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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsein-
richtung umfassend eine Drehmaschine mit einem
Maschinengestell, mit einer in einem Werkstlckspin-
delgehduse um eine Spindelachse drehbar gelager-
ten Werkstlckspindel, die zur Werkstuickbearbeitung
rotierend antreibbar ist, und mit einem Werkzeugtra-
ger, und ferner umfassend eine als Kurzstangenlade-
einrichtung ausgebildete Werkstoffstangenladeein-
richtung.

[0002] Derartige Bearbeitungseinrichtungen sind
aus dem Stand der Technik bekannt. Bei diesen be-
steht stets das Problem, dass seitens der Kurzstan-
genladeeinrichtung eine Fihrung der in die Werk-
stiickspindel eingesetzten Werkstoffstange nicht
mehr erfolgen kann, sondern die Werkstoffstange
ohne Zuhilfenahme der Werkstoffstangenladeein-
richtung gefiihrt werden muss.

[0003] Bei den bislang bekannten Lésungen erfolgt
beispielsweise eine Verlangerung eines Spindelrohrs
der Werkstuckspindel, wobei dadurch eine ibermafi-
ge Belastung der Lager der Werkstlickspindel ent-
steht und somit die Lager der Werkstlickspindel vor-
zeitig verschleilRen und ausgewechselt werden mus-
sen.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Bearbeitungseinrichtung der gattungs-
gemalen Art derart zu verbessern, dass eine derar-
tige UbermaRige Belastung der Lager der Werkstuick-
spindel vermieden wird.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Bearbeitungs-
einrichtung der eingangs beschriebenen Art erfin-
dungsgemal dadurch gel6st, dass zwischen der
Werkstoffstangenladeeinrichtung und der Werkstuck-
spindel eine getrennt von einer Werkstoffstangenauf-
nahme der Werkstoffstangenladeeinrichtung und der
Werkstuckspindel angeordnete Fihrungseinrichtung
fur die in der Werkstiickspindel gehaltene Werkstoff-
stange vorgesehen ist, mit welcher ein Uber die
Werkstlickspindel in Richtung der Werkstoffstangen-
ladeeinrichtung Uberstehender Endabschnitt der in
der Werkstlickspindel gehaltenen Werkstoffstange
wahrend der Werkstiickbearbeitung koaxial zur Spin-
delachse fihrbar ist.

[0006] Der Vorteil der erfindungsgemaflen Lésung
ist darin zu sehen, dass durch die von der Werkstuck-
spindel getrennte Fihrungseinrichtung die Mdglich-
keit geschaffen ist, den Endabschnitt der Werkstoff-
stange zusatzlich zur Werkstuckspindel zu fihren,
ohne dass dadurch eine zusatzliche Belastung der
Lager der Werkstuckspindel auftritt.

[0007] Insbesondere ermdglicht die erfindungsge-
male Losung, bei der Bearbeitung von sogenannten
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Kurzstangen Uberbelastungen des hinteren Spindel-
lagers zu vermeiden und somit dessen Verschleil er-
heblich zu verringern.

[0008] Unter einer Kurzstange im Sinne der vorlie-
genden Erfindung werden dabei Werkstoffstangen
verstanden, die eine Lange von weniger als 2,50 m,
noch besser weniger als 2,00 m aufweisen.

[0009] Insbesondere haben dabei die Kurzstangen
eine Lange von mindestens 1,5 m.

[0010] Besonders glnstig sind Langen von Kurz-
stangen in der GréRenordnung von ungefahr 1,6 m
bis ungefahr 1,8 m.

[0011] Hinsichtlich der Ausbildung der Fihrungsein-
richtung wurden bislang keine naheren Angaben ge-
macht.

[0012] So ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass
die Fuhrungseinrichtung mindestens ein Fihrungse-
lement aufweist.

[0013] Noch besser ist es, wenn die Flhrungsein-
richtung mehrere Fihrungselemente aufweist, so
dass eine mehrfache Abstitzung der Werkstoffstan-
ge durch die FUhrungseinrichtung maéglich ist.

[0014] Ferner ist vorzugsweise vorgesehen, dass
ein der Werkstoffspindel nachstliegend angeordnetes
Fihrungselement im Abstand von dieser angeordnet
ist.

[0015] Vorzugsweise ist dabei dieses Flhrungsele-
ment in einem Abstand von einem hinteren Ende der
Werkstlickspindel, insbesondere einem Spindelrohr
derselben, angeordnet.

[0016] Beim Vorsehen mehrerer Fihrungselemente
ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Flihrungsele-
mente in Abstédnden voneinander angeordnet sind,
so dass je nach Lange des uber die Werkstlickspin-
del uberstehenden Endbereichs eine Abstltzung
desselben in einer unterschiedlichen Zahl von Fih-
rungselementen erfolgt.

[0017] Vorzugsweise sind dabei die Abstande zwi-
schen den FUhrungselementen so gewahlt, dass die-
se ungefahr in der gleichen Gré3enordnung liegen.

[0018] Eine besonders vorteilhafte Ausflihrungs-
form sieht vor, dass die Abstande zwischen den Fih-
rungselementen ungefahr gleich grof sind.

[0019] Ferner liegt auch der Abstand zwischen der
Werkstlickspindel und dem dieser nachstliegend an-
geordneten Fuhrungselement in der gleichen Gro-
Renordnung wie der Abstand zwischen dem aufein-
anderfolgenden Flhrungselementen bei mehreren
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Flhrungselementen.

[0020] Im einfachsten Fall ist auch der Abstand zwi-
schen der Werkstlckspindel und dem dieser nachst-
liegend angeordneten Fiihrungselement ungefahr
gleich gro wie der Abstand zwischen aufeinander-
folgenden Fuhrungselementen.

[0021] Insbesondere istim Rahmen der erfindungs-
gemalen Lésung vorgesehen, dass die Werkstoff-
stange bei Beginn der Bearbeitung derselben durch
eines oder mehrere Fuhrungselemente und durch die
Werkstlickspindel koaxial zur Spindelachse gefiihrt
ist. Der Vorteil dieser Lésung ist darin zu sehen, dass
damit einerseits die Fuhrungseinrichtung die Fuh-
rung der Werkstoffstange, insbesondere in dem tber
die Werkstickspindel Uberstehenden Endbereich,
Ubernimmt und andererseits die Werkstlckspindel
selbst noch die Fuhrung der Werkstoffstange in dem
Bereich Ubernimmt, der in die Werkstlickspindel ein-
geflhrt ist.

