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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Langdrehautomat vor-
gestellt, der nur zwei Bearbeitungsachsen aufweist. Da-
durch, dass der Werkzeugschlitten einen sehr groRen Ver-
fahrweg hat, kdnnen mehrere Werkzeuge an den Werkzeug-
schlitten befestigt werden und bei Bedarf das gewlinschte
Werkzeug in Eingriff mit dem entlang der Z-Achse verfahr-
baren Werkstiick gebracht werden.
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Beschreibung

[0001] Langdrehautomaten sind eine seit vielen
Jahrzehnten bekannte und bewéhrte Bauart einer
Drehmaschine. Sie erméglicht die Bearbeitung von
Werksticken, deren Lange in Relation zu ihren
Durchmesser groB ist. Sie arbeiten nach dem so ge-
nannten Buchsen-Langdrehverfahren. Dabei ist eine
in einem Spindelstock gespannte und angetriebene
Materialstange durch eine Flhrungsbuchse gefiihrt.
Unmittelbar hinter der Fihrungsbuchse findet die Be-
arbeitung statt.

[0002] Aus der DE 10 2008 050 656 A1 ist ein Lang-
drehautomat mit drei NC-gesteuerten Achsen be-
kannt. Eine Bearbeitungsachse verlauft in Richtung
der Drehachse des Spindelstocks und wird als Z-Ach-
se bezeichnet. Der Spindelstock ist in Richtung der Z-
Achse verfahrbar und fuhrt bei der Drehbearbeitung
die Vorschubbewegung aus. Die verbleibenden zwei
Achsen (X-Achse und Y-Achse) des Langdrehauto-
maten verlaufen orthogonal zueinander und zur Z-
Achse. Somit erstrecken sich die drei NC-gesteuer-
ten Achsen (X, Y und Z) in die drei Raumesrichtun-
gen.

[0003] An einem Werkzeugschlitten sind mehrere
Werkzeuge in Richtung der Y-Achse beabstandet zu-
einander angeordnet (siehe zum Beispiel Fig. 18 der
DE 10 2008 050 656 A1).

[0004] Der Werkzeugschlitten ist in Richtung der Y-
Achse versetzt zu der Drehachse des Spindelstocks
versetzt. Damit die Schneiden der an dem Werkzeug-
schlitten befestigten (Dreh-)Werkzeuge das Werk-
stlick erreichen, erstrecken sich die Schéfte der Dreh-
Werkzeuge in Richtung der X-Achse. Die Zustellung
der (Dreh-)Werkzeuge erfolgt durch Verfahren des
Werkzeugschlittens in Richtung der Y-Achse.

[0005] Wenn die Bearbeitung des Werkstiicks mit
einem anderen an dem Werkzeugschlitten befestig-
ten Werkzeug erfolgen soll, dann wird der Werkzeug-
schlitten in Richtung der Y-Achse verfahren.

[0006] Dieser Langdrehautomat hat drei NC-gesteu-
erte Achsen und bendtigt fiir jede der drei Achsen
Wegmesssysteme und Antriebe sowie eine geeigne-
te Steuerung. Das verursacht erhebliche Kosten.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ei-
nen Langdrehautomaten bereitzustellen, der nahe-
zu die gleiche Leistungsfahigkeit wie ein herkdmmli-
cher Langdrehautomat mit drei Bearbeitungsachsen
erreicht und zu deutlich geringeren Kosten herstell-
bar ist.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal bei ei-
nem Langdrehautomaten mit einem in Richtung ei-
ner Drehachse (Z-Achse) verschiebbaren Spindel-
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stock, einer Fuhrungsbuchse und einem Werkzeug-
schlitten, wobei der Werkzeugschlitten orthogonal zu
der Drehachse (Z-Achse) des Spindelstocks in Rich-
tung einer zweiten Achse (X-Achse) verschiebbar
ist, wobei der Werkzeugschlitten orthogonal zu der
Drehachse (Z-Achse) des Spindelstocks und in Rich-
tung einer weiteren Achse (Y-Achse) versetzt zu der
Drehachse (Z-Achse) angeordnet ist, wobei an dem
Werkzeugschlitten mehrere Befestigungspunkte fir
Werkzeuge ausgebildet sind, dadurch gel6st, dass
die zweite Achse (X-Achse) sowohl zum Wechsel der
Werkzeuge als auch zur Zustellung der (Dreh-)Werk-
zeuge eingesetzt wird.

