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(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung
der inneren Konturen von Armaturengehéusen als
Zusatzgera* fir ein Horizontalbohrwerk, mit einem
Grundstativ, das an den Arbeitsschlitten des Bohrwerkes
ansetzbar ist und einer Hohlwelle, in der eine Antriebswelle
drehbar gelagert ist. Um mit einer axialen Aufspannung alle
inneren Konturen eines Armaturengehéuses bearbeiten zu
konnen, ist die Vorrichtung so ausgebildet, daf die
Hohlwelle (2) im Grundstativ (13) horizontal gelagert ist, an
dem Grundstativ (13) eine Halterung {18) fiir einen
Schneckenantrieb (12) befestigt ist, wobei dessen
Schneckenwalle (19) in ein auf der Hohlwelle (2) fest
angeordnetes Schneckenrad (14) eingreift, am hinteren
Ende der Antrisbswelle (1) auBerhalb der Hohiwelle (2) ein
Kreuzgelenk (5) angeordnet ist, an dem eine Arbeitsspindel
(4) zur Aufnahme eines Werkzeugtrégers befestigt ist, die
in einem oberen Fiihrungsarm (3) gelagert ist und auBen
auf der Hohlwelle (2) ein Schneckenantrieb (7) aufgesetat
ist, der mit einer Zugspindel (6) wirkverbunden ist, die am
anderen Ende iiber eine Spindelmutter (9) in dem oberen
Fihrungsarm (3) gelagert ist. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Bearbeitung der inneren Konturen von Armaturengehsusen als Zusatzgerat fiir ein
Horizontalbohrwerk, mit einem Grundstativ, das an den Arbeitsschlitten des Bohrwerkes ansetzbar
ist und einer Hohlwaelle, in der eine Antriebswelle drehbar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet,
daf die Hohlwelle (2) im Grundstativ (13) horizontal gelagert ist, an dem Grundstativ (13) eine
Halterung (18) fur einen Schneckenantrieb (12) befestigt ist, wobel dessen Schneckenwelle (19) in
oin auf der Hohlwelle (2) fast angeordnetes Schneckenrad (14) eingreift, am hinteren Ende der
Antriebswaelle (1) auBerhalb der Hohlwelle (2) ein Kreuzgelenk (6) angeordnet ist, an dem eine
Arbeitsspindel (4) zur Aufnahme eines Werkzeugtrigers befestigt ist, die in einem oberen
Fithrungsarm (3) gelagert ist, und auRen auf der Hohlwelle (2) ein Schneckenantrieb (7) aufgesetzt
ist, der miteiner Zugspindel (6) wirkverbunden ist, die am anderen Ende tiber eine Spindelmutter (9)
in dem oberen Flihrungsarm (3) gelagert ist. ‘ :

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Zugspindel (6) in einer
Zugspindelfiihrung (20) gelagertist, die gleichzeitig den Schneckenantrieb (7) aufnimmt, wobeidie
Zugspindelfiihrung (10) iber PaBschrauben (17) vertikal schwenkbat in einer auf der Hohlwelle (2)
festsitzenden Aufnahme (16) angeordnet ist. :

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Spindelmutter (9) von einem
Klotz (11) eingefait ist, der (iber PaBschrauben (15) gehaiten, vertikal verschwenkbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneckenantrieb (7) mit
einem Handrad (8) versehen ist. :

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf dev Schneckenantrieb (12) mit einem
Handrad (8) versehen ist.

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung der inneren Konturen von Armaturengeh#usen als Zusatzgerét fiir ein
Horlzontalbohrwerk mit einem Grundstativ, das an den Arbeitsschiitten des Bohrwerkes ansetzbar ist, und einer Hohlwelle, in
der eine Antriebswelle drehbar gelagert ist.

