilen des Werkstiicks 31 mit einer hohen
Genauigkeit vorgenommen werden.

[0055] Ubrigens kann dann, wenn das Werkstiick
an einer Spindel einer Drehbank fixiert ist, eine Ein-
spannvorrichtung mit drei Klauenabschnitten verwen-
det werden. Doch wenn ein Werkstlck, bei dem sich
der AuBendurchmesser entlang der Langsrichtung
verandert wie etwa das Werkstiick nach der vor-
liegenden Ausfihrungsform verwendet wird, ist es
schwierig, das Werkstick mit der Einspannvorrich-
tung mit drei Klauenabschnitten fest zu fixieren. Was
dies betrifft, kann bei der Drehbank eine Lehre zum
Einsetzen in eine Offnung des Werkstiicks an der
Spindel der Drehbank angebracht werden. Dann wird
das Werkstlick durch ein Presselement so von ei-
ner zu der Spindel entgegengesetzten Seite her ge-
gen die Lehre gepresst, dass das Werkstick fixiert
werden kann. In einem solchen Zustand kdénnen ei-
ne Innenflache und eine Endflache des Werkstlicks
durch ein Schneidewerkzeug oder dergleichen bear-
beitet werden, wahrend das Werksttick gedreht wird.
Bei dem Drehprozess unter Verwendung einer sol-
chen Drehbank wird das Werkstlckfixierverfahren
nicht verandert, wodurch das Bearbeiten mit einer ho-
hen Genauigkeit vorgenommen werden kann.

[0056] Auch bei dem Drehwerkzeug nach der vorlie-
genden Ausfiihrungsform wird das Werkstickfixier-
verfahren nicht verandert, wenn mehrere Teile be-
arbeitet werden, wodurch der Schneideprozess mit
einer hohen Bearbeitungsgenauigkeit vorgenommen
werden kann. Ferner kann die Fixiervorrichtung flr
das Drehwerkzeug nach der vorliegenden Ausfih-
rungsform auch ein Werkstiick, das von aul’en her
schwer zu fixieren ist, stabil fixieren.

[0057] Fig. 5 zeigt eine erste perspektivische An-
sicht einer Werkzeudfixiervorrichtung nach einem
Vergleichsbeispiel. Die Fixiervorrichtung nach dem
Vergleichsbeispiel umfasst ein Basiselement 50, eine
erste Klemmvorrichtung 51 und eine zweite Klemm-
vorrichtung 52. Das Basiselement 50 ist zum Bei-
spiel an dem Tisch 61 der Werkzeugmaschine 5 fi-
xiert. Ein Werkstlckstitzelement 53, das das Werk-
stlck 31 stitzt, ist an dem Basiselement 50 fixiert.
Das Werkstiick 31 ist im Inneren des Werkstlckstut-
zelements 53 angeordnet.

[0058] Die erste Klemmvorrichtung 51 weist einen
sich bewegenden Abschnitt 54 auf. An einem Spit-
zenende des sich bewegenden Abschnitts 54 ist ein
Pressabschnitt 54a gebildet. Der Pressabschnitt 54a
ist in einer Stabform ausgefiihrt, so dass er in das In-
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nere des Werkstlicks 31 eingesetzt werden kann. Der
Pressabschnitt 54a weist eine solche Form auf, dass
er eine Bodenflache des Werkstlicks 31 presst. Der
sich bewegende Abschnitt 54 ist so ausgefihrt, dass
er durch die Arbeitsfluidvorrichtung in einer durch ei-
nen Pfeil 95 angegebenen Richtung beweglich ist.
Der sich bewegende Abschnitt 54 ist so ausgefiihrt,
dass er in einer Richtung entlang einer Achsenlinie
des Werkstiicks 31 beweglich ist. Ferner ist der sich
bewegende Abschnitt 54 so ausgeflihrt, dass er wie
durch einen Pfeil 97 angegeben drehbar ist.

[0059] Die zweite Klemmvorrichtung 52 ist von der
ersten Klemmvorrichtung 51 gesondert angeordnet.
Die zweite Klemmvorrichtung 52 umfasst einen sich
bewegenden Abschnitt 55. An einem Spitzenende
des sich bewegenden Abschnitts 55 ist ein Pressab-
schnitt 55a gebildet. Der Pressabschnitt 55a weist ei-
ne solche Form auf, dass er in der Lage ist, einen
oberen Abschnitt des Werkstlicks 31 zu pressen. Der
sich bewegende Abschnitt 55 ist so ausgefiihrt, dass
er durch die Arbeitsfluidvorrichtung in einer durch ei-
nen Pfeil 96 angegebenen Richtung beweglich ist.
Ferner ist der sich bewegende Abschnitt 55 bei der
zweiten Klemmvorrichtung 52 so ausgefiihrt, dass er
wie durch einen Pfeil 98 angegeben drehbar ist.