[0009] Der erfindungsgeméafie Langdrehautomat er-
mdglicht es, in Verbindung mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren nach den Anspriichen 10 bis 13 und
Drehwerkzeugen nach den Ansprichen 15 ff, ver-
schiedenste Werkstuicke herzustellen, obwohl der er-
findungsgemafe Langdrehautomat wesentlich einfa-
cher aufgebaut und kostengunstiger in der Herstel-
lung ist als herkémmliche Langdrehautomaten. Dies
wird — kurz gesagt — dadurch erreicht, dass die X-
Achse eine Doppelfunktion Gbernimmt, namlich das
Wechseln der Werkzeuge und die Zustellbewegung
bei der Drehbearbeitung. Eine dritte NC-gesteuerte
Achse kann dadurch ersatzlos entfallen.

[0010] Dadurch, dass an dem Werkzeugschlitten in
Richtung der X-Achse mehrere Werkzeuge angeord-
net werden kdnnen, ist es mdglich, mit einer NC-
gesteuerten Bearbeitungsachse des Werkzeugschlit-
tens verschiedene Werkzeuge in Eingriff mit dem
Werkzeug zu bringen. Dies wird dadurch erreicht,
dass das Werkstiick vom Spindelstock in die Fih-
rungsbuchse zuriickgezogen wird, so dass die Werk-
zeuge in Richtung der X-Achse frei verfahren wer-
den, ohne das Werkstlck zu berlhren. In dieser
"zurlickgezogenen” Position des Werkstlcks kann
nun dasjenige Werkzeug des Werkzeugschlittens,
das den nachsten Bearbeitungsschritt ausfiihren soll,
in unmittelbare Nahe der Drehachse des Spindel-
stocks verfahren werden. Die Schneidkante dieses
gewunschten Werkzeugs ist jedoch soweit von der
Drehachse entfernt, dass beim anschlieenden Vor-
schieben des Werkstuicks in dem Bearbeitungsraum
eine Kollision von Werkstiick und Werkzeug vermie-
den wird.

[0011] Wenn das gewlinschte Werkzeug nun in un-
mittelbarer Nahe der Drehachse des Spindelstocks
angekommen ist, dann wird das Werkstiuck wieder
nach vorne aus der Filhrungsbuchse herausgescho-
ben und die Bearbeitung des Werkstiicks mit dem ge-
wilnschten Werkzeug kann beginnen.

[0012] Zum Beispiel kann die Drehbearbeitung des
Werkstlicks mit Hilfe erfindungsgemafer "abgewin-
kelter” Drehmeildel gemaf der Anspriiche 15 ff. durch
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Zustellung in Richtung der X-Achse erfolgen. Eine
dritte NC-gesteuerte Achse ist nicht erforderlich.

[0013] Wenn nun ein anderes Werkzeug benutzt
werden soll, dann wird das Werkstlick wieder in die
Fihrungsbuchse zurlickgezogen und das neue ge-
winschte Werkzeug wird in unmittelbare Néhe der
Drehachse des Spindelstocks gebracht.

[0014] Dadurch ist es mdglich, nur mit einer Be-
wegungsachse des Werkzeugschlittens (X-Achse)
sowohl die Zustellbewegung des Werkzeugs des
im Eingriff mit dem Werkstlck befindlichen Werk-
zeugs durchzufiihren. AuBerdem kann diese Bear-
beitungsachse auch zum Wechseln des Werkzeugs
genutzt werden. Dieser Vorgang findet immer zwi-
schen den einzelnen Bearbeitungsschritten statt, und
zwar dann, wenn zuvor das Werkstlck in die Fih-
rungsbuchsenaufnahme zuriickgezogen wurde.

