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(57) Die Erfindung betrifft eine automatische Zustelleinrichtung fir
Werkzeugmaschinen, bei der die Zustellung des Werkzeuges wihrend der
. Arbeitszyklen schrittweise in Verbindung mit einer Xurvenscheibe

erfolgt, wie es zum Beispiel bei Hinterdreh~ und Gewindeschneid-
arbeiten erforderlich ist. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
. eine Einrichtung zu schaffen, die eine degressive und in weiten
. Grenzen variable Zustellung des Werkzeuges ermdglicht. Dies soll mit
. geringem Aufwand an technischen Mitteln und Einstellzeiten unter
Gewdhrleistung einer hohen Wiederholgenauigkeit erreicht werden, Bel
der automatischen Zustelleinrjchuung, bei der die Ubertragung des
Zustellwertes durch einen einstellbaren Schrittantrieb erfolgt, wird .

dies erfindungsgemdB dadurch erreicht, daB die Kurvenscheibe gegenuomr

‘der Antriebswelle exzentrisch ein= und feststellbar angecrdnet ist.
und mit einem Werkzeugtr&ger in Wirkverbindung steht,
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Automatische Zustelleinrichtung fir Werkzeugmaschinen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine automatische Zustelleinrichtung
fﬁr’Werkzéugmaschinen, bei denen die Zustellung des Werkzeu-
ges wdhrend der Arbeitszyklen schrittweise in Verbindung mit
einer Kurvenscheibe erfolgt, wie es zum Beispiel bei Hinter=—
dreh- und Gewindeschneidarbeiten erforderlich ist,

Charakteristik der bekannten technischen Idsungen

Nach der DD-PS 12 785 ist eine Gewindeschneideinrichtung
bekannt, bei der die ZustellgrdBe fir jeden Folgeschnitt
wdhrend der Bearbeitungszyklen durch eine Kurvenscheibe be-
stimnt wird. Die Zustellung des Werkzeuges erfolgt dabeil
wéhrend des Rlickzuges des Werkzeugschlittens, Hierzu wird
die Kurvenscheibe liber eine Uberholkupplung um jeweils einen
eingestellten Winkelbetrag gedreht, wodurch in Verbindung
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mit der Kurvengestaltung die Jeweilige, vorzugsweise de-—
gressive ZustellgroBe bestimmt iste Der Antrieb der Uber-
holkupplung erfolgt hierzu von einem hydraulisch gesteuer-
‘ten Kolben, dessen Kolbenstange mit einer Verzshnung ver-
sehen ist, die in ein mit der Uberholkupplung verbundenes
Zahnrad eingreift; Der Hubweg des Kolbens wird mittels
Anschlag eingestelltf

Nachteilig bei dieser Zustelleinrichtung ist, da8 durch die
festgelegte Gestaltung der Kurvenscheibe nur eine begrenzte
GesamtzustellgroBe gegeben iste

Um dieSbezﬁglich variabler zu sein, ist es allgemein be=
kannt, mehrere auswechselbare Kurvenscheiben vorzusehen,
was jedoch zu erhShtem Materialeinsatz und zusétzlichem .
" Montageaufwand flihrt.

2Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die bestehenden Nachteile der
bekannten Einrichtungen zu beseitigen.

Darstellung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung
zu schaffen, die eine degressive und in weiten Grenzen
variable Zustellung des Werkzeuges ermoglicht. Dies soll

nit geringem Aufwand an technischen Mitteln und Einstell=
zeiten unter Gewdhrleistung einer hohen Wiederholgenauigkeit
erreicht werden.

Bei einer automatischen Zustelleinrichtung fir Werkzeugé
maschinen, insbesondere Hinterdrehmaschinen, bei der die
Ubertragung des Zustellwertes durch einen einstellbaren
Schrittantrieb erfolgt, wird dies,erfindungsgeméﬁ dadurch
erreicht, daf die Kurvenscheibe gégenﬁber der Antriebs—
welle exzentrisch ein— und feststellbar angeordnet ist
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und mit dem Werkzeugtridger in Wirkverbindung stehb,

. aar Bearbeiﬁuhg eines Werkstiickes in Arbeitszyklen mit
schrittweiser Zustellung des Werkzeuges, ist die Exzen-
trizitdt der Kurvenscheibe gegeniiber der Wellenachse ein-
zustellen, Die erforderliche Gesamtzustelltiefe, analog
der eingestellten Exzentrizitdt der Kurvenscheibe, ist
beispielsweise bei Wdlzfrésern vom Modul und der Zghnezahl
abhingig. Dariber hinaus sind bei der Schleifbearbeitung
der Werkstiickwerkstoff und die zu erzielende Oberflichen-
giite zu beachten, Die ZustellgrdBe pro Arbeitszyklus wird
dariiber hinaus in bekannter Weise durch die Einstellung
der SchrittgréBe des Antriebes iliber die Kupplung bestimmt,
durch die die Winkelverstellung der Kurvenscheibe gesteuert
wird.

