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57) Einrichtung zum Rundlaufkorrigieren rundvorbearbeiteter
erkstiicke wihrend ihres Rotationsumlaufes, vorzugsweise in mit
rehfutter an der Arbeitsspindel ausgestatteten Drehmaschinen, um
chsfluchtend zur Erstrundbearbeitung ein flr die Zweit=- oder
iederholrundbearbeitung im Drehfutter fest eingespanntes Werkstiick
um einwandfreien Rundlauf korrigieren zu konnen mittels
itumlaufender Stellglieder, die wdhrend des Rotationsumlaufes des
erkstiicks das Drehfutter mit dem eingespannten Werkstiick beil
tellwirkrichtung in zwei winkelig zueinanderstehenden Axialebenen
arallel zur Mlttenlangsachue der Arbeitsspindel quer verstellen,
abei als Stellmittel zwei ineinander gefiihrte und gelagerte und
egen einen Adapterflansch an der Arbeitsspindel einerseits und

em an dem Adapterflansch querbeweglich angeordneten Drehfutter
ndererseits sich abstilitzende Ringexzenter verwendet sind, die,
esteuert Uber Betdtigungsvorrichtungen nach Steuerausgangssignalen
iner Vergleichereinheit, der zum Vergleichen des relativen
tellungsbezuges der Drehspindel und der Stellmittel gegeniiber dem
lerkstiickrundlauf Positionssignale zugeleitet sind, die
wndlaufkorrektur ausfiihren, anschlieBend diese Stellmittel gegenlber
er Arbeitsspindel fixiert werden iiber je eine Verriegelungseinheit -
m Adapterflansch. Die Einrichtung ist zweckniiBigerweise anzuwenden
el selbsttidtigem Werkstilickzuflihren bzw. Werkstilickwechseln.,

+ Fig,1 - : .
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Titel der Erfindung

Einriohtung zum Rundlaufkorrigieren rundvorbearbeiteter Werk-
stlicke wdhrend ihres Rotationsumlaufes ’ ‘

AnWendungsgebiet der Erfindung

Die Exfindung ist zweckmidBig insbesonders in Werkzeugmaschinen,
vorzugswelse in mit Drehfutter an der Arbeitsspindel ausgestat-
‘teten Drehmaschinen anzuwenden zur rundlaufgenauen Zweit- oder
Wiederholbearbeitung von rundvorbearbeiteten Werksﬁﬁcken.'

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Nach DE-0S 1 552 492 ist eine "Einrichtung zur exakten kreis—

- formigen Drehuné eines Teiles" bekannt. Ein das exakt kreisfore
mig um seine Mittenldngsachse zu drehende Teil (Werkstiick) 1st
hierbei auf einem drehbaren Teil, beispielsweise einem Tisch,
aufgenommen, das mit seiner spielfreien Drehlagerung im tra-
genden Grundgestell;ﬁber Je zwel in jeweils einer von zwei
winklig zueinanderstehenden Axialebenen angeordneten Armen mit
Jeweils an den Enden sich befindenden piezoelektrischen Stell-
gliedern verbunden ist. An dem Tisch ist konzentrisch zu seiner
)‘Drehlageiung eine kreisformige Markierung angebracht, deren
Abweichungen bei Drehung des Tisches in Bezug zu vorhandenen
Zielachsen feststehender Abtastmittel fortlaufend selbsttatig
bestimmt und Steuerungseinrichtungen zugefiihrt werdsn. Die
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Steuerungseinrichtungen dann eine Verstellung der Drehlage-
rung des Tisches in der Weise herbeifiihren, dafl der Tisch
wdahrend seiner Drehung die Sollbeﬁegung entsprechend einer
exakten kreisformigen Drehung ausflhrt.
Aus der Darstellung der v.g. Erfindung ist sohlu551g, daB
ein einwandfreier Rundlauf drehbarer Teile zu realisieren
moglich ist und eine exakte kreisformige Bewegung beil der
Drehung eines Teiles (Werkstilckes) wird auch bei léngerem
Gebrauch der Einrichtung noch Bestand haben, insbesondere,
wenn dieselbe ausschlieBlich als Priifeinheit fir Rundheits-
normalien, jedoch nicht fux eine Bearbeitung von Teilen
(Werkstiicken) auf Werkzeugmaschinen eingesetszt ist. Flr eine,
bei spanender Bearbeitung z.B. notwendiger Weise aufzugeben-
den hoheren Drehzahl an das dazu rundzubewegende Teil ist die
Brfindung ungeeignet und flr eine dergleichen Anwendung in
horizontaler Bearbeitungslage iberhaupt nicht geeignet, weil
die Stellgliedexr die Korxrekturwege nur kraftschlissig Ubex-
tragen bel gexringem inneren FormschluB der Stellglieder selbst.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Brfindung ist es, um materialtkonomische Ver-
iuste durch hohere Bearbeitungszugaben zu vermeiden, bel ge-
ringer Hilfsze;t zur technischen Vorbereitung rundvorbearbei-
tete Werkstiicke zur Zweit= oder Wiederholbearbeitung, vor-
zugsweise auf einer Drehmaschine, rundlaufexakt elnzuspannen.