[0022] Damit wird jedoch eine Uberlastung, insbe-
sondere des hinteren Spindellagers zu Beginn der
Bearbeitung und auch noch so lange, solange min-
destens eines der Fuhrungselemente wirksam ist,
vermieden.

[0023] Da die Werkstoffstange bei fortschreitender
Werkstlickbearbeitung sukzessive abgearbeitet und
somit sukzessive immer weiter in die Werkstuckspin-
del eingefuhrt wird, wird im Laufe der Bearbeitung ein
Zustand erreicht, in dem die Werkstoffstange nicht
mehr durch die Fuhrungseinheit gefihrt ist. In diesem
Fall ist vorgesehen, dass die Werkstoffstange dann
nur noch durch die Werkstlickspindel koaxial zur
Spindelachse gefiihrt ist.

[0024] Hinsichtlich der Fiihrung der Werkstoffstan-
ge durch die Werkstlickspindel sind unterschiedlichs-
te Mdglichkeiten denkbar.

[0025] Beispielsweise ware es denkbar, in der
Werkstuckspindel spezielle Fiuhrungselemente fur
die Werkstoffstange vorzusehen.

[0026] Da jedoch die Werkstoffstange ohnehin in
der Werkstuckspindel fir die Bearbeitung fixiert wer-
den muss ist vorzugsweise vorgesehen, dass die
Werkstlickspindel eine Spannvorrichtung fir die
Werkstoffstange aufweist und dass die Werkstoff-
stange bei der Werkstlickbearbeitung durch die
Spannvorrichtung der Werkstlickspindel koaxial zur
Spindelachse gefiihrt ist.

[0027] Damit besteht beispielsweise zu Beginn der
Bearbeitung die Mdglichkeit, die Werkstoffstange ei-
nerseits durch die Spannvorrichtung zu fihren und
andererseits durch die FUhrungseinheit mit mindes-
tens einem Fuhrungselement.
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[0028] Wenn jedoch bei zunehmender Fortschrei-
ten der Werkstlckbearbeitung die Werkstoffstange
nicht mehr Gber das hintere Ende der Werkstoffspin-
del Uibersteht oder nur noch gering iber dieses Uber-
steht und somit die Werkstoffstange durch die Flh-
rungseinheit nicht mehr gefiihrt ist, erfolgt die Fih-
rung der Werkstoffstange in der Werkstlickspindel
vorzugsweise so, dass die Werkstoffstange zusatz-
lich zur Spannvorrichtung noch in einem Spindelrohr
der Werkstiickspindel geflihrt ist.

[0029] Eine derartige Fihrung der Werkstoffstange
in dem Spindelrohr kdnnte beispielsweise ebenfalls
noch durch ein zusatzliches mit der Spannvorrich-
tung in Richtung der Werkstoffstange zustellbares
Element, beispielsweise eine zweite Spannvorrich-
tung, erfolgen.

[0030] Aus konstruktiven Griinden und insbesonde-
re Grinden der Einfachheit ist es jedoch vorteilhaft,
wenn die Werkstoffstange in dem Spindelrohr durch
dieses einsetzbare Einsatze oder unmittelbar im
Spindelrohr selbst gefiihrt ist.

[0031] Insbesondere ist dadurch vorgesehen, dass
die Werkstoffstange in dem Spindelrohr mit geringem
Spiel gefiihrt ist, so dass bei Fliihrung der Werkstoff-
stange durch die Fihrungseinheit keine durch Uber-
bestimmte Lagerung entstehenden Zwangskrafte
auftreten, sondern durch die Fihrungseinheit beding-
te Ungenauigkeiten hinsichtlich einer koaxialen Fiih-
rung der Werkstoffstange aufgrund des geringen
Spiels sich nicht in Form von Zwangskraften auf die
Werkstlickspindel und insbesondere das hintere
Spindellager derselben, auswirken.

[0032] Hinsichtlich der Ausbildung des Spindelrohrs
wurden bislang keine ndheren Angaben gemacht. So
ist es vorteilhaft, wenn sich das Spindelrohr mindes-
tens zwischen einem vorderen und einem hinteren
Spindellager der Werkstlickspindel erstreckt.

[0033] Beispielsweise kann sich aber auch noch
das Spindelrohr Uber das hintere Spindellager hinaus
auf einer dem ersten Spindellager gegenuberliegen-
den Seite, allerdings nur mit einem Bruchteil seiner
Erstreckung zwischen dem vorderen Spindellager
und dem hinteren Spindellager, beispielsweise maxi-
mal 50% dieser Erstreckung, erstrecken.

[0034] Die erfindungsgemalie getrennte Anordnung
der Flhrungseinheit von der Werkstlickspindel be-
deutet, dass sich das mindestens eine Fuhrungsele-
ment der Fuhrungseinheit nicht tber die Werkstick-
spindel an dem Maschinengestell abstltzt, sondern
die Abstitzung des mindestens einen Fuhrungsele-
ments getrennt von der Werkstlckspindel erfolgt.

[0035] Um dies zu erreichen, ist beispielsweise vor-
gesehen, dass das der Werkstlckspindel nachstlie-
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gende Fihrungselement und die Werkstiickspindel
frei von einer mechanisch starren Verbindung sind.

[0036] Dies schlieRt jedoch nicht aus, dass zwi-
schen der Werkstlckspindel und dem dieser nachst-
liegenden Fuhrungselement noch eine bewegliche
oder gar flexible Verbindung bestehen kénnte, bei-
spielsweise um das Fihrungselement synchron mit
der Werkstiickspindel mitdrehen zu kénnen.

[0037] Besonders gunstig ist es jedoch im Rahmen
der erfindungsgemafen Lésung, wenn das der Werk-
stiickspindel zugewandte Fihrungselement und die
Werkstuckspindel mechanisch getrennt voneinander
angeordnet sind, so dass zwischen dem Fuhrungse-
lement und der Werkstiickspindel selbst keine me-
chanische Verbindung besteht.

[0038] Hinsichtlich der Ausbildung der Fihrungsele-
mente selbst wurden im Zusammenhang mit der bis-
herigen Beschreibung der einzelnen Ausflhrungs-
beispiele keine naheren Angaben gemacht. So sieht
eine vorteilhafte LOsung vor, dass jedes Fuhrungse-
lement eine Werkstoffstangenaufnahme aufweist, mit
welcher die Werkstoffstange aufnehmbar ist.