[0060] Fig. 5 veranschaulicht einen Zustand, in dem
das Werkstick 31 durch die erste Klemmvorrichtung
51 fixiert ist. Der Pressabschnitt 54a des sich bewe-
genden Abschnitts 54 ist in das Innere des Werk-
stlicks 31 eingesetzt. Der Pressabschnitt 54a presst
die Bodenflache des Werkstlicks 31 wie durch den
Pfeil 99 angegeben so, dass das Werkstick 31 an
dem Werkstulckstitzelement 53 fixiert wird. In diesem
Zustand kann die Werkzeugmaschine einen Teil der
Endflache des Werkstlicks 31 schneiden. Mit ande-
ren Worten kann die Werkzeugmaschine durch Be-
wegen wenigstens eines aus dem Werkzeug und
dem Tisch den Schneideprozess in einem Bereich
vornehmen, in dem das Werkzeug nicht mit dem sich
bewegenden Abschnitt 54 zusammenstoRt.

[0061] Fig. 6 zeigt eine zweite perspektivische An-
sicht der Werkstuckfixiervorrichtung nach dem Ver-
gleichsbeispiel. Fig. 6 veranschaulicht einen Zu-
stand, in dem das Werkstiick 31 durch die zweite
Klemmvorrichtung 52 fixiert ist. Wie durch einen Pfeil
100 angegeben presst der Pressabschnitt 55a des
sich bewegenden Abschnitts 55 einen Endabschnitt
des Werksticks 31 so, dass das Werkstick 31 an
dem Werkstickstitzelement 53 fixiert wird. Durch
Verwenden der zweiten Klemmvorrichtung 52 kann
das Werkzeug in das Innere des Werkstlicks 31 ein-
gesetzt werden. Dadurch kann die Werkzeugmaschi-
ne durch Bewegen wenigstens eines aus dem Werk-
zeug und dem Tisch den Schneideprozess an der In-
nenflache des Werkstlcks 31 vornehmen.
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[0062] Was die Werkstickfixiervorrichtung nach
dem Vergleichsbeispiel betrifft, kann das Bearbeiten
der Innenflache des Werkstiicks 31 und das Bear-
beiten der Endflache durch Wechseln zwischen den
Klemmvorrichtungen 51 und 52 vorgenommen wer-
den. Doch beim Wechseln zwischen den Klemmvor-
richtungen 51 und 52 kénnen eine Position und ei-
ne Lage des Werkstucks 31 geringfligig verandert
werden. Als Ergebnis kann sich die Bearbeitungsge-
nauigkeit beim Bearbeiten des Werkstiicks 31 ver-
schlechtern. Zum Beispiel kénnen sich eine Positi-
on der Mittelachse des Werkstlcks 31, wenn die Fi-
xierung durch die erste Klemmvorrichtung 51 vorge-
nommen wird, und die Position der Mittelachse des
Werkstlcks 31, wenn die Fixierung durch die zwei-
te Klemmvorrichtung 52 vorgenommen wird, unter-
scheiden. Als Ergebnis verschlechtert sich die Bear-
beitungsgenauigkeit und kann es schwierig sein, eine
Bearbeitungsgenauigkeit wie beim Drehen mit einer
Drehbank zu erhalten.

[0063] Im Gegensatz zu der Fixiervorrichtung nach
dem Vergleichsbeispiel kann das Drehwerkzeug
nach der vorliegenden Ausfiihrungsform die Bearbei-
tung der Innenflache des Werkstiicks und die Bear-
beitung der Endflache ohne Wechseln zwischen Vor-
richtungen, die das Werkstiick fixieren, vornehmen.
Daher kann die Bearbeitung mit einer hohen Bear-
beitungsgenauigkeit wie bei einem Drehprozess mit
einer Drehbank vorgenommen werden. Zum Beispiel
wird bei der vorliegenden Ausfiihrungsform die Mit-
telachse des Werkstticks beim Bearbeiten der Innen-
flache des Werkstlicks und beim Bearbeiten der End-
flache des Werkstlicks an einer bestimmten Position
behalten. Entsprechend kann das Bearbeiten mit ei-
ner hohen Genauigkeit vorgenommen werden, ohne
dass an der zu bearbeitenden Oberflache des Werk-
stlicks eine Stufe oder dergleichen erzeugt wird.