Darlegung des Wesens der Exfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde; filr rundvorbearbei-
tete Werksticke achsfluchtend zur Erstrundbearbeitung flir die
Zweit= cdex Wlederholbearbeltung ein Einspannen der Werkstucke
Werkstiickaufnahmen insbesondexrs an Werkzeugmﬂsohlnen, vor—
zugsweise an Drehmaschinen bel elnwandfrelem Rundlauf der

»
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Werksticke mit Stellgliedern fir eine Korrektur des Rundlau-
fes der Werkstiicke, die die Korrekturwege kraft- und form-
schlissig Ubertragen und die in ihrerx Korrekturstellung fi-
Xlerbar sind, zu erreichen.

Die vorliegende Aufgabe wird dadurch gelost, daB eine Ein-
richtung zum Rundlaufkorrigieren rundvorbearbeiteter Werk-
stlicke wdhrend ihres Rotationsumlaufes, insbesonders in Werk-
zeugmaschinen, vorzugsweise in mit Drehfutter an der Arbeits-
spindel ausgeriisteten Drehmaschinen geschaffen wird, wobei
das werkstlickaufnehmende Teil lber in zwei winkelig zueinan-
derstehenden Axialebenen wirkende'Verstellmittel mit einem
drehbaren ortsgebundeﬁen Verbindungsstiick verbunden gehalten
ist und die Rundlaufabweichung des Werkstucks; gléich der Ab~
- welchung von der exakten kreisftrmigen Drehung eines Teiles
(Werkstﬁokes), in Stellungsrelation zur Lage der Axialebenen
als die Wirkrichtung der Verstellmittel erfalt wird.,

Die Einrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB das von der
Arbeitsspindel 1 durch das Verbindﬁngsstﬁck rotationsumlauf-
bewegte Drehfutter 4 mit dem darin fest eingespannten rund-
vorbearbeiteten Werkstiick 5 fiir eine Verdnderung der Mitten-
léngsachslage des Drehfutters 4 zusammen mit der des Werke—
stlickes 5 parallel zur Mittenlidngsachse 6 der Arbeitsspindel
1, das Drehfutter 4 an diesem Verbindungsstiick quer gefihrt

- und drehmitnahmefest gehalten ist, als Verstellmittel, mit
der Wirkrichtung senkrecht auf die Mittenlingsachse 6 der Ar-
beitsspindel 1, mitumlaufende, direkt oder indirekt zu beti-
tigende erste Stellelemente in der einen Axialebene sowie
dergleichen zweite Stellelemente in der anderen Axialebene
vorhanden sind, an die Stellelemente getrennt Kontaktverbin-
dungselemente heranbringbar sind fir die Kopplung der Stell-
elemente je Axialebene an je eine Betatigungsvorrichtung, die
Je mit einem Steuerausgang 19; 20 einer Vergleichereinheit 21
signalverbunden ist, wobei diese selbst mit einem basisver-
bundenen Prufkomparator 22 am Werkstiick 5, einem Drehwinkel—
steilungsanzeiger 23 an der Arbeitssp;ndel 1 und jeweils
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einem Impulszahléufnehmer 473 418 nahe den an der Werkzeug—
maschine befestigten Stellungsbezug~rebern der Verstellmittel
-~ wirkverbunden ist.

Dem Verwendungszweck entsprechend ist das Verbindungsstiick an
der Arbeitsspindel 1 fir das Drehfutter L dabei als ein mit
einem einseitig iberkragenden Aullenring 3 ausgestatteter
Adapterflansch 2 gestaltet, an dem das Drehfutter 4 stirn-
planseitig frei geflhrt und gehalten ist, und als erste Stell-
elemente ist ein erster Ringexzentex 7‘Vornanden, der das
Drehfutter 4 an dem der Werkstlckeinspannung abseitigen Ende
auBenperipher gefilhrt umfaflt und als zweite Stellelemente ist
ein zweiter Ringexzenter 8 vorhanden, der im {berkragenden
>AuBenring 3 .am Adapterflansch 2 innenpefipher'gefﬁhrt anliegt,
beide Ringexzenter 7; 8 sind auBerdem gegenseitig ineinander
gefilhrt und gelagert. ’ ’ o