[0039] Vorzugsweise ist jedoch die Werkstoffstan-
genaufnahme so ausgebildet, dass die Werkstoff-
stange selbst relativ zur Werkstoffstangenaufnahme
in Richtung der Spindelachse bewegbar ist, dass also
keine Klemmung zwischen der Werkstoffstangenauf-
nahme und der Werkstoffstange erfolgt.

[0040] Um jedoch eine mdglichst exakte Fihrung
der Werkstoffstange in den Fuhrungselementen zu
erreichen, ist vorzugsweise vorgesehen, dass die
Werkstoffstangenaufnahme die Werkstoffstange um-
fangseitig in einem Langsabschnitt fuhrt.

[0041] Eine Fihrung eines derartigen Langsab-
schnitts kénnte beispielsweise durch eine als Rohr-
stiick ausgeflihrte Werkstoffstangenaufnahme erfol-
gen.

[0042] Um jedoch mdoglichst geringe Zwangskrafte
auftreten zu lassen und auch Zwangskréfte in einfa-
cher Weise eliminieren zu kénnen, ist vorzugsweise
vorgesehen, dass der Langsabschnitt, iiber welchen
die Werkstoffstange umfangseitig durch die Werk-
stoffstangenaufnahme gefiihrt ist, maximal ungefahr
in der GroRenordnung eines Durchmessers der
Werkstoffstange liegt.

[0043] Um ferner in einfacher Weise die Werk-
stoffstangenaufnahme mit der Werkstoffstange in der
Werkstlickspindel mitdrehen zu kénnen und somit
jeglichen Verschleifld zwischen der Werkstlickstange-
naufnahme und der Werkstoffstange selbst zu ver-
meiden, ist vorzugsweise vorgesehen, dass die
Werkstoffstangenaufnahme des jeweiligen Fuh-
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rungselements mittels eines Drehlagers in einem
Trager drehbar gelagert ist.

[0044] Eine derartige drehbare Lagerung der Werk-
stoffstangenaufnahme kénnte immer noch aufgrund
von Verkippungsfehlern relativ zur Spindelachse zu
Zwangskraften fuhren.

[0045] Um die Zwangskrafte moglichst gering zu
halten, ist vorzugsweise vorgesehen, dass zwischen
der Werkstoffstangenaufnahme und dem Trager ein
Dampfungselement angeordnet ist.

[0046] Ein derartiges Dampfungselement erlaubt
es, dass die Werkstoffstangenaufnahme sich in ge-
wissen Grenzen an die Ausrichtung der Werkstoff-
stange selbst anpassen kann.

[0047] Um ein derartiges Dampfungselement opti-
mal zur Wirkung zu bringen, ist vorzugsweise vorge-
sehen, dass das Dampfungselement zwischen dem
Drehlager und dem Trager angeordnet ist.

[0048] Hinsichtlich der Werkstoffstangenaufnah-
men aller Fihrungselemente ist vorzugsweise vorge-
sehen, dass die Werkstoffstangenaufnahmen aller
Flhrungselemente der Flhrungseinheit koaxial zu
einer Achse angeordnet sind.

[0049] Hinsichtlich der Ausrichtung der Fihrungse-
lemente relativ zur Drehachse wurden bislang keine
naheren Angaben gemacht. So sieht ein vorteilhaftes
Ausfihrungsbeispiel vor, dass die durch die Fuh-
rungselemente vorgegebene Drehachse koaxial zur
Spindelachse angeordnet ist, wobei eine derartige
koaxiale Anordnung so zu verstehen ist, dass damit
nach wie vor noch in gewissen Grenzen gewisse
Ausrichtfehler vorliegen kénnen.

[0050] Um die Gesamtheit der Flihrungselemente in
einfacher Weise ausrichten zu kénnen, ist vorzugs-
weise vorgesehen, dass die Fihrungselemente der
Fuhrungseinheit auf einer gemeinsamen Basis ange-
ordnet sind.

[0051] Im einfachsten Fall sind dabei die FUhrungs-
elemente auf der Basis in Richtung der Spindelachse
mit konstantem Abstand voneinander angeordnet.

[0052] Hinsichtlich wiederum der Anordnung der
Basis relativ zu den Gbrigen Einheiten wurden bislang
keine ndheren Angaben gemacht. So sieht eine vor-
teilhafte Lésung vor, dass die Basis mechanisch ge-
trennt von dem Maschinengestell angeordnet ist. Ins-
besondere ist es bei dieser Lésung denkbar, dass die
Basis sich an der Werkstoffstangenladeeinrichtung
abstltzt.

[0053] Noch besser ist es jedoch, wenn die Basis
sich mit einem Untergestell auf einer Aufstellflache
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abstltzt, auf der das Maschinengestell der Drehma-
schine angeordnet ist.

[0054] ZweckmaRigerweise ist in diesem Fall eben-
falls vorgesehen, dass die Werkstoffstangenladeein-
richtung mit einem Untergestell auf der Aufstellflache
abgestitzt ist.

[0055] Eine andere Lésung der Abstltzung der Ba-
sis wirde vorsehen, dass die Basis an dem Maschi-
nengestell abgestiitzt ist, das heil3t auf einem mit
dem Maschinengestell verbundenen Element sitzt.

[0056] Besonders im Falle von in Richtung der Spin-
delachse verschiebbaren Werkstiickspindeln hat es
sich jedoch als vorteilhaft erwiesen, wenn die Basis
auf einem Flhrungsschlitten angeordnet ist, der in
Richtung der Spindelachse bewegbar ist.

[0057] In einem derartigen Fall ist es denkbar, die
Basis auf einem eigenen Fihrungsschlitten anzuord-
nen, welcher relativ zum FlUhrungsschlitten fir das
Werkstlickspindelgehause so positionierbar ist, dass
ein Abstand zwischen der Werkstlickspindel und dem
dieser nachstliegenden Fihrungselement einen Ma-
ximalwert nicht Gberschreitet.

[0058] Es ware aber auch in diesem Fall denkbar,
den Fuhrungsschlitten, der die Basis tragt, teilsyn-
chron oder im Wesentlichen vollstdndig synchron
zum Fuhrungsschlitten fir die Werkstickspindel zu
bewegen.

[0059] Beispielsweise wirde dies vorsehen, dass
der Fuhrungsschlitten mit einem Fuhrungsschlitten
fur das Werkstiickspindelgehduse mitbewegbar ist,
insbesondere synchron mitbewegbar ist.