[0064] Die Luftversorgungsvorrichtung 45 nach der
vorliegenden Ausflihrungsform steuert einen Druck
der Druckluft auf eine solche Weise, dass der sich
bewegende Abschnitt 53 wahrend der Bearbeitung
des Werkstucks 31 mit einem vorherbestimmten kon-
stanten Druck gepresst wird. Mit anderen Worten
nimmt die Luftversorgungsvorrichtung 45 eine derar-
tige Steuerung vor, dass ein Druck in der Luftkam-
mer 16 konstant ist. Durch das Einsetzen einer sol-
chen Gestaltung kann das Werkstlick 31 wahrend ei-
nes Zeitraums, in dem ein Schneideprozess vorge-
nommen wird, mit einer konstanten Kraft fixiert wer-
den. Wenn sich eine Kraft, die das Werkstiick 31 fi-
xiert, verandert, kann sich eine Verzerrung, die in
dem Werkstick 31 auftritt, andern. Wenn sich die
Verzerrung des Werkstlicks 31 wahrend der Bearbei-
tung des Werksticks 31 andert, kommt es zu einer
ungleichmaRigen Bearbeitung. Als Ergebnis kann die
Bearbeitungsgenauigkeit verschlechtert werden. Bei
der vorliegenden Ausflihrungsform wird das Werk-
stlick 31 mit einer konstanten Kraft fixiert, wodurch ei-
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nen Verschlechterung der Bearbeitungsgenauigkeit
unterdrickt werden kann.

[0065] Ferner wird die Druckluft bei der vorliegenden
Ausfuhrungsform durch den Werkzeughalter 2 in die
Luftkammer 16 geliefert. Durch das Einsetzen dieser
Gestaltung wird der sich bewegende Abschnitt 23 un-
ter Verwendung eines einfachen Aufbaus gepresst,
wahrend eine Kraft, die den sich bewegenden Ab-
schnitt 23 presst, gesteuert werden kann.

[0066] Ferner ist die Arbeitsfluidversorgungsvorrich-
tung nach der vorliegenden Ausfiihrungsform auf ei-
ne solche Weise ausgefiihrt, dass sie in der Lage
ist, einen Druck des Arbeitsfluids bei der Bearbei-
tung des Werkstticks je nach einem Bearbeitungsver-
fahren oder einer Art des Werkstiicks zu regulieren.
Die Luftversorgungsvorrichtung 45 ist so ausgefihrt,
dass sie in der Lage ist, einen Druck der Druckluft zu
regulieren. Der Druck der Luft je nach dem Bearbei-
tungsverfahren und der Art des Werkstlicks 31 kann
im Voraus bestimmt werden. Ferner kann der Spei-
cherteil der Steuervorrichtung 6 den Druck der Luft
speichern.

[0067] Zum Beispiel ist es bei der Vornahme eines
schweren Schneideprozesses glnstig, das Werk-
stlick 31 fest zu fixieren, so dass sich das Werkstiick
31 nicht bewegt. In einem solchen Fall kann die Luft-
versorgungsvorrichtung 45 den Druck der Luft erh6-
hen. Andererseits kann es in dem Werkstiick 31 zu
einer Verzerrung kommen, wenn das Werkstiick 31
mit einer groRen Presskraft fixiert wird. Daher ist es
bei der Vornahme eines leichten Schneideprozesses
glnstig, die Kraft, die das Werkstiick 31 fixiert, zu
verringern. In einem solchen Fall kann die Luftversor-
gungsvorrichtung 45 den Druck der Luft verringern.
Die Kraft, die das Werkstiick 31 fixiert, wird so verrin-
gert, dass eine Verzerrung des Werkstlicks 31 unter-
driickt werden kann und die Bearbeitungsgenauigkeit
verbessert werden kann.

[0068] Ferner ist ein festes Fixieren des Werkstiicks
31 glnstig, wenn das Material des Werkstlcks 31
hart ist. Andererseits kann das Fixieren des Werk-
stiicks 31 mit einer groRen Kraft bei einem weichen
Material des Werksticks 31 eine Verzerrung des
Werkstuicks 31 verursachen. In einem solchen Fall ist
das Fixieren des Werkstiicks 31 mit einer geringen
Kraft glnstig.