-

Auéfﬁhrungsbeispiel

Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbeispiel n&her er—
léutert werden,

In der dazugehdrigen Zeichnung zeigen:

Flg. 1: die Anordnung der autocmatischen Zustellein-
richtung auf einer Hinterdrehmaschine,

RFige 2: eine schematische Darstellung der automati-
schen Zustelleinrichtung,

Fige 3t den Bewegungszyklus des Werkzeuges fir die .
‘ beispielsweise Bearbeitung eines Frdsers auf
einer Hinterdrehmaschine mit Schleifaufsatz.

Auf einem Bettschlitten 1 mit einer Leitspindel 2 einerxr
Hinterdrebmaschine ist ein Querschlittern 3 mit einer
automatischen Zustelleinrichbtung 4 vorgesehen, in dem
welterhin eine.hydraulisChe Einrichtung 5 zum Werkzeugvoré‘":
schub und Werkzeugrlickzug angeordnet ist und auf dem sich
ein Langsschlltten 6 befindet, Wclcher iiber eine Walzfihrung
7 eiren Werkzeugtriger 8 aufnlmmt. Das Werkstiick 9 stellt

in diesem Fall einen Walzfréser dar, der von einer Schleif-
scheibe 10 bearbeitet wird. Ein St5Bel 11 ist zwischen
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der Zustelleinrichtung 4 und dem Werkzeugtriger 8 angeord=—
net. Zwischen einem Anschlag 12 am Liéngsschlitten 6 und dem
Werkzeugtréger 8 befindet sich eine Druckfeder 13,

In Gehiuse 14 der automatischen Zustelleihrichtung 4 ist
-eine Antriebswelle 15 drehbar gelagert, auf der sich eine
‘Elektromagnetkupplung 16 und ein lose angeordnetes Stirnrad
17 befinden, Ein Abschnitt der Antriebswelle 15 ist exzen—
trisch ausgebildet, auf dem eine Exzenterkurvenscheibe 18
nittels eines Walzlagers 19 gelagert ist. Die Exzenterkurven—
scheibe 18 weist eine exzentrische Bohrung und einen zentri-
schen AuBendurchmesser auf, an ihr ist ein Anschlagstift 20
befestigt, in dessen Bewegungsbahn Anschlige 21, 22 ortsfest
angeordnet sind. Oberhalb des Anschlages 22 ist ein End-
schalter 23 vorgesehen, Eihe Druckblichse 24, axial verstell=~
bar, geflhrt liber eine PaBfeder 25,ist mittels eines Gewinde—
stiickes 26 so angeordnet, daB eine kraftschliissige , verdreb~
sichere Verbindung der Exzenterkurvenscheibe 18 zu einem

Bund 27 der Antriebswelle .15 besteht und sitzt auf den linken
Ende der Antriebswelle 15, Das Gewindestiick 26 und die Druck-
blichse 24 besitzen Handhebel 28, 29, Am Unfang der Exzenter—
‘kurvenscheibe 18 befindet sich eine Ausnehmung 30. Ein Ragt=-
stift 31 mit Federn 32, 33 unterschiedlicher Steife ist
gegeniiber der Ausnehmung 30 im Gehiuse befestigt. Er besitzt
einen Anschlag 34, in dessen Bewegungsrichtung sich ein End-
schalter 35 befindet. Unterhalb des Stirnrades 17 ist eine
einseltig als Zahnstange ausgebildete Kolbenstange 36 vor=-
gesehen, in deren Bewegungsrichtung ein Endschalter 37
angeordnet ist,.

Das andere Ende der Kolbenstange 36 zeigt in Richtung einer
Stellschraube 38, Ein Kolben 39 steht iiber die Hydraulik—
leitungen 40/44 mit dem Kolben 42 der hydraulischen Hin-
richtung 5 zun Werkzeugvorschub und =Rickzug in Verbindung,
An die Leitung 41 ist ein Druckschalter 43 angeschlossen,
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Die Wirkungsweise soll nachstehend beschrieben werden.