[0060] Ferner ware es beispielsweise in diesem Fall
vorteilhaft, wenn der Fihrungsschlitten an dem Ma-
schinengestell der Drehmaschine gefiihrt ist.

[0061] Eine konstruktiv besonders vorteilhafte Lo-
sung sieht vor, dass die Basis und das Werkstuck-
spindelgehause auf einem gemeinsamen Fihrungs-
schlitten angeordnet sind.

[0062] Die vorstehend genannte Aufgabe wird fer-
ner bei einer eingangs genannten Bearbeitungsein-
richtung erfindungsgemaf dadurch geldst, dass die
Drehmaschine zwei Werkstlickspindeln aufweist,
und das eine der Werkstlickspindeln koaxial, insbe-
sondere als Gegenspindel, zur anderen Werkstlick-
spindel ausgebildet ist.

[0063] Insbesondere ist bei einer derartigen Bear-
beitungseinrichtung vorgesehen, dass die Drehma-
schine zum Drehen von Wellen mit zwei einander zu-
gewandten Werkstlckspindeln ausgebildet ist.
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[0064] Ferner ist in einem derartigen Fall vorgese-
hen, dass der Drehmaschine eine fertigbearbeitete
Wellen aufnehmende Entladeeinrichtung zugeordnet
ist.

[0065] Eine derartige Entladeeinrichtung ist dabei
ebenfalls so relativ zur Drehmaschine angeordnet,
dass zwischen der Werkstickspindel und der Entla-
deeinrichtung ebenfalls eine Flhrungseinrichtung im
vorstehen beschriebenen Sinne angeordnet ist, so
dass die weitgehend fertig bearbeitete Welle durch
die Gegenspindel und die Fihrungseinheit bis zur
vollstandigen Fertigbearbeitung gefiihrt werden kann
und erst in vollstdndig bearbeiteten Zustand dann
eine Ubergabe aus der Gegenspindel heraus in die
Entladeeinrichtung komplett erfolgt.

[0066] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung
sowie der zeichnerischen Darstellung einiger Ausfuh-
rungsbeispiele.

[0067] In der Zeichnung zeigen:

[0068] Fig. 1 eine schematische Frontansicht eines
ersten Ausflihrungsbeispiels;

[0069] Fig. 2 eine vergrofRerte Darstellung im Be-
reich einer Werkstlckspindel und einer Fihrungsein-
heit der erfindungsgemalfen Bearbeitungseinrich-
tung;

[0070] Eig. 3 eine noch weiter vergroRerte Darstel-
lung der Fihrungseinheit gemaf dem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel mit drei Fihrungselementen;

[0071] FEig. 4 eine Draufsicht in Richtung des Pfeils
Xin Fiqg. 3;

[0072] Fig.5 eine vergroRerte Darstellung einer
ersten Ausfuhrung eines Fuhrungselements im Be-
reich einer Werkstoffstangenaufnahme und deren
Lagerung in einem Trager des Flihrungselements;

[0073] Fig. 6 eine vergroRerte Darstellung einer
zweiten Ausfiihrung eines Fuhrungselements im Be-
reich einer Werkstoffstangenaufnahme und deren
Lagerung in einem Trager des Flihrungselements;

[0074] Fig. 7 eine Ansicht dhnlich Fig. 2 eines zwei-
ten Ausfuhrungsbeispiels einer erfindungsgemafRen
Bearbeitungseinrichtung;

[0075] Fig. 8 eine Ansicht ahnlich Fig. 1 eines drit-
ten Ausfuhrungsbeispiels einer erfindungsgemafRen
Bearbeitungseinrichtung und

[0076] Eig.9 eine Ansicht dhnlich Eig. 1 eines vier-
ten Ausfuhrungsbeispiels einer erfindungsgemafRen
Bearbeitungseinrichtung.
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[0077] Ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalien Bearbeitungsrichtung, dargestellt in
Fig. 1 umfasst eine als Ganzes mit 10 bezeichnete
Drehmaschine mit einem Maschinengestell 12 und
mit einem an dem Maschinengestell 12 gehaltenen
Werkstlickspindelgehduse 14, in welchem eine als
Ganzes mit 16 bezeichnete Werkstickspindel um
eine Spindelachse 18 drehbar gelagert ist.

[0078] Die Werkstiickspindel 16 ist ferner mit einer
Spannvorrichtung 20 versehen, mit welcher eine zu
bearbeitende Werkstoffstange 22 zur Bearbeitung
spannbar ist.

[0079] Ferner ist an dem Maschinengestell 12 noch
ein Werkzeugtrager 24 vorgesehen, der mindestens
ein Werkzeug 26 aufweist, mit welchem die Werk-
stoffstange 22 bearbeitbar ist.

[0080] Zur Zufuhr der Werkstoffstange 22 ist der
Drehmaschine 10 eine als Ganzes mit 30 bezeichne-
te Werkstoffstangenladeeinrichtung zugeordnet, die
als Kurzstangenladeeinrichtung ausgebildet ist und
zum Laden sogenannter "Kurzstangen" mit einer
Lange von weniger als 2,50 m, Ublicherweise weniger
als 2,00 m, ausgebildet ist und damit in der Lage ist,
derartige in einer Werkstoffstangenaufnahme 31 ge-
haltene Kurzstangen der Werkstlickspindel 16 koaxi-
al zur Spindelachse 18 zuzufiihren, wobei die Werk-
stoffstangen 22 dann, wenn sie in die Werkstickspin-
del 16 eingefiihrt sind und eine Bearbeitung eines
vorderen Endes derselben erfolgt, nicht mehr durch
die Werkstoffstangenladeeinrichtung 30 geflihrt wer-
den.

[0081] Die Werkstoffstangenladeeinrichtung 30
dient lediglich zum Zuflihren der in der Werkstoffstan-
genaufnahme 31 gehaltenen Werkstoffstange 22 und
nicht mehr zum Fihren derselben wahrend der Bear-
beitung bei um die Spindelachse 18 rotierender
Werkstlickspindel 16.

[0082] Wie in Fig. 2 dargestellt, umfasst die Werk-
stlickspindel 16 ein Spindelrohr 32, das einen zur
Spindelachse 18 koaxialen Fihrungskanal 34 fir die
Werkstoffstange 22 bildet und an seinem dem Werk-
zeugtrager 24 zugewandten Ende die Spanneinrich-
tung 20 zum Spannen der Werkstoffstange 22 tragt.