[0015] Es kdénnen auf einem Werkzeugschlitten des
erfindungsgemaflen Langdrehautomaten verschie-
denste feststehende oder angetriebene Werkzeuge,
seien es rechte oder linke Drehmeil3el, Stechdreh-
meilRel, Gewindestrehler, aber auch Bohrer, Sen-
ker, Gewindebohrer oder Schneideisen angeordnet
werden. Wenn der Bohrer, der Gewindebohrer oder
das Schneideisen nicht angetrieben sind, dann muss
die Bearbeitungsrichtung dieser feststehenden Werk-
zeuge parallel zur Drehachse (Z-Achse) des Spindel-
stocks erfolgen. In diesem Fall wird dann beispiels-
weise eine zentrale Bohrung in das Werkstiick einge-
bracht, indem ein Spiralbohrer genau in die Drehach-
se des Spindelstocks gebracht wird und in dieser Po-
sition der Werkzeugschlitten arretiert wird. Anschlie-
Rend wird der Spindelstock und mit ihm das Werk-
stlick in Drehung versetzt und der Spindelstock fahrt
das Werkstlck in Richtung der Z-Achse gegen den
Bohrer und stellt dadurch die zentrale Mittenbohrung
in dem Werkstuck her.

[0016] In entsprechender Weise kdnnen auch Ge-
windebohrer oder Schneideisen, die selbst nicht an-
getrieben sind, eingesetzt werden.

[0017] Selbstverstandlich ist es auch moglich, an
dem Werkzeugschlitten angetriebene Werkzeuge,
wie zum Beispiel Bohrer, Gewindebohrer, Fingerfra-
ser oder Schleifwerkzeuge anzubringen. Der Antrieb
dieser Werkzeuge ist keine Bearbeitungsachse im
Sinne der Erfindung. Bei solchen Werkzeugen ist
es auch moglich, zum Beispiel eine Querbohrung in
Richtung der X-Achse und somit orthogonal zur Dreh-
achse des Spindelstocks in das Werkstlick einzubrin-
gen. In entsprechender Weise kénnen auch Gewin-
de, insbesondere Innengewinde mit einem angetrie-
benen Gewindebohrer quer zur Drehachse des Spin-
delstocks in das Werkstuick eingebracht werden.
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[0018] Aus dieser nicht abschlielenden Aufzéhlung
von mdglichen Bearbeitungsschritten wird deutlich,
dass der erfindungsgeméafRe Langdrehautomat na-
hezu alle auf einem konventionellen Langdrehauto-
mat mit drei NC-gesteuerten Achsen méglichen Bear-
beitungsschritte erlaubt, obwohl er erfindungsgeman
nur zwei NC-gesteuerte Bearbeitungsachsen (Z-Ach-
se und X-Achse) hat. Weil nur zwei Bearbeitungsach-
sen vorhanden sind, wird der apparative Aufwand,
namlich vor allem die Zahl der Linearfihrungen, der
Achsantriebe, der Wegmesseinrichtungen und der
Steuerung signifikant reduziert, was sich in gunstige-
ren Herstellungskosten niederschlagt.

[0019] Der Verfahrweg des Werkzeugschlittens in
Richtung der X-Achse ist sehr viel groRer als der
maximale Drehdurchmesser der Langdrehautoma-
ten. Beispielsweise kann bei einem Drehdurchmes-
ser von 32 mm, der Verfahrweg des Werkzeugschlit-
tens 350 mm betragen. Damit ist es mdglich, bei-
spielsweise im Abstand von 35 bis 100 mm mehrere
Werkzeuge beabstandet zueinander auf dem Werk-
zeugschlitten anzuordnen. Je nachdem in welche Po-
sition der Werkzeugschlitten gefahren wird, ist eines
der auf dem Werkzeugschlitten befestigten Werkzeu-
ge im Eingriff mit dem Werkstlck und die anderen
auf dem Werkzeugschlitten befestigten Werkzeuge
sind soweit von der Drehachse des Spindelstocks
entfernt, dass eine Kollision mit dem Werkstuick aus-
geschlossen werden kann.

[0020] Die Kosten fiir einen etwas langeren Verfahr-
weg des Werkzeugschlittens gegentber herkdmmli-
chen Langdrehautomaten sind vernachléssigbar und
haben den positiven Nebeneffekt, dass der Werk-
zeugschlitten wegen der langen Flihrung sehr prazi-
se gefihrt ist. Infolge dessen wird die Bearbeitungs-
qualitat der mit einem erfindungsgeméafien Langdreh-
automaten hergestellten Werkstlicke verbessert.

