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(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Verketten
von vorwiegend zwei Mehrspindelfutterteildrehautomaten
zur Bearbeitung von Werkstiicken, die in zwei oder mehr
Einspannungen zu bearbeiten sind und fiir den
Werkstilicktransport ein horizontal angeordnetes
Schrittférdersystem vorgesehen ist. Erfindungsgemag sind
die zwei parallel nebeneinander laufenden und unmittelbar
an die DAMF heran fiihrenden Férderstrecken u-formig
angeordnet. Zwischen den beiden DAMF ist in der Mitte
der Forderstrecken ein gemeinsamer Portallader, ein
Speicher, eine Wendeeinrichtung und eine
Werkstlickiibergabestelle vorgesehen. Fig. 1
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Patentanspruch:

1. Einrichtung zum Verketten von vorzugsweise zwei Mehrspindelfutterteildrehautomaten mit
maschinenintegrierten Schwenkladern, dadurch gekennzeichnet, dal3 das Férdersystem aus zwei
parallel laufenden, U-férmigen, unmittelbar an die DAMF (1; 2) reichenden Rohteilférderstrecken
(9; 11) und Fertigteilfdrderstrecken {10; 12) besteht, in deren Mitte fur die beiden DAMF (1; 2)
gemeinsam nutzbar ein Portallader (5), ein Speicher (6), eine Wendeeinrichtung (7) und eine
Werkstlickiibergabestelle (8) angeordnet sind und daR sich weiterhin an den Enden der
Férderstrecken (9...12) in Maschinenn#he je ein Manipulator {13; 14) und eine Aufrichteinheit (15;
16) befinden.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 von der Werkstiickibergabestelle (8)
bis an den DAMF (1) eine Rohteilforderstrecke (9) und parallel dazu eine Fertigteilforderstrecke {10)
zu der Wendeeinrichtung (7) verlauft und von der Wendeeinrichtung (7) bis zu dem DAMF (2) eine
Rohteilférderstrecke (11) und parallel dazu eine Fertigteilférderstrecke (12) zu der
Werkstiicklibergabestelle (8) zurlick verlauft.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Verketten von vorwiegend zwei Mehrspindelfutterteildrehautomaten zur Herstellung
von Werkstiicken, die in zwei oder mehr Einspannungen und in Massenfertigung zu bearbeiten sind, wobei der
Werkstlicktransport liber horizontal angeordnete Schrittférdersysteme erfolgt.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Auf Mehrspindelfutterteildrehautomaten werden Drehteile vorwiegend in einer Einspannung von einer Seite bearbeitet. Die
Bearbeitung der zweiten Seite erfolgt in einer gesonderten Einspannung auf einem anderen Drehautomaten.

Zur Sicherung der Produktivitat und Verringerung der lebendigen Arbeit werden die Drehautomaten in der GroBserienfertigung
mittels Langsfordersystemen und Portalladeeinrichtungen miteinander verkettet. Dabei ist jedem Drehautomaten eine eigene
Portalladeeinrichtung zugeordnet, ebenso den Roh- und Fertigteilspeichern.

Damit sind fur einen Fertigungsabschnitt zur Bearbeitung von Drehteilen auf zwei Mehrspindelfutterteildrehautomaten (DAMF)
aufler den Langsfdrderstrecken mindestens vier Portalladeeinrichtungen erforderlich.

Zu beachten sind dabei die besonderen Bedingungen der Beschickung von DAMF, die u.a. darin bestehen, dal diese Maschinen
nur von der Bedienseite aus beschickt werden kénnen.

Wihrend der Beschickung bleibt der Arbeitsraum der Maschine weiter abgeschirmt, weil in allen anderen Spindellagen
wihrenddessen weiter gearbeitet wird.

Bei Einsatz von Portalladern erfolgt der Werkstlickwechsel in der Art, daf3 der Portallader ein Rohteil von einer Verkettungsstrecke
am Maschinenende entnimmt, es bis in die Ndhe der Bearbeitungsstelle férdert und dort an einen maschineninternen
Manipulator zum Weitertransport in das Spannfutter der Maschine Gbergibt. Der Transport des bearbeiteten Werkstickes erfolgt
in umgekehrter Reihenfolge.

Der technische Aufwand der Gesamtverkettung ist sehr hoch und die Systemtaktzeiten sind noch zu grof3, da die untere Grenze
von der Manipulationszeit der Portallader bestimmt wird.

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung soll erreicht werden, da8 zur Beschickung von verketteten Mehrspindeldrehautomaten der technische
Aufwand sinkt bei gleichzeitiger Verkirzung an Manipulationszeit.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die erfindungsgemife Aufgabe besteht in der Schaffung einer Einrichtung zum Verketten von
Mehrspindelfutterteildrehautomaten, bei dem die Werkstiicke durch ein besonderes Transportsystem ohne den sonst (iblichen
Portallader unmittelbar an die Maschine und von der Maschine weg beférdert werden.

Dabei kann der Roh- und Fertigteiltransport gleichzeitig oder nacheinander erfolgen.

Gegenlber der Manipulation mit Portallader werden die Wege und Zeiten der Teilebereitstellung durch zusétzliche Mittel zur
Rohteilbereitstellung und Fertigteilablage unmittelbar an der Maschine verkirzt. Damit wird gleichzeitig die interne
Taktzeitgrenze herabgesetzt.
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Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst, daB vorzugsweise zwei Mehrspindelfutterteildrehautomaten (DAMF), die je
einen maschinenintegrierten doppelarmigen Schwenklader besitzen, miteinander verkettet sind. Dafur sind zwei U-férmige
parallel laufende und unmittelbar an die DAMF fiihrende Schrittférderstrecke vorgesehen.