[0083] Ferneristdas Spindelrohr 32 in einem vorde-
ren Spindellager 36 und einem hinteren Spindellager
38 des Werkstiickspindelgehauses 14 koaxial zur
Spindelachse 18 drehbar gelagert und durch einen
Spindelmotor 40 antreibbar, der einen auf dem Spin-
delrohr 32 zwischen dem vorderen Spindellager 36
und dem hinteren Spindellager 38 angeordneten Ro-
tor 42 sowie einen dem Rotor 42 zugewandten und in
dem Werkstlckspindelgehduse 14 angeordneten
Stator 44 umfasst.
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[0084] Die Werkstoffstange 22 ist dabei in dem Fuh-
rungskanal 34 des Spindelrohrs 32 mit geringem
Spiel von beispielsweise weniger als einem Millime-
ter Uber die gesamte Lange des Fiihrungskanals 34
gefuhrt und auBerdem durch die Spanneinrichtung
20 prazise koaxial zur Spindelachse 18 gehalten.

[0085] Da die als Kurzstange ausgebildete Werk-
stoffstange 22 zumindest zu Beginn einer Bearbei-
tung derselben Uber ein hinteres Ende 46 des Spin-
delrohrs 32 nennenswert mit einem Endabschnitt 48,
der eine Lange bis zu einem Meter aufweisen kann,
Ubersteht, tritt ohne weitere MaRnahme ein vorzeiti-
ger Verschleild der Spindellager 36, 38, insbesondere
des hinteren Spindellagers 38 ein, und aul3erdem be-
steht die Gefahr des Abknickens der Werkstoffstange
22 bei sich unter Drehzahl drehender Werkstiickspin-
del 16.

[0086] Aus diesem Grund ist zwischen der Werk-
stoffstangenladeeinrichtung 30 und der Drehmaschi-
ne 10, insbesondere dem hinteren Ende 46 des Spin-
delrohrs 32 der Drehmaschine 10, eine Fuhrungsein-
richtung 50 vorgesehen, welche die Werkstoffstange
22 solange, so lange diese mit dem Endabschnitt 48
noch nennenswert Uber das hintere Ende 46 des
Spindelrohrs 32 Ubersteht, koaxial zur Spindelachse
16 fiihrt.

[0087] Hierzu weist die Fihrungseinrichtung 50 bei-
spielsweise mehrere Fuhrungselemente 52a, 52b
und 52¢ auf, die in Abstanden A1 in Richtung der
Spindelachse 18 aufeinanderfolgend angeordnet
sind und das FUhrungselement 52a dem Ende 46 des
Spindelrohrs 32 nachstliegend, jedoch zu diesem mit
einem Abstand A2 angeordnet ist.

[0088] Die Fihrungselemente 52a, 52b und 52c sit-
zen dabei auf einer gemeinsamen Basis 54, und sind
fest auf dieser montiert.

[0089] Bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel ist die
Basis 54 auf einem Untergestell 56 angeordnet, wel-
ches, wie in Fig. 1 und Eig. 2 dargestellt, auf einer
Aufstellflache 58 steht, auf welcher auch das Maschi-
nengestell 12 der Drehmaschine 10 sowie die Werk-
stoffstangenladeeinrichtung 30 mit dem dieser zuge-
ordneten Untergestell 59 steht.

[0090] Dabei ist das Untergestell 56 von dem Ma-
schinengestell 12 mechanisch vollstandig getrennt,
so dass auch die Basis 54 mit den Fihrungselemen-
ten 52 mechanisch vollstandig getrennt von dem Ma-
schinengestell 12 der Drehmaschine 10 angeordnet
ist und auBerdem auch keine mechanische Verbin-
dung zu der Werkstlickspindel 16 aufweist.

[0091] Jedes der Fihrungselemente 52 weist, wie in
Fig. 3 und Fig. 4 dargestellt, eine Werkstoffstangen-
aufnahme 60 auf, welche die Werkstoffstange 22 in
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einem Langsabschnitt 61 der sich beispielsweise ma-
ximal Uber einen 1,5-fachen, noch besser maximal ei-
nen einfachen Durchmesser derselben in Richtung
der Spindelachse 18 erstreckt, an ihrer Umfangsseite
62 aufnimmt und in Richtung der Spindelachse 18
gleitend gefiihrt halt, jedoch quer zur Spindelachse
18 die Werkstoffstange 22 im Wesentlichen spielfrei
fuhrt.

[0092] Die jeweilige Werkstoffaufnahme 60 ist dabei
mittels mindestens eines Drehlagers 64 drehbar in ei-
nem Trager 66 des jeweiligen Fiihrungselements 52
gelagert, wobei zusatzlich noch zwischen dem
Drehlager 64 und dem Trager 66 ein Dampfungsele-
ment 68 angeordnet ist, das im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel als Dampfungsring ausgebildet ist, in
welchem ein AuRenring 72 des jeweiligen Drehlagers
64 sitzt, wahrend ein Innenring 74 des jeweiligen
Drehlagers 64 die jeweilige Werkstoffstangenaufnah-
me 60 aufnimmt.

[0093] Die Werkstoffstangenaufnahme 60 ist dabei
auf den jeweiligen AuRendurchmesser der Werkstoff-
stange 22 abgestimmt und auswechselbar an dem je-
weiligen Innenring 74 des jeweiligen Drehlagers 64 fi-
xierbar, so dass ein Fuhrungsdurchlass 70 der jewei-
ligen Werkstoffstangenaufnahme 60 die jeweilige
Werkstoffstange 22 im Wesentlichen spielfrei im Be-
reich ihrer Umfangsseite 62 aufnehmen kann.

[0094] Bei sehr geringen Durchmessern ist, wie in
Eig. 6 dargestellt, die Werkstoffstangenaufnahme 60"
so ausgebildet, dass diese uber ein weiteres Drehla-
ger in einem Haltering 78 gelagert ist, der seinerseits
wiederum Innenring 74 des Drehlagers 64 einsetzbar
ist.

[0095] Damit besteht bei einem kleinen Durchmes-
ser der Werkstoffstange 22, die ihrerseits bei der ro-
tierenden Bearbeitung selbst mit der Werkstickspin-
del 16 mitrotiert, die Moglichkeit, die durch die Werk-
stoffstange 22 zur Mitrotation anzutreibende Masse
der Werkstoffstangenaufnahme 60" mdglichst gering
zu halten, so dass Uber das zusatzliche Drehlager 76,
das entsprechend auf die bei geringeren Durchmes-
sern der Werkstoffstange 22 notwendigen héheren
Drehzahlen ausgelegt werden kann, die drehbare La-
gerung erfolgt und folglich keine Notwendigkeit be-
steht, dass der Haltering 78 seinerseits noch mitro-
tiert und auch das Drehlager 64 nicht zwingend mit-
drehen muss.