Wle in der Fig. 3 dargestellt, bedeutet der Punkt D den
Beginn des Bewegungszyklusses. Dabel wird der Querschlitten
3 vom Punkt D nach Punkt A in Richtung des Werkstlckes 9
verschoben, Auf der Strecke AB wird das Werkstick 9 hinter-
schliffen. Der Werkzeugtréger 8 wird in den Punkt C zuriick-
gezogen. Danach bewegt sich der Bettschlitten 1, getrieben
von der Leitspindel 2,zum Punkt D, Hier beginnt der Bewe-
gungszyklus erneut, bis nach Abarbeitung des letzten Durbh-
ganges des Bearbeitungszyklusses die Maschine im Punkt D
in bekannter Weise stillgesetzt wird, '

So0ll mit der Bearbeitung eines neuen Werkstiickes begonnen
werden, so muB die Exzentrizitdt der Exzenterkurvenscheibe
18 in Verbindung mit der Antriebswelle 15 im Punkt D ver-
stellt werden., Die IExzenterkurvenscheibe 18 besitzt eine
degressive Zustellcharakteristik, entsprechend der Kurven= -
charakteristik des Kreisexzenters. Sie wird in Teildrehungen
vom Anschlag 21 liber 90° zun Anschlag 22 verdreht, wobei zu
Beginn des Hinterschleifvorganges die Schleifscheibe 10 eine
relativ grdBe Zustellung erféhrt, die wihrend des weiteren
Zustellvorganges kleiner wird und gegen Null geht. Durch
Verdrehen der abschnittsweise exzentrisch ausgebildeten An-
triebswelle 15 unter der feststehenden Exzenterkurvenscheibe
.18 kann eine stufenlose Verstellung der Exzentrizitat der
Exzenterkurvenscheibe 18 erfolgen, gleichbedeutend mit dex
Schnittiefe von Null-Exzentrizitédt, was den Rundlauf der
Exzenterkurvenscheibe 18 ohne Zustellung an den Werkzeug-
trédger 8 bedeutet, bis zu maximaler Exzentrizitatb, gleich4
bedeutend mit der maximal zustellbaren Schnittiefeﬁ

Dies geschieht folgendermalien,

In der Ausgangsstellung, im Punkt D, wird der Raststift 31
bis zum Ende des Federweges der Feder 33 gedrickt und
fixiert durch FEinrasten in die Ausnehmung 30 der Exzenter—
kurvenscheibe 18 wihrend der Exzenterstellung deren Lagee
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Das Gewindestiick 26 wird mittels des Hebels 28 geldst und
die Druckbiichse 24 mit Hilfe des Hebels 29 verdreht, Uber
‘die PaBfeder 25 wird die Antriebswelle verdreht, wobei die
gewlinschte Exzentrizitdt eingestellt wird.

Danach wird der Raststift 31 bis zum Ende des Federweges

der Feder 32 gedriickt und betatigt mit den an ilm ange~—
brachten Anschlag 34 den Endschalter 35, der die Elektro-
 magnetkupplung 16 fir den Tipbetrieb schaltet. Die Antriebs-
welle wird weiterhin verdrehsicher gehalten, bis sie durch
Anziehen des Gewindestiickes 26 wieder gegen den Bund 27 der
Antriebswelle 15 verspannt iste ,

Nach Beendigung des Stellvorganges wird der Raststift 31

in seine Ausgangslage gebracht. Damit ist die Einrichtung
 arbeitsbereits |

Im Punkt D beginnt, wie bereits erwshnt, dex Bearbeitungsé
zyklus flr das Hinterschleifen des Werkstickes 9, Dazu wird
- die Hydraulikleitung 40 druckbeaufschlagt, die Hydraulik—

| leitung 41 bleibt drucklos. Somit wird der Querschlitten 3

- durch die hydraulische Einrichtung 5 zum Werkzeugvorschub
und -Riickzug von Punkt D in den Punkt A, in Richtung des

"~ Werkstickes 9 verschoben., Gleichzeitig wird die einseitig
als Zahnstange ausgebildete Kolbengtange 36 liber den Kolben
39 in Richtung des Endschalters 37 bewegt. Das Stirnrad 17
wird demit in eine Teildrehung versetzt, ohne daB die An-
triebswelle 15 bewegt wird, da die Elektromagnetkupplung 16
noch ausgeschaltet ist, Beli Antreffen der Kolbenstange 36
und dem damit verbundenen Betidtigen des Endschalters 37
wird die Elektromagnetkupplung 16 eingeschaltet, womit eine
formschlliissige Verbindung zwischen der XKolbenstange 36 lber
das Stirnrad 17 zur Antriebswelle 15 hergestellt ist.

Wahrenddessen befindet sich der Anschlagstift 20 der Exzen=- °
terkurvenscheibe 18 in Ausgangsstellung am -Anschlag 21.