Die Verstellmittel filr das Drehfutter 4, der erste Ringexzen-
ter 7 sowie der zweite Ringexzenter 8 sind einseitig auswdrts
je zu einem Rﬂngschelbenflansch 9; 10 erweitert, so dal bei-
de nebeneinander und zueinander parallel im Freiraum um das
Drehfutter & verstellbar sind, zweckentsprechend wird dazu je-
der Ringscheibenflansch seitwidrts und/oder aullen peripher als
Kontaktverbindungselement von je einem ortsfest gehaltenen
Bremssattel 11; 12 umfaBt, der beispielswelse von je einem
Elektro—Zugmagnet 135 14 als Betdtigungsvorrichtung getrennt
betatlgbar 1st. ‘
Desweiteren 51nd an jedem der Ringscheibenflansche 93 10 ring-
planseitig auflen, in Kreisform konzentrisch zur Mittenlédngs-—
schse 6 der Arbeitsspindel 1 angeordnet, als, Stellungsbezugs—
geber dex Verstellmittel Jjeweils Impulserzeuvung51nkremente
15; 16 angebracht, in deren unmittelbarer Nohe sich basisfest
die Impulszihlaufnehmer 17; 18 befinden,

7ur Minderung der Fldchenreibung sind an den Bexuhrungsstel-
len der Fihrungsflichen der Ringexzenter 7; 8 ineinandex so=
wohl, als auch gegenliber dem Aulenring 3 des Adapterflansches
2 bzwe. dem Drehfutter 4 belsplelswelse Nadellagerrollen o
ringlagerfdrmig angeordnet.
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Letztlich sind flir das Fixieren der Ringexzenter 73 8 in der
Korrigierstellung des Drehfuttexs 4 einschlieflich dem darin
fest eingespannten Werkstick 5 in relativer Stellung gegen—
Uber dem Adapterflansch 2, zwischen jedem Rlngsohelbenflansch
9; 10 und dem Adapterflansch 2 je eine Verriegelungseinrich-
tung 25; 26 angebracht. ‘

Die Einrichtung funktioniert in folgenden Details. Die Ver-—
gleichereinheit empfingt Signalinformationen des gleichen
Zeitintervalls von den Aggregaten mit den Bezugszeichennum~
mern 17, 18, 22 sowie 23 in Relation ihrer Stellungspositio—'
nen unterxeinander und gibt daraus lbex die Steuerausgidnge 19
20 entsprechende Steuersignale an die Elektro-Zugmagnete 13,
14 ab zum zeitweiligen Anhalten der zugehUrigen Ringexzenter
7 oder 8, das die Veranderung und damit die Korrektux dex
Mittenlédngsachslage des Drehfutters 4 zusammen mit der des
Werkstlckes 5 parallel zur Mittenlingsachse 6 der Arbeits—
spindel 1 bewirkt, gleichzeitig wihrend des Rotationsumlau—
fes des Werkstiicks 5.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung,K ist nachstehend an Hand eines Ausfiihrungsbei-

spiels niZher exldutert:

In der zugehOrigen Zeichnung zeigt

Fige 1: die schematische Vorderansicht in teilweiser Schnitt-
darstellunb der erfindungsgemifBen Elnrlchtung in dex
belsplelgewahlten Ausfihrung.

In Fig. 1 ist dargestellt, die Arbeitsspindel 1 einschlief-
lich ihrer Mittenlingsachse 6 sowie der am Spindelkopf dex=—
selben zentriert und fest verbundenen angebrachte Adapter-

flansch 2, der gestaltungsgemidB auBen peripher den einseitig = .
Uberkragenden AuBlenring 3 integriert hat., Am Adapterflansch 2
liegt innen stirnplanseitig frei gefﬁhrt,sowie drehmitnahme~