[0096] Vorzugsweise sind die Werkstoffstangenfih-
rungen 60 Idsbar in dem jeweiligen Innenring 74 des
jeweiligen Drehlagers 64 aufgenommen und mit ei-
ner Fixiereinrichtung 80 oder 80' |6sbar an diesem In-
nenring 74 fixierbar.

[0097] Durch das Dampfungselement 68 besteht
somit die Moglichkeit, geringflugige Fluchtungsfehler
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des Fuhrungsdurchbruchs 70 relativ zur Spindelach-
se 16 auszugleichen, um eine moglichst prazise Fuh-
rung der Werkstoffstange koaxial zur Spindelachse
16 mit dem jeweiligen Fihrungselement 52 zu erhal-
ten.

[0098] Durch das Vorsehen mehrerer derartiger
Fuhrungselemente 52 besteht die Mdglichkeit, trotz
des bei der zunehmenden Bearbeitung der Werk-
stoffstange 22 immer kirzer werdenden En-
dabschnitts 48 der Werkstoffstange 22, diese noch
moglichst bei unterschiedlichen Langen des En-
dabschnitts 48 zusatzlich zur Werkstlckspindel 16 zu
fuhren, um die aufgrund des lber das Ende 46 des
Spindelrohrs 32 Uberstehenden Endabschnitts 48
entstehenden Belastungen der Spindellager 36 und
38 mdglichst gering zu halten.

[0099] Vorzugsweise ist dabei der Abstand A2 so-
wohl zwischen dem Ende 46 des Spindelrohrs 32 und
dem diesem Ende nachstliegenden Fuhrungsele-
ment 52a sowie der Abstand A1 zwischen unmittel-
bar aufeinanderfolgenden Fuhrungselementen 52a
und 52b oder 52 und 52c, kleiner als ein als zulassig
bestimmter Maximalabstand, welcher der Lange des
Uber das Ende 46 des Spindelrohrs 32 Uberstehen-
den Endabschnitts 48 entspricht, der noch eine fir
die Spindellager 36, 38 zulassige Belastung zur Fol-
ge hat.

[0100] Vorzugsweise sind der Abstand A2 zwischen
dem Ende des Spindelrohrs 32 und dem diesem
nachstliegenden Fihrungselement 52a sowie die Ab-
stdnde A1 zwischen den Fihrungselementen 52a
und 52b sowie 52b und 52c¢ in der Gré3e von min-
destens einem 3-fachen eines Durchmessers der
eingesetzten Werkstoffstange 22 und maximal einem
10-fachen dieses Durchmessers.

[0101] Ferner sind die Flihrungselemente 52a, 52b
und 52¢ so gewahlt, dass zunachst bei maximaler
Lange der Werkstoffstange 52 diese in allen Fih-
rungselementen 52 der Flhrungseinrichtung 50 ge-
fuhrt ist und dann sukzessive, je nach Lange des ent-
stehenden Werkstiickes der Endabschnitt 48 der
Werkstuckstoffstange 22 in immer weniger Fuh-
rungselementen 52 der Flhrungseinrichtung 50 ge-
fuhrt ist, so lange, bis der Endabschnitt 48 in Rich-
tung der Spindelachse 18 eine Lange aufweist, die
geringer ist als der Abstand A2 zwischen dem Ende
46 des Spindelrohrs 32 und dem diesem Ende
nachstliegenden Fihrungselement 52a. Bei einer
derart bereits abgearbeiteten Werkstoffstange 52 er-
folgt dann lediglich ein Fihren der Werkstlckstoff-
stange durch das Spindelrohr 32, das wiederum sei-
nerseits durch die Spindellager 36 und 38 koaxial zur
Spindelachse 18 drehbar gelagert ist.

[0102] Obwohl die Trager 66 starr auf der Basis 54
angeordnet sind, sitzen diese vorzugsweise beider-
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seits einer Fuhrungsebene E. auf Langsfihrungen
82a, 82b mit FulRelementen 84a, 84b auf und sind
auf den Langsfihrungen 82a, 82b in Richtung der
Spindelachse 18 an unterschiedlichen Stellen positi-
onierbar, um die Zahl der eingesetzten Fuhrungsele-
menten 52 sowie deren Abstande A1 und A2 entspre-
chend den Langen der zu bearbeitenden Werkstlicke
frei wahlen zu kénnen, so dass je nach Bearbeitung
die Zahl der FUihrungselemente 52 sowie die Abstan-
de A1 und A2 zwischen den Fihrungselementen 52
variieren kénnen.

[0103] Da im Verlauf der Bearbeitung einer Werk-
stoffstange 22 ausgehend von der maximalen Lange
des Endabschnitts 48 bei abnehmender Lange des
Endabschnitts 48 auch die Zahl der den Endabschnitt
48 fuhrenden Fuhrungselemente 52 variiert, insbe-
sondere abnimmt, dienen die Dampfungselemente
68 in den einzelnen Fihrungselementen auch dazu,
in den Drehlagern 64 und 76 eventuell auftretenden
Zwang durch eine uberbestimmte Lagerung der
Werkstoffstange 22, insbesondere auch relativ zur
Fuhrung der Werkstoffstange 22 durch die Spannvor-
richtung 20 auszugleichen.

[0104] Das in den Eig.1 bis Fig. 6 beschriebene
erste Ausflhrungsbeispiel eignet sich insbesondere
fur Drehmaschinen 10 mit stationdr am Maschinen-
gestell 12 angeordnetem Werkstlckspindelgehause
14 und somit in Richtung der Spindelachse 18 unbe-
weglich gelagerter Werkstlickspindel 16, da bei einer
derart angeordneten Werkstlickspindel 16 der Ab-
stand zwischen dem Ende 46 des Spindelrohrs 32
und dem diesem néachstliegenden Fuhrungselement
52a invariant bleibt.

[0105] Wird dagegen eine in Richtung der Spindel-
achse 18, das heilt in Z-Richtung verfahrbare Werk-
stlickspindel 32 eingesetzt, so ist das Werkstlckspin-
delgehause 14 auf einem Z-Schlitten 90 angeordnet,
welcher relativ zu dem Maschinengestell 12 in
Z-Richtung gesteuert verfahrbar angeordnet ist. So-
mit kann das Werkstlickspindelgehduse 14 und somit
die Werkstluckspindel 16 in der Z-Richtung bewegt
werden.