Es sind zur Bearbeitung der Dichtflichen von Ventilen Maschinen bekannt, bei denen sich das Ventilgeh4use dreht und das
spanabhebende Werkzeug durch die DurchfluBéffnung des Ventils elngefiihrt wird und sich auf der Dichtfliche mitder
Vorschubgeschwindigkeit eben bewegt. Diese Bauart hat den Nachteil, daB die Befestigung des Ventilgehiiuses auf der
Maschine Schwierigkeiten verursacht und eine groBe Antriebsleistung notwendig ist, da eine groBe Masse in Bewegung
gehaiten werden muB. Andererseits ist das spanabhebende Werkzeug wegen des verhdltnismaBig engen Hohlraumes, durch
den es eingefiihrt ist, an elnem langen und ungeniigend widerstandsfihigen Arm befestigt. Das Werkzeug lst deshalb wéhrend
der Abdreh- oder sonstigen Bearbeitungsvorgéinge Erschitterungen unterworfen, die die Giite der Bearbeitung nachteilig
beeinflussen. Solche Erschiitterungen kdnnen nur dadurch vermieden vserden, da der das Werkzeug tragende Arm sehr stark
ausgebildet wird, was aber wegen des engen, zur Verfilgung stehenden Raumes nur selten moglich ist.

Die Maschinan und Vorrichtungen, die die Dichtflichen durch den Hohlraum filr den Schisber bearbeiten, sind mit einer
stirkeren Aufnahme fiir das Werkzeug ausgestattet. ,

Dabei sind verschiedene tragbare Vorrichtungen bekannt, die insbesondere zum Instandsetzen von parallelen Dichtfliichen der
Gehiuse von in Rohrleitungen montierten Schieherventilen bestimmt sind. .

Sieumfassen einen auf dem Flansch des Hohiraumes abgestiitzten uBeren Verbindungs-, Stiitz- und Antriebsteil sowie einenin
das Gehsiuse herabgesenkten Bearbeitungskopf, bei dem die Welle in der Achse der DurchfluBdffnung liegt. Die Welle ist mit
einer Schleifscheibe, die die Gesamtflache gleichzeitig bearbeitet, versehen. Eine solche manuell oder mechanisch angetriebene
Vorrichtung bearbeitet zugleich beide Dichtflichen mittels 2weler durch die alternative Bewegung einer Stange angetriebener
Schieifscheiben, die pneumatisch oder hydraulisch an die zu bearbsitenden Flichen angepreBt werden. Im allgemeinen jedoch
wird eine einzelne Schleifscheibe verwendet. Eine andere Vorrichtung verwendet einen Schleifkopf mit einem Exzenter und
einem gegen die entgegengesetzte Dichtfliche angedriickten Stitzteil, und ein manuell angetriebenes Kegelradgetriebe erteilt
im Inneren dem Halter der Schleifscheibe eine drehende sowie kreisende Bewegung.

S#mtliche Vorrichtungen, die die gesamte Dichtfliche mit einer im Vergleich zu ihr gréBeren und an dieselbe angenrefRten
Schleifschelbe bearbeiten, erzielen durch die Bearbeitung zwar eine ebene Fliche, deren geometrische Orientierung jedoch
durch die infolge von VerschleiB auftrétenden UnregelmiRigkeiten sowie eventuell durch die UnregelméBigkeiten der
entgegengesetzten Dichtfliche, die dem Stiitzteil des Bearbeitungskopfes zugeordnet ist, bedingt wird und die zur
urspriinglichen Dichtfiche nicht unbedingt parallel verbleibt. Die Vorrichtungen kénnen nur an Ventilen mit parallelen
Dichtfiichen und Schisbern, deren Dichtflichen orientierbar und nach auBen geschoben sind, angewendet werden, wobei die
Abdichtung jedoch Schwierigkeiten aufweist. Sie kénnen demnach weder bei Schiebern ohne solche Einstellungen noch bei
Ventilen, deren Dichtflachen kellfdrmig verlaufen, wobei deren Dichtfléchen sowohl am Geh#use als auch am Schieber die
vorgeschriebenen geometrischen Stellungen beibehalten miissen, verwendet werden.

Bei einer andersn bekannten tragbaren Vorrichtung ist der Bearbeitungskopf mit einem angetriebenen Drehstahl versehen.
Diese Vorrichtung istinsbesondere dann einzusetzen, wenn tiefere Ausstrahlingen an den Dichtflichen auszuarbeiten sind. Die
abgedrehte Dichtfliche muB dann noch durch Schleifen mittels einer anderen tragbaren Vorrichtung nachgearbeitet werden,
um die geforderte hohe Oberfléchengiite zu erreichen.
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All diese bekannten Geréite und Vorrichtungen kénnen nur fiir die Aufarbeitung dor Dichtfliichen eingesetzt werden.