[0021] Der erfindungsgemafle Langdrehautomat
weist ein Maschinenbett mit einer Linearfihrung fir
den Spindelstock und eine Befestigung fur die Fuh-
rungsbuchsenaufnahme auf. Ein solches Maschinen-
bett ist von der konstruktiven Seite her einfach zu ge-
stalten und gleichzeitig sehr robust und schwingungs-
unempfindlich aufgebaut. Dadurch wird eine hohe
Prazision der bearbeiteten Werkstiicke erreicht.

[0022] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Fihrungsbuchsenaufnahme
und die Linearfuhrung fir den Werkzeugschlitten zu
einem Bauteil zusammengefasst sind. Damit wird die
Zahl der groRen und prézise zu bearbeitenden Bau-
teile reduziert. Gleichzeitig ergibt sich eine sehr kom-
pakte Bauweise des erfindungsgemafRen Langdreh-
automaten.

[0023] Es ist erfindungsgemanl moglich, dass die X-
Achse des Werkzeugschlittens horizontal oder verti-
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kal verlauft. Kombinationen der beiden Ausfiihrungs-
formen sind mdglich und so lassen sich mit beiden
Ausfuhrungsformen die Vorteile der erfindungsgema-
Ren Langdrehautomaten vollumfanglich realisieren.

[0024] Die eingangsgenannte Aufgabe wird auch
durch ein Verfahren zum Bearbeiten von Werksti-
cken auf einem erfindungsgemafen Langdrehauto-
maten nach dem Anspruch 10 geldst. Die Vortei-
le dieses Verfahrens wurden bereits im Zusammen-
hang mit dem erfindungsgeméfien Langdrehautoma-
ten weiter oben erlautert, so dass auf eine Wiederho-
lung an dieser Stelle verzichtet wird.

[0025] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sind den nachfolgenden Zeich-
nungen, deren Beschreibung und den Patentanspri-
chen entnehmbar. Alle in der Zeichnung, deren Be-
schreibung und den Patentanspriichen, genannten
Merkmale kénnen sowohl einzeln als auch in belie-
biger Kombination miteinander erfindungswesentlich
sein.

[0026] Es zeigen:

[0027] Fig. 1 eine schematische Darstellung der
wichtigsten Baugruppen des erfindungsgemalien
Langdrehautomaten,

[0028] Fig. 2 eine isometrische Darstellung der Fih-
rungsbuchsenaufnahme und des Werkzeugschlit-
tens eines erfindungsgemafen Langdrehautomaten
mit horizontaler X-Achse,

[0029] Fig. 3 eine Ansicht von vorne auf den Werk-
zeugschlitten eines erfindungsgemaflen Langdreh-
automaten,

[0030] Fig. 4 ein Ausfiihrungsbeispiel eines er-
findungsgemafRen Langdrehautomaten in vertikaler
Ausflhrung,

[0031] Fig. 5a und b isometrische Darstellungen des
erfindungsgemafRen Langdrehautomaten und die

[0032] Fig. 6 bis Fig. 8 weitere Ansichten erfin-
dungsgemaler Langdrehautomaten.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0033] Aus Griinden der Ubersichtlichkeit werden in
den Figuren nicht immer alle Bezugszeichen einge-
tragen. Jedes Bezugszeichen ist jedoch mindestens
einmal dargestellt und kann gedanklich auf die ande-
ren Figuren Ubertragen werden.

[0034] In der Fig. 1 werden gewissermalen in der
Art einer Explosionsansicht die wichtigsten Bau-
gruppen des erfindungsgemafen Langdrehautoma-
ten dargestellt. Der Langdrehautomat umfasst ein
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Maschinenbett 1 an dem eine Linearfihrung 3 fir
den Spindelstock 5 ausgebildet ist. Der Spindelstock
5 umfasst neben dem Gegenstiick fiir die Linear-
fuhrung 3 einen integrierten Spindelantrieb und eine
Klemmvorrichtung fir das Stangenmaterial 7 (nicht
sichtbar in der Fig. 1) aus dem spater das fertige
Werkstlick hergestellt wird. Auf dem Maschinenbett
wird eine Flhrungsbuchsenaufnahme 9 mit je einer
Fihrungsbuchse 11 befestigt. Die Fihrungsbuchse
11 dient dazu, das Stangenmaterial 7 in unmittel-
barer Nahe der zerspanenden Bearbeitung zu stut-
zen und somit eine genaue Bearbeitung mit hoher
Zerspanleistung zu ermoglichen, obwohl das Stan-
genmaterial 7 einen relativ kleinen Durchmesser auf-
weist. Langdrehautomaten werden Ublicherweise fir
Drehdurchmesser bis 38 mm hergestellt.

[0035] In der Fig. 1 auf der rechten Seite sind zwei
alternative Ausflihrungsformen eines erfindungsge-
mafen Werkzeugschlittens 13 dargestellt. Bei dem
in Fig. 1 rechts oben dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist der Werkzeugschlitten 13 in vertikaler Rich-
tung (siehe die X-Achse) verfahrbar. Dies bedeutet,
dass eine Fihrungskonsole 19 eine Linearfihrung 15
des Werkzeugschlittens 13 aufweist, die vertikal aus-
gerichtet ist. In die Fihrungskonsole 19 kénnen die
und die Fuhrungsbuchse 11 integriert werden. Im Zu-
sammenhang mit der Erfindung kann die Fihrungs-
konsole 19 mit oder ohne Fiihrungsbuchsenaufnah-
me 9 realisiert werden.

[0036] Bei dem in Fig. 1 rechts unten dargestell-
ten Ausfiuihrungsbeispiel ist die X-Achse in horizon-
taler Richtung ausgerichtet, so dass die Linearfih-
rung 15 horizontal ausgerichtet ist. Bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel ist die Fihrungsbuchsenaufnahme
9 in die Fuhrungskonsole 19 integriert. Dadurch wird
Bauraum eingespart und die Zahl der Komponenten
wird reduziert.

[0037] Beide Ausfiihrungsformen sind bei dem erfin-
dungsgemalien Langdrehautomaten moglich. In dem
in Fig. 1 dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist der
Werkzeugschlitten 13 jeweils mit einer Linearfihrung
15 und einem Stellmotor 17 ausgestattet.

[0038] Ein Teil der Linearfiihrung 15 ist auf der Fih-
rungskonsole 19 angeordnet, die wiederum mit dem
Maschinenbett 1 verschraubt oder auf andere Weise
verbunden werden kann.

[0039] In den meisten Fallen ist es sinnvoll und vor-
teilhaft, die Flihrungsbuchsenaufnahme 9 bzw. die
Fihrungsbuchse 11 in die Fiihrungskonsole 19 zu in-
tegrieren. Diese Konfiguration ist in der Fig. 2 darge-
stellt. Es handelt sich dabei um eine Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafen Langdrehautomaten mit ho-
rizontal verlaufender X-Achse. Die Linearfihrung 15,
der Stellantriebsmotor 17 und Wegmesseinrichtun-
gen (ohne Bezugszeichen) sind Stand der Technik
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und koénnen von vielen Herstellern als Zukaufteil be-
zogen werden.

[0040] Wichtigim Zusammenhang mit der Erfindung
ist es jedoch, dass der Werkzeugschlitten 13 bei die-
sem Ausflhrungsbeispiel oberhalb der Drehachse
der Fuhrungsbuchse 11 angeordnet ist. Dies hat die
Folge, dass der Werkzeugschlitten 13 in Richtung der
X-Achse verfahren werden kann, ohne dass er mit ei-
nem zu bearbeitenden Werkstuck (nicht dargestellt in
Fig. 2) kollidiert, das durch die Flihrungsbuchse 11 in
den Bearbeitungsraum ragt.

[0041] An dem Werkzeugschlitten 13 sind verschie-
dene angetriebene und nicht angetriebene Werkzeu-
ge befestigt. Von links nach rechts sind dies ein Werk-
zeug 21 mit zwei angetriebenen Bohrern, die Bohrun-
gen in Richtung der X-Achse (Querbohrungen) in das
Werkstick (nicht dargestellt) einbringen kann. Ganz
rechts ist ein Kombinationswerkzeug 23 angeordnet,
das einen Spiralbohrer, einen Gewindebohrer und ei-
nen Senker (nicht sichtbar) umfasst. Das Kombinati-
onswerkzeug 23 ist in der Fig. 2 teilweise von einem