fest und gering quer bewegbar durch nicht dargestellte Be-
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vfestigungselemente'gehalten das Drenfutter 4 mit dem darin
fest eingespannten Werkstiick 5 ane Zwischen dem Drehfutter &4
und dem AuBenring 3 des Adaptexflansohes 2 sind gegeneinan-
der stellbax ‘die RlngeXéenter 7 und 8 in Nadellagerrollen 24
gegenseltlg und gegen den AuBenring 3 des Adapterflansches 2
sowie dem Drehfutter 4 ringlagerfdrmig gefaBt angeordnet.
Jeder Ringexzenter 7 bzwe. 8 ist einseitig auswdrts Je-zu
einem Ringscheibenflansch 9 und 10 erweitert, die jewells
ringplanseitig auswérts die Impulserzeugung51nkremente 15
bzw. 16 angebracht haben und in ihrer unmittelbaren Nihe ba-
sisfest die Impulszahlaufnehmer 17 bzw. 18 montiert sind.
Desweltexen sind die Ringscheibenflansche 9 und 10 aullen
peripher von je einem ba31sgebundenen Bremssattel 11 bzw. 12
umfaBt, der Uber Gestédnge an je einem fest an der Wexrkzeugma-
schine etabliexten Elektro-Zugmagnet 13 bzw. 14 angelenkt,
ist. Steuerleitungen verbinden letztere mit den Steuerausgdn-
gen 19 bzw. 20 dex Vergleichereinheit 21, die informations-
eingangsseitig mit dem Prifkomparator 22 dem Werkstick 5,
dem DrehwinkelstellungsanzeigeXx 23 an der Arbeitsspindel 1
und den Impulszahlaufnehmern 17 und 18 signalverbunden sinde
- Eine zeichnerisch nicht ausgefihrte Verriegelungseinrichtung
25 bzw. 26 arretiert einzeln die zugehorlgen>R1ngexzenter 7
bzw., 8 in ihrer relativen Stellung zum Adapterflansch 2.

.

Nach dem festen Einspannen des Werkstickes 5 in das rotations-
umlaufende Drehfutter 4 erfalt die Einrichtung in Benutzung
zuerst mittels des an das Werkstiick 5 herangestellten Prif-
komparators 22 den Werkstiuckrundlauf, als die sich am Umfarg
des Werkstiicks 5 beim Rotationsumlauf desselben definierende
Kontaktstelle gegeniiber dem Taster des Prifkomparators 22.

Die Vexgleichereinheit ibernimmt mit dem Runalauf—PIulepuls
vom Priifkomparator 22 zugleich die Signalinforxmationen vom
Drehwinkelstellungsanzeiger 23 und von den ImquSzahlaufneh'
mern 17; 18, die in Sonderheit dle Stellungsoxrte dex Arbelts—'

¢



216042 v

spindel 1 und der Stellelemente in jeder Axialebene, der Ring-
exzenter 7 bzw. 8, in Relation zum Rundlauf als Informations-
inhalt an die Vergleichereinheit 21 {bermitteln. Entsprechend
dem Ergebnis des Verxgleichens der Signaleingangsinformationen
gibt die Vergleichereinheit 21 an dem Steuerausgang 19 bzw.
20 Steuersignale an den Elektro~Zugmagnet 13 bzw. 14 ab, der
Bremssattel 11 bzw. 12 wird dadurch betdtigt, der Ringexzen-
ter 8 bzw. 9 durch Anhalten aus dem Rotationsumlauf gestellt
und damit das Drehfutter 4 mit dem daxin fest eihgespannten
Werkstlck 5 parallel zur Mittenléngsachse 6 der Arbeitsspin-
del 1 in die Korrekturlage der Mittenlingsachse beider ge-

- bracht, so daf sich sofort oder nach Wiederholen des Stell-
gyklus  der Rundlauf-Prifimpuls als eine definierte Kontakt-
stelle lUber den vollen Umfang des Werkstiicks 5 exgibt und

dex Prufkomparator 22 ein Dauersignal anzeigt.

Die erfindungsgemiBe Einrichtung ist préddestiniert fir die An-
wendung in Fertigungsstralen, insbesonders jedoch bei selbst-
tédtiger Werksticklibergabe in die Werkzeugmaschine mittels
Werkstlckzufihreinrichtungen.



216042 ¢

‘Brfindungsanspruch

1. Binrichtung zum Rundlaufkorrigieren rundvorbearbeiteter
Werkstiicke wihrend ihres Rotationsumlaufes, insbesonders
in Werkzeugmaschinen, vorzugsweise in mit Drehfutter an
der Arbeitsspindel ausgeriisteten Drehmaschinen, wobel
das werkstﬁckaufnehmende Teil Uber in zweil winklig zu-
einanderstehenden Axialebenen wirkende Verstellmittel
mit einem drehbewegbaren ortsgebundenen Verbindungsstilick
verbunden gehalten ist und die Rundlaufabwelchung des
Wexkstiicks, gleich der Abweichung von der exakten kreis—
formigen Drehung eines Teiles (Werkstiickes), in Stellungs-—
relation zur Lage der Axialebenen als die Wixkrichtung
der Verstellmittel erfaBt wird, dadurch gekennzeichnet,