[0069] Daher kann die Luftversorgungsvorrichtung
45 die Kraft, die das Werkstlick fixiert, durch Re-
gulieren des Drucks der Druckluft leicht verandern.
Die Luftversorgungsvorrichtung 45 nach der vorlie-
genden Ausfuhrungsform kann den Druck der Luft je
nach dem Bearbeitungsverfahren oder der Art des
Werksticks 31 so verandern, dass auf eine Verbes-
serung der Bearbeitungsgenauigkeit abgezielt wer-
den kann.
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[0070] Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform wird
fur das Arbeitsfluid, das die den sich bewegenden
Abschnitt pressende Kraft steuert, Druckluft verwen-
det, doch kann auch in einem Fall, in dem ein Hy-
draulikdl verwendet wird, eine Steuerung, die jener
bei der vorliegenden Ausfiihrungsform ahnlich ist,
vorgenommen werden. Mit anderen Worten kann
eine Hydraulikdlversorgungsvorrichtung, die als die
Arbeitsfluidversorgungsvorrichtung dient, den Druck
des Hydraulikdls auf eine solche Weise steuern,
dass der sich bewegende Abschnitt mit einem vor-
herbestimmten konstanten Druck gepresst wird. Fer-
ner kann die Hydraulikdlversorgungsvorrichtung den
Druck des Hydraulikéls je nach dem Bearbeitungs-
verfahren oder der Art des Werkstlcks regulieren.

[0071] Fig. 7 zeigt eine vergréRerte Schnittansicht
eines anderen Drehwerkzeugs nach der vorliegen-
den Ausfuhrungsform. Das andere Drehwerkzeug
4 unterscheidet sich von dem oben beschriebenen
Drehwerkzeug 3 im Aufbau der Pressvorrichtung 8,
die den sich bewegenden Abschnitt 23 presst. Bei
dem anderen Drehwerkzeug 4 weist die Pressvor-
richtung 8 eine Spiralfeder 84 auf, die als Federele-
ment dient. Die Spiralfeder 84 ist zwischen dem sich
bewegenden Abschnitt 23 und dem Schneiderhalte-
abschnitt 14 angeordnet. In dem Halterschaft 11 ist
ein Aussparungsabschnitt 11b gebildet. Die Spiralfe-
der 84 ist in dem Aussparungsabschnitt 11b ange-
ordnet. In dem Halterschaft 11 ist eine Offnung 11c,
die als LuftflieRdurchgang dient, so gebildet, dass
die AuBRenluft in die Luftkammer 16 stréomt und die
Luft aus der Luftkammer 16 stromt. Der sich bewe-
gende Abschnitt 23 wird durch die Spiralfeder 84
gepresst. Durch das Einsetzen eines Mechanismus,
bei dem der sich bewegende Abschnitt 23 durch
das Federelement gepresst wird, kann die Press-
vorrichtung leicht gebildet werden. Somit besteht fir
die Pressvorrichtung, die den sich bewegenden Ab-
schnitt presst, keine Beschrankung auf einen Mecha-
nismus, der durch ein Arbeitsfluid presst, sondern
kann ein beliebiger Mechanismus eingesetzt werden.

[0072] Der Klingenabschnitt, der an dem Schneider-
halteabschnitt nach der vorliegenden Ausfiihrungs-
form fixiert ist, weist den Innenflachenschneideab-
schnitt und den Endflachenschneideabschnitt auf.
Der Klingenabschnitt nach der vorliegenden Aus-
fihrungsform ist auf eine solche Weise ausgeflhrt,
dass er die Innenflache und die Endflache des Werk-
stlicks bearbeitet, ist aber nicht auf eine derartige
Gestaltung beschrankt, sondern es kann ein belie-
biger Klingenabschnitt, der das Werkstlck bearbei-
tet, gebildet werden. Zum Beispiel kann es sein, dass
der Klingenabschnitt keinen Endflachenschneideab-
schnitt aufweist, aber den Innenflachenschneideab-
schnitt aufweist. Alternativ kann der Klingenabschnitt
einen Schneideabschnitt aufweisen, der eine aullere
Umfangsflache des Werkstiicks schneidet.
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[0073] Die Werkzeugmaschine nach der vorliegen-
den Ausfihrungsform weist drei Antriebsachsen auf,
ist aber nicht auf einen solchen Aufbau beschrankt,
und die vorliegende Erfindung kann auf eine beliebi-
ge Werkzeugmaschine, bei der das Drehwerkzeug so
gebildet ist, dass es entlang der Drehachse der Spin-
del beweglich ist, angewendet werden.