Glelchés trifft auch fir die bohrwerks#hnliche Maschine zur Bearbeitung der krelsringftrmigen Dichtflichen von
Schiebergeh#usen gem#B AT-PS 319687 2u.

Fiir die Bearbeitung der ibrigen inneren Konturen von Armaturengehiusen bei Schédigungen sind bisher keine Vorrichtungen
bekannt, und diese Arbeiten missen von Hand oder in mehreren aufeinanderfolgenden Arbeitsgingen mit komplizierten
Gerdte- und Aufspannsystemen ausgefiihrt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe 2ugrunde, eine Vorrichtung als Zusatzgerdt fir ein Horlzontalbohrwerk so auszugestalten, da
mit elner axialen Aufspannung alle Inneren Konturen eines Armaturengehiuses bearbeitet werden kénnen. Erfindung sgeman
wird dies dadurch errelcht, daR dis Hohlwelle Im Grundstativ horlzontal gelagert ist, an demn Grundstativ eine Halterung fir einen
Schneckenantrieb befestigtist, wobei dessen Schneckenwelle in ein auf der Hohlwelle fest angeordnetes Schneckenrad eingreift,
am hinteren Ende der Antriebswaelle auerhalb der Hohlwelle ein Kreuzgelenk angeordnet ist, an dem eine Arbeitsspindel zur
Aufnahme eines Warkzaugtriigers bafestigt ist, die in einem oberen Fhrungsarm gelagert Ist und auen auf der Hohlwelle ein
Schneckenantrieb aufgesetzt ist, der mit einer Zugspindel wirkverbunden ist, die am anderen Ende Uber eine Spindelmutter in
dem oberen Filhrungsarm gelagert ist. )

Die Zugspindel ist in einer Zugspindelfilhrung gelagert, die gleichzeitig den Schneckenantrieb aufnimmt, wobel die
Zugspindelfihrung Gber PaBschrauben vertikal verschwenkbar In einer auf der Hohlwelle festsitzenden Aufnahme angeordnet
Ist.

In weiterer Ausgestaltung Ist die Spindeimutter von einem Klotz eingefaft, der Uber PaBschrauben gehalten, vertikal
verschwenkbar ist, Belde Schneckenantrigbe sind mit einem Handrad versehen.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfithrungsbaispiel néher erléutert werden. In der zugehérigen Zeichr.ung zelgen

Fig.1: eine Gesamtansicht der Vorrichtung im Schnitt

Fig.2: die Zugspindelaufnahme am oberen Fhrungsarm in der Draufsicht
Fig.3: den schwenkbaren Schneckenantrieb der Zugspindel in der Draufsicht
Fig.4: die Varbindung zwischen der Hohlwelle und dem aberen Fiihrungsarm.

Die in Fig. 1 dargestelite Vorrichtung zur Bearbeitung der inneren Konturen von Armaturengehéusen ist als Zusatzgerdt fir ein
Horizontalbohrwerk vorgesehen und zu diesem Zweck mit einem an den Arbeitsschlitten des Bohrwerkes ansetzbaren
Grundstativ 13 ausgestattet. In dem Grundstativ 13 ist eine Hohlwelle 2 horizontal diber zwei Drucklager und ein Radiallager
drehbar gelagert und iiber eine Spannmutter 20, die auf einem AuBengewinde der Hohiwelle 2 sitzt, von der Gegenseite des
Grundstativs 13 verspannt. Die Spannmutter 20 gewdhrleistet gleichzeitig den Staubschutz filr die Wilzlager und wird durch
eine Kontermutter 21 gesichert,

An dem Grundstativ 13 ist eine Halterung 18 filr einen Schneckenantrieb 12 befestigt, dessen Schneckenwelie in das auf der
Hohlwelle 12 fest verschraubte Schneckenrad 14 eingreift. Auftretende Radialkréfte und Bisgemomente werden durch Axtal-
Riltenkugellager aufgenommen. Der Schneckenantrieb 12 ist durch eine Schutzhaube abgedeckt.