daB das von der Arbeitsspindel (1) durch das Verbindungs-
stlick rotaﬁionsumlaufbewegte Drenhfutter (4) mit dem darin
fest eingespannten rundvorbearbeiteten Werkstiick (5) fir
eine Verdnderung der Mittenldngsachslage des Drehfutters
(4) zusammen mit der des Werkstickes (5) parallel zur Mit-
tenlingsachse (6) der Arbeitsspindel (1), das Drehfutter
(4) an diesem Verbindungsstick quer gefihrt und drehmitnah-
mefest gehalten ist, als Verstellmittel, mit der Wirkxich-
tung senkrecht auf die Mittenliéngsachse (6) der Arbeits-
spindel (1), mitumlaufende, direkt oder indirekt zu beté-
tigende erste Stellelemente in der einen Axialebene sowie
dergleichen zweite Stellelemente in der anderen Axialebe-
ne vorhanden sind, an die Stellelemente getrennt XKontakt-
verbindungselemente heranbringbar sind fir die Kopplung |
der Stellelemente je Axialebene an je eilne Betdtigungsvor—-
richtung, die je mit einem Steuerausgang (19; 20) einer
Vergleichereinheit (21), signalverbunden ist, wobei diese
selbst mit einem Prifkomparator (22) am Werkstick (5), .
einem Drehwinkelstellungsanzeiger (23) an der Arbeitsspin-
del (1) und jeweils einem ortsfesten Impulszihlaufnehmer
(173 418) an den Stellungsbezugsgébern der Verstellmittel
wirkverbunden ist. !
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Einrichtung nach Punkt 1,

dadurch gekennzeichnet; . :

dafB das Verbindungsstiick an der Arbeitsspindel (1) fiir das
Drehfutter (4) als ein mit einem einseitig liberkragenden -
AuBenring (3) ausgestatteter Adapterflansch (2) gestaltet
ist, an dem das Drehfutter (4) stirnplanseitig frei ge-
fithrt und gehalten ist, als erste Stellelemente ein ersterx
Ringexzenter (7) vorhanden ist, der das Drehfutter (4) an
dem dex Werkstuokeinspannung abseitigen Ende aullenperipher
geflhrt umfaBt, als zweite Stellelemente ein zweiter Ring-
exzenter (8) vorhanden ist, der im Uberkragenden AuBen-
ring (3) am Adapterflansch (2) innenperipher gefilhrt an—
liegt, beide Ringexzenter (73 8) auBerden gegenseitig in-
einander geflhrt und gelagert sind.

Einrichtung nach Punkt 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet, : :
daB die Verstellmittel fir das Drehfutter (4), der erste
Ringexzenter (7) sowie der zweite Ringexzenter (8) einsei-
tig auswidrts je zu einem Ringscheibenflansch (9; 10) erwei-
tert sind, so daB beide nebeneinander und zueinander paral-
lel im Freiraum um das Drehfuttey (4) verstellbar sind,
zweckentsprechend dazu jeder Ringscheibenflansch (95 10)
seitwidrts und/oder auBen peripher als Kontaktverbindungs~
element von je einem ortsfest gehaltenen Bremssattel (113
12) umfaBt'ist, der beispielsweise von Je einem Elektro-

Zugmagnet (13; 14) als Betatigungsvorrichtung getrennt be-

tdtigbar ist.

Einrichtung nach Punkt 1 und 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB an jedem der Ringscheibenflansche (95 10) ringplansei-
tig auBen, in Kreisform konzentrisch zur Mittenlidngsachse
(6) der Arbeitsspindel (1) angeordnet, als Stellungsbezugs~
geber der Verstellmittel jeweils Impulserzeugungsinkremen—
te (155 16) angebracht sind in deren unmittelbarer Nihe

sich die basisfesten Impulszihlaufnehmior (17;18) befinden.
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De Einrichtung nach Punkt 41 und 2
daduxrch gekennzelchnet, ' .
daB an den Berihrungsstellen der Fihrungsfldchen der Ring-
exzenter (7; 8) ineinander sowohl, als auch gegentber dem
fuBenring (3) des Adapterflansches (2) bazv. dem Drehfutter
(4) beispielsweise Nadellagerrollen (24) ringlagerformig

angeordnet sind.

6. Einrichtung nach Punkt 1 bis 5
dadurch gekennzeichnet,
dap fiiy das Fixieren der Ringexzentex (7; 8) in der Korxri-
gierstellung des Drehfutters (&) einschlieBlich dem darin
fest eingespannten werkstick (5) gegeniiber dem Adapter-
flansch (2), zwischen jedem Ringscheibenflansch (93 10)
und dem Adapterflansch (2) je eine Verriegelungseinrich~
tung (25; 26) angebracht ist. ' '

Hlerm4 Seite Zeichnung
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