[0074] Nach der vorliegenden Erfindung kann ein
Drehwerkzeug, das ein Werkstlck mit einer von au-
Ren her schwer zu fixierenden Form fixiert und das
Werkstiick mit einer hohen Bearbeitungsgenauigkeit
schneidet, bereitgestellt werden.

[0075] Die oben beschriebenen Ausflihrungsformen
kénnen passend kombiniert werden. In jeder der
oben beschriebenen Zeichnungen sind gleiche Be-
zugszeichen gleichen oder entsprechenden Teilen
zugeordnet. Es ist zu beachten, dass die obigen Aus-
fihrungsformen erlduternd sind und die Erfindung
nicht beschranken sollen. Uberdies beinhalten die
Ausfuhrungsformen Abwandlungen an den in den
Anspriichen angeflihrten Ausflihrungsformen.
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zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- JP 2008-6528 A [0004]
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Patentanspriiche

1. Drehwerkzeug (3, 4), das durch einen Werk-
zeughalter (2) an einer Spindel (1) einer Werkzeug-
maschine (5) angebracht ist, wobei das Drehwerk-
zeug
einen Schneiderhalteabschnitt (14), der an dem
Werkzeughalter fixiert ist, und an dem ein Klingenab-
schnitt (13) fixiert ist; und
eine Fixiervorrichtung (7), die ein Werkstick (31)
durch Pressen des Werkstlicks an einem WerkstUck-
halteelement (41) fixiert,
umfasst; wobei
der Klingenabschnitt an einem Spitzenende des
Schneiderhalteabschnitts an der zu dem Werkstuick
gewandten Seite angeordnet ist, und
die Fixiervorrichtung einen sich bewegenden Ab-
schnitt (23), der so gebildet ist, dass erim Inneren des
Schneiderhalteabschnitts beweglich ist, eine Press-
vorrichtung (8), die den sich bewegenden Abschnitt
zu einer zu dem Werkstlick gewandten Seite presst,
einen Wellenabschnitt (24), der in Bezug auf den sich
bewegenden Abschnitt drehbar gehalten wird und ko-
axial mit der Spindel angeordnet ist, und einen Press-
abschnitt (25), der an dem Spitzenende des Wellen-
abschnitts angeordnet ist und das Werkstiick presst,
aufweist.

2. Drehwerkzeug nach Anspruch 1, wobei der Klin-
genabschnitt einen Innenflachenschneideabschnitt
(13a), der eine Innenflache des Werkstiicks schnei-
det, und einen Endflachenschneideabschnitt (13b),
der eine Endflache des Werkstiicks schneidet, auf-
weist.

3. Drehwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Pressvorrichtung eine Arbeitsfluidversorgungs-
vorrichtung (45), die ein Arbeitsfluid liefert, aufweist,
das Arbeitsfluid Pressluft oder ein Hydraulikél, die
oder das durch den Werkzeughalter geliefert wird,
umfasst,
der sich bewegende Abschnitt durch einen Druck des
Arbeitsfluids gepresst wird, und
die Arbeitsfluidversorgungsvorrichtung den Druck
des Arbeitsfluids auf eine solche Weise steuert, dass
der sich bewegende Abschnitt wahrend der Bearbei-
tung des Werkstlicks mit einem vorherbestimmten
konstanten Druck gepresst wird.

4. Drehwerkzeug nach einem der Anspriche 1, 2
oder 3, wobei
die Pressvorrichtung die Arbeitsfluidversorgungsvor-
richtung (45), die ein Arbeitsfluid liefert, aufweist,
das Arbeitsfluid die Pressluft oder das Hydraulikél,
die oder das durch den Werkzeughalter geliefert wird,
umfasst,
der sich bewegende Abschnitt durch einen Druck des
Arbeitsfluids gepresst wird, und
die Arbeitsfluidversorgungsvorrichtung auf eine sol-
che Weise ausgeflhrtist, dass sie in der Lage ist, den

2017.06.14

Druck des Arbeitsfluids je nach einem Bearbeitungs-
verfahren oder einer Art des Werkstiicks zu regulie-
ren.

5. Drehwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Pressvorrichtung ein Federelement (84) aufweist,
das zwischen dem sich bewegenden Abschnitt und
dem Schneiderhalteabschnitt angeordnet ist, und
der sich bewegende Abschnitt durch das Federele-
ment gepresst wird.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

FIG. 1
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FIG. 2
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FIG. 7
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