[0106] Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist vorzugs-
weise die Fuhrungseinrichtung 50 so ausgebildet,
dass sie mit ihrer Basis 54 ebenfalls auf dem Z-Schlit-
ten 90, insbesondere einem an diesem gehaltenen
Trager 92 angeordnet ist und somit ist die Fihrungs-
einrichtung 50 gemeinsam mit der Werkstickspindel
16 in Z-Richtung bewegbar, so dass wiederum der
Abstand zwischen dem Ende 46 des Spindelrohres
32 und dem diesen nachstliegenden Fihrungsele-
ment 52a konstant bleibt, selbst bei Bewegung der
Werkstuckspindel 16 in beliebige Z-Positionen.

[0107] Damit ist ebenfalls eine Fihrung der Werk-
stoffstange 22 mit den lber das Ende 46 des Spindel-
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rohrs 32 (berstehenden Endabschnitt 48 in der be-
schriebenen Art und Weise gewahrleistet.

[0108] Hinsichtlich der Ausbildung der Flihrungsele-
mente 52 wird dabei vollinhaltlich auf die Ausfihrun-
gen zum ersten Ausfuhrungsbeispiel Bezug genom-
men.

[0109] Bei einem dritten Ausfuhrungsbeispiel, dar-
gestellt in Fig. 8, lasst sich das erfindungsgemaliie
Konzept besonders dann einsetzen, wenn mit der
Drehmaschine 10" eine Wellenbearbeitung erfolgen
soll.

[0110] Beispielsweise ist bei dieser Drehmaschine
10' eine der Werkstuckspindeln, namlich die in dem
Werkstlickspindelgehause 14a gelagerte Werkstiick-
spindel 16a stationar relativ zum Maschinengestell
12 angeordnet, wie dies im Zusammenhang mit dem
ersten Ausfiihrungsbeispiel beschrieben ist, wahrend
die andere, gegeniberliegende Werkstlickspindel
16b mit dem Werkstiickspindelgehause 14b auf ei-
nem Z-Schlitten sitzt und somit in Z-Richtung ver-
schieblich angeordnet ist, so dass mit beiden Werk-
stiickspindeln 16a und 16b durch koaxiale Anord-
nung derselben zu einer gemeinsamen Spindelachse
18 und der Verschiebbarkeit mindestens der Werk-
stuckspindel 16b eine Wellenbearbeitung moglich ist.

[0111] In diesem Fall werden durch die Werk-
stoffstangenladeeinrichtung 30 Werkstoffstangen 22
in Form von Kurzstangen zugefihrt, die in der Fuh-
rungseinrichtung 50 in gleicher Weise wie im Zusam-
menhang mit dem ersten Ausfihrungsbeispiel be-
schrieben, eine Fihrung im Bereich des En-
dabschnitts 48 erfahren.

[0112] Diese Werkstoffstangen 22 werden nun zwi-
schen den Werkstlickspindeln 14a und 14b, die als
Gegenspindeln relativ zueinander angeordnet sind,
bearbeitet und die fertig bearbeitete Welle wird in das
Spindelrohr 32b der Werkstlickspindel 16b sukzessi-
ve eingeschoben.

[0113] Um die fertig bearbeitete Welle spater aus
dem Spindelrohr 32b entnehmen zu kénnen, ist die
Fuhrungseinrichtung 50b vorgesehen, die ebenfalls
Fuhrungselemente 52 aufweist, um Uber das Ende
46b des Spindelrohrs 32b (iberstehende Abschnitte
98 der Welle koaxial zur Spindelachse 18 abzustit-
zen.

[0114] Die letztlich dann fertig bearbeitete Welle
wird von dem Spindelrohr 32b und ihrer zuséatzlichen
Abstutzung durch die Fuhrungseinrichtung 50b von
einer Wellenentladeeinrichtung 100 aufgenommen,
jedoch erst dann, wenn die fertig bearbeitete Welle
als Ganzes entnommen werden kann, so dass die
Wellenentladeeinrichtung 100 keinerlei Abstitzung
bei der Fertigbearbeitung der Welle gewahrleisten
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muss und in gleicher Weise einfach ausgebildet wer-
den kann, wie die Werkstoffstangenladeeinrichtung
30.

[0115] Bei einem finften Ausflihrungsbeispiel, dar-
gestellt in Fig. 9, erfolgt ebenfalls eine Bearbeitung
von Wellen, wobei in diesem Fall beide Werkstuick-
spindeln 16a und 16b in Z-Richtung verschiebbar an-
geordnet sind und somit in beiden Fallen auch die
Flhrungseinrichtungen 50a und 50b von den jeweili-
gen Z-Schlitten 90a und 90b fir die Werkstuickspin-
delgehduse 14a, 14b Uber deren Basis 54 gehalten
und in der Z-Richtung mitbewegt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungseinrichtung umfassend eine
Drehmaschine (10) mit einem Maschinengestell (12),
mit einer in einem Werkstiickspindelgehause (14) um
eine Spindelachse (18) drehbar gelagerten Werk-
stlickspindel (16), die zur Werkstlickbearbeitung ro-
tierend antreibbar ist, und mit einem Werkzeugtrager
(24), und eine als Kurzstangenladeeinrichtung aus-
gebildete Werkstoffstangenladeeinrichtung (30), da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Werk-
stoffstangenladeeinrichtung (30) und der Werksttick-
spindel (16) eine getrennt von einer Werkstoffstange-
naufnahme (31) der Werkstoffstangenladeeinrich-
tung (30) und der Werkstlickspindel (16) angeordne-
te FUhrungseinrichtung (50) fur die in der Werksttick-
spindel (16) gehaltene Werkstoffstange (22) vorgese-
hen ist, mit welcher ein Uber die Werkstlickspindel
(16) in Richtung der Werkstoffstangenladeeinrich-
tung (30) Uberstehender Endabschnitt (48) der in der
Werkstlickspindel (16) gehaltenen Werkstoffstange
(22) wahrend der Werkstuckbearbeitung koaxial zur
Spindelachse (18) fuhrbar ist.

2. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fuhrungseinrichtung
(50) mindestens ein Fihrungselement (52) aufweist.

3. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungs-
einrichtung (50) mehrere Fuhrungselemente (52)
aufweist.