In der Mitte der Férderstrecken, zwischen den beiden DAMF ist fiir beide gemeinsam ein Portallader, ein Werkstlickspeicher, eine
Waendeeinrichtung und eine Werkstlicksiibergabestelle angeordnet.

Von der Werkstlicksiibergabestelle bis unmittelbar an den DAMF 1 fihrt die Rohteilférderstrecke und paralle! dazu die
Fertigteilférderstrecke von dem DAMF 1 zur Wendeeinrichtung.

Von der Wendeeinrichtung bis unmittelbar an den DAMF 2 flihrt die Rohteilférderstrecke uund dazu parallel vom DAMF 2 zur
Werkstlckiibergabestelle eine Fertigteilforderstrecke.

An den Enden der Forderstrecken, jedem DAMF zugeordnet, sind je ein Manipulator und eine Aufrichteinheit vorgesehen.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden.
Dabei zeigt

Fig.1: Schematische Darstellung in Draufsicht.

Ein Fertigungsabschnitt mit beispielsweise zwei verketteten Mehrspindelfutterteildrehautomaten (DAMF) besteht aus einem
DAMF 1 zur Bearbeitung der Werkstlicke in der ersten Einspannung und einen DAMF 2 zur Bearbeitung in der zweiten
Einspannung. Jedem DAMF 1; 2 ist ein maschineninterner Schwenklader 3; 4 zugeordnet und beide Maschinen DAMF 1; 2 sind
verkettet durch zwei parallel liegende U-formige Schrittférderstrecken. In der Mitte der Schrittforderstrecken sind ein
Portaliader 5, die Werkstiickiibergabestelle 8, ein Speicher 6 flir Roh- und Fertigteile und eine Wendeeinrichtung 7
angeordnet,

Die Rohteilforderstrecke 9 flihrt von der Werkstiickiibergabestelle 8 bis unmittelbar an den DAMF 1. Parallel dazu verlduft von
dort die Fertigteilforderstrecke 10 zur Wendeeinrichtung 7.

Von der Wendeeinrichtung 7 bis unmittelbar vor den DAMF 2 fihrt die Rohteilférderstrecke 11 fiur den DAMF 2 und dazu parallel
die Fertigteilforderstrecke 12 zur Werkstlicklibergabestelle 8 zuriick. Jedem DAMF 1; 2 zugeordnet ist an den Forderstrecken 9;
10; 11; 12 ein Manipulator 13; 14 und eine Aufrichteinheit 15; 16.

Der Portallader 5 entnimmt dem Magazin ein Rohteil und ibergibt es an der Werkstiicklibergabestelle 8 der
Rohteilférderstrecke 9. Auf dieser wird das Rohteil in senkrechter Achslage transportiert bis zum Manipulator 13, der es an die
Aufrichteinheit 15 (ibergibt, die es in eine horizontale Achslage bringt. In dieser Lage wird es vom maschineninternen
Schwenklader 3 dem Spannfutter des DAMF 1 (ibergeben. Der Schwenklader 3ist doppelarmig Gbergibt gleichzeitig das auf der
einen Seite fertig bearbeitete Werkstlick an die Aufrichteinheit 15, die es wieder in die vertikale Achslage bringt und an den
Manipulator 13 tbergibt.

Der Manipulator 13 legt das Werkstiick auf die Fertigteilférderstrecke 10. Auf ihr erfolgt der Transport bis zur
Wendeeinrichtung 7. Um die Bearbeitung der zweiten Seite auf dem DAMF 2 zu ermdglichen, wird das Werkstlick hier um 180°
bewendet und auf der Rohteilférderstrecke 11 dem Manipulator 14 zugefiihrt. Die Beschickung des Halbfertigteiles zu und
Entnahme des Fertigteiles aus dem DAMF 2 erfolgt gleichermaRen, wie beim DAMF 1 bereits beschrieben.

Das fertig bearbeitete Werkstlick wird dann vom Manipulator 14 auf die Fertigteilférderstrecke 12 abgelegt und bis zur
Werkstlickiibergabestelle 8 transportiert.

Der Portallader 5 entnimmt das fertige Werkstlick dort und legt es auf dem Speicherplatz fir Fertigteile des Magazins 6 ab.

Mit dieser beschriebenen Einrichtung zum Verketten von Mehrspindelfutterteildrehautomaten (DAMF) ist es prinzipieil auch
madglich, mehr als zwei DAMF zu verketten, wenn ein Werkstiick in drei oder mehr Einspannungen bearbeitet werden muB.
Durch das Heranfiihren der Roh- bzw. Fertigteilforderstrecken 9; 10; 11; 12 bis unmittelbar an den Arbeitsraum der DAMF
werden die sonst Gblicherweise dort angeordneten und notwendigen Portallader eingespart.

Zusitzlich entsteht der Vorteil, daB der Roh- und Fertigteiitransport gleichzeitig erfolgt. AuBerdem besteht eine bessere
Teilebereitstellung an der Maschine, da hierfiir die Speicherkapazitét der Forderstreckenenden genutzt werden.
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