Von Punkt A bis Punlct B geéchieht der ersve Bearbeitungs~'
durchgang, wobei aber noch keine Spanabnahme erfolgt. Die
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notige Vorschubbewegung dazu fihrt der Bettschlitten 7 der
Hinterdrehnaschine iiber die Ieitspindel 2 in bekannter

4

Weise aus.

Im Punkt B wird die Hydraulikleitung #1 druckbeaufschlagt

und die Ieitung 40 drucklos geschaltet, Dies geschieht durch
ein nicht dargestelltes Wegeventil. Der Kolben 42 der hydrau-
lischen Einrichtung 5 bewegt sich somit in die andere Endstel~
lung, wodurch der Querschlitten 3 vom Werkstlick weg, in den
Punkt G zurilickgezogen wird. Gleichzeitig bewegt sich der
Kolben 39 in die andere Endstellung und die Kolbenstange 36
gegen die Stellschraube 38, Uber das eingekuppelte Stirnrad

17 wird eine Teildrehung der Exzenterkurvenscheibe 18 bewirkt.
Die GroBe der Teildrehung ist iliber die Stellschraube 38 stufen-
los einstellbar und an einer Skala ablesbar und entspricht
der Anzahl der vorgesehenen Bearbeitungszyklen. Durch die-
Teildrehung der Exzenterkurvenscheibe 18 wird der Sto8el M
Jeweils um den entsprechenden Betrag der Exzentrizitdt der
Exzenterkurvenscheibe 18 gegen den Verkzeugtriger 8 verschoben,
.-wobel Uber die Feder 13 eine kraftschliissige Verbindung be-
steht, und eine Zustellung des Werkzeuges, der Schleif-
scheibe 10 erfolgt. Nach dem Ende des Zustellvorganges baut
sich in der Hydraulikleitung 40 ein statischer Druck auf,
dadurch wird der Druckschalter 43 betdtigt. Dieser.schaltet
die Elektromagnetkupplung 16 ab, wodurch die Verbindung
zwischen dem Stirnrad 17 und der Antriebswelle 15 getrennt
wird, Der Bettschlitten 1, angetrieben von der Leitspindel 2,
bewegt sich nun vom Punkt C in den Punkt D, in dem der Bewe—
gungszyklus erneut beginnt, bis der Anschlagstift 20 der
Exzenterkurvenscheibe am Anschlag 22 anschldgt und den End-~
schalter 23 betdtigt, der den letzten Durchgang ausldst und
die Maschine bei Wiedererreichen des Punktes D im Be\zveg;ungs%a
zyklus stillsetzt, Danach wird die Antriebswelle 15 mit Hilfe
des Hebels 29 in die Ausgangsstellung bis zun Anschlag 21 .
zurlickgezogen, Gleichzeitig befindet sich damit die Exzenter-
kurvenscheibe 18 in ihrem Ausgangspunkt, Der automatische '
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Zustellvorgang kann von neuen beginnen. Die Umsteuerung der
Richtung des Werkzeugtrigers 10 gemél des Bewegungszyklusses
geschieht in den Punkten A, B, C und D mit Hilfe von End-
schaltern in bekannter feise. ’

Eine weitere vorteilhafte, nicht gezeigﬁe Ausgestaltung der
erfindungsgendlen Iosung besteht darin, daB sich in der An=
triebswelle eine Gewindebohrung befindet, die eine Druck-
‘schraube aufnimmt, welche mittels eines Schraubendrehers

~ hinein- oder herausgedreht wird, wodurch die auf der Antriebs-
welle gelagerte Kurvenscheibe von einer zentrischen Lage bis
zu maximaler Exzentrizitédt stufenlos verstellt werden kann.
Die Kurvenscheibe gleitet dabei in einer Lﬁngsfﬁhrung.

Die erfindungsgemaﬁe Idsung kann sowohl fiir die Zustellung,
von Werten in der x-Achse sowie in der y=-Achse Anwendung
finden, Dabei kann auch die Zustellung in einer oder beiden
Achsen in positiver und negativer Richﬁung erfolgen, indem
dié Steuerung'des Antriebes entsprechend ausgelegt wird.
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ErfindungsansPruch:V

Automatische Zustelleinrichtung fir Werkzeugmaschinen,
bei der die Ubertragung des Zustellwertes durch einen
einstellbaren Schrittantried erfolgt, dadurch gekenné
zeichnet, daR die Kurvenscheibe (18) gegeniiber der
Antriebswelle (15) exzentrisch ein- und feststellbar
angeordnet ist und mit einem Werkzeugtréger (8) in Wirk-
verbindung steht,

Hierzu 1 Blatt Zeiéhnungen
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