4. Bearbeitungseinrichtung nach Anspriche 2
oder 3 dadurch gekennzeichnet, dass ein der Werk-
stlickspindel (16) nachstliegend angeordnetes Flih-
rungselement (52a) im Abstand (A2) von dieser an-
geordnet ist.

5. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fuhrungselemente (52) in Abstanden (A1)
voneinander angeordnet sind.

6. Bearbeitungseinheit nach einem der Anspru-
che 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
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stdnde (A1) zwischen den Fuhrungselementen (52)
ungefahr in der gleichen GroRenordnung liegen.

7. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abstande (A1) zwischen den Fuhrungselementen
(52) ungefahr gleich grof sind.

8. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstoffstange (22) bei Beginn der Bear-
beitung derselben durch eines oder mehrere Fih-
rungselemente (52) und durch die Werkstlckspindel
(16) gefiihrt ist.

9. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstoffstange (22) dann, wenn diese
nicht mehr durch die FUhrungseinheit (50) gefuhrt ist,
nur noch durch die Werkstlickspindel (16) koaxial zur
Spindelachse (18) gefiihrt ist.

10. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstlckspindel (16) eine Spannvorrich-
tung (20) fur die Werkstoffstange (22) aufweist und
dass die Werkstoffstange (22) bei der Werkstiickbe-
arbeitung durch die Spannvorrichtung (20) in der
Werkstlickspindel (16) koaxial zur Spindelachse (18)
geflhrt ist.

11. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
stoffstange (22) dann, wenn diese nicht mehr durch
die Flhrungseinheit (50) geflihrt ist, zusatzlich zur
Spannvorrichtung (20) in einem Spindelrohr (32) der
Werkstuickspindel (16) gefuhrt ist.

12. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffstange
(22) in dem Spindelrohr (32) mit geringem Spiel ge-
fuhrt ist.

13. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 11
oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass sich das
Spindelrohr mindestens zwischen einem vorderen
Spindellager (36) und einem hinteren Spindellager
(38) der Werkstlckspindel (16) erstreckt.

14. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spruche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
der Werkstlckspindel (16) nachstliegende Fiihrungs-
element (52a) und die Werkstlickspindel (16) frei von
einer mechanisch starren Verbindung sind.

15. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spruche 2 bis 14 dadurch gekennzeichnet, dass das
der Werkstlckspindel (16) nachstliegende Fiihrungs-
element (52a) und die Werkstuckspindel (16) mecha-
nisch getrennt voneinander angeordnet sind.
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16. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Fuhrungselement (52) eine Werk-
stoffstangenaufnahme (60) aufweist, mit welcher die
Werkstoffstange (22) aufnehmbar ist.

17. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoffstangen-
aufnahme (60) die Werkstoffstange (22) umfangseitig
in einem Langsabschnitt (61) fuhrt.

18. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Ausdehnung des
Langsabschnitts (61) in Richtung der Spindelachse
(18) maximal ungefahr in der Grélkenordnung eines
Durchmessers der Werkstoffstange (22) liegt.

19. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstoffstangenaufnahme (60) des jeweiligen Fuh-
rungselements (52) mittels eines Drehlagers (64) in
einem Trager (66) drehbar gelagert ist.

20. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Werkstoffstangenaufnahme (60) und
dem Trager (66) ein Dampfungselement (68) ange-
ordnet ist.

21. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dass das Dampfungsele-
ment (68) zwischen dem Drehlager (64) und dem
Trager (66) angeordnet ist.

22. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstoffstangenaufnahmen (60) aller Flihrungsele-
mente (52) der Fihrungseinheit (50) koaxial zu einer
Achse (18) angeordnet sind.

23. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 2 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
durch jedes der Fuhrungselemente (52) vorgegebe-
ne Drehachse koaxial zur Spindelachse (18) ange-
ordnet ist.

24. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fihrungselemente (52) der Fiihrungseinheit
(50) auf einer gemeinsamen Basis (54) angeordnet
sind.

25. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungselemen-
te (52) auf der Basis (54) in Richtung der Spindelach-
se (18) mit konstantem Abstand voneinander ange-
ordnet sind.

26. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 24
oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Basis

2008.08.21

(54) mechanisch getrennt von dem Maschinengestell
(12) angeordnet ist.

27. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass die
Basis (54) sich mit einem Untergestell (56) auf einer
Aufstellflache (58) abstitzt, auf der das Maschinen-
gestell (12) der Drehmaschine (10) angeordnet ist.

28. Bearbeitungseinrichtung nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstoffstangenladeeinrichtung (30) mit ei-
nem Untergestell (59) auf der Aufstellflache (58) ab-
gestutzt ist.

29. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
Basis (54) auf einem Fuhrungsschlitten (90) ange-
ordnet ist, der in Richtung der Spindelachse (18) be-
wegbar ist.

30. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fihrungsschlitten
(90) mit einem Fahrungsschlitten flir das Werkstick-
spindelgehause (14) mitbewegbar ist.

31. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 30,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fihrungsschlitten
(90) an dem Maschinengestell (12) der Drehmaschi-
ne (10) geflhrt ist.

32. Bearbeitungseinrichtung nach einem der An-
spriche 24 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass die
Basis (54) und das Werkstuickspindelgehause (14)
auf einem gemeinsamen Fuhrungsschlitten (90) an-
geordnet sind.

33. Bearbeitungseinrichtung nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 oder nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehmaschine (10) zwei Werkstuickspindeln (16a,
b) aufweist und dass eine der Werkstlckspindeln
(16a) koaxial zur anderen Werkstuckspindel (16b)
angeordnet ist.

34. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 33,
dadurch gekennzeichnet, dass die Drehmaschine
(10) zum Drehen von Wellen mit zwei einander zuge-
wandten Werkstlckspindeln (16a, b) ausgebildet ist.

35. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 33
oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehma-
schine (10) eine fertig bearbeitete Wellen aufneh-
mende Entladeeinrichtung (100) zugeordnet ist.

36. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 35,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Werk-
stlckspindel (16b) und der Entladeeinrichtung (100)
eine FUhrungseinrichtung (50b) vorgesehen ist.
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37. Bearbeitungseinrichtung nach Anspruch 36,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungseinrich-
tung (50b) entsprechend der Fihrungseinrichtung
(50a) zwischen der Werkstlckspindel (16a) und der
Werkstoffstangenladeeinrichtung (30) angeordnet
und/oder ausgebildet ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 2
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Fig. 4
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Fig. 5
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Fig. 7
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