Durch diese konstruktive Losung Ist eine Drehung der Hohlwelle 2 um deren Achse mdglich. In der Hohlwelle 2 ist eine
Antriebswelle 1 drehbar gelagert, Die Antriebswelle 1 triigt am hinteren Ende auBerhalb der Hohlwelle 2 ain Kreuzgelenk 5. An
dem Kreuzgelenk 5 ist eine Arbeitsspindel 4 zur Aufnahme eines Werkzeugtréigers befestigt. Die Arbeitsspindel 4istin einem
oberen Filhrungsarm 3 gelagert, wobei das vordere Teil der Arbeitsspindel 4 aus dem Fiihrungsarm 3 herausragt. Das zur
Bearbeitung erforderliche Werkzeug, z.B. ein Fréser, wird mittels Spannfutter aufgenommen und auf das vordere Teil der
Arbeitsspinde! 4 aufgeschraubt. AuBen auf die Hohlwelle 2 ist eine Zugspindelfiihrung 10 aufgesetzt, die in horizontaler Lage
eine Zugspindel 8 aufnimmt. Dabei Ist die Zugspindelfihrung 10 Uber PaBschrauben 17 vertikal schwenkbar in einer auf der
Hohlwelle 2 festsitzenden Aufnahme 16 angeordnet. Die Zugspindel 8 ist am anderen Ende {iber eine Spindelmutter 9 in dem
oberen Filhrungsarm 3 gelagert, derart, daR sie von einem Klotz 11 singefaBt ist, der Uber PaBschrauben 15 gehalten, vertikal
verschwenkbar ist. Beide Schneckenantriebe 7; 12 sind mit tinem Handrad 8 versehen. Zur Bearbeitung der inneren Konturen
eines Armaturengeh#uses wird die Vorrichtung mit dem Giundstativ 13 an dem Arbeitsschlitten eines Horizoftalbohrwerkes
béfestigt. Das Armaturengeh#use selbst wird axial zur Hohlwelle 2 gespannt. Dann wird die Vorrichtung so weit in das
Armaturengehduse singefahren, bis die zu bearbeitende Stalle mit dem Werkzeug erreicht ist. Das seitliche Verstellen des
Werkzeuges erfolgt iiber die Zugspindel 6 durch Drehen des Schneckenantriebes 7. Durch Verwendung eines
Schneckenantriebes 7 ist einerseits die erforderiiche Felneinstellung und andererseits die notwendige Zwangsstellung des
oberen Filhrungsarmes 3 gewihrleistet.

Der maximale Verstellwinkel betrigt 23°, was ausreicht, um an alle inneren Konturen heranzukommen, da auBerdem die
Hohlwelle 2 iber den Schneckenantrieb 12 um 360° gedreht werden kann, Das Abschwenken des oberen Fiihrungsarmes 3
bewirkt die Verschiebung der Achsen der Spindelmutter 8 und der Zugspindelfiihrung 10. Alle weiteren Bewegungsabléufe, die
sich in x-, y- und z-Achse erforderlich machen, werden vom Horizontalbohrwerk ausgefiihrt.

Als Haupteinsatzgebiet der Vorrichtung werden Materialbearbeitungen angesehen, die mit herkémmlichen Mitteln nur bedingt
méglich sind, Dies tritt In erheblichem Umfang bei der Sanlerung von Armaturengeh#usen auf. Fehler (Risse, Erosion,
Ausstrahlungen usw.), die sich in einem gréBeren Abstand zur Achsmitte der Zugangsbohrung befinden und bisher nur durch
manuelle Schleifarbeiten beseitigt werden konnten, kénnen jetzt mit der erfindungsgeméaBen Vorrichtung bel wesentlicher
Senkung der Arbeitszeit und Minderung der Arbeitserschwernisse ausgearbeitet werden. AuBerdem ist ein grBerer Bereich der
Innenkontur erreichbar, wobei der Bereich der Schadstellenbearbeitung auf das minimal nétige MaB begrenzt werden kann.

In Betracht gezogene Druckschriften
DD 118970, B 23 B-5/06
DD 94113, 8 23 B-5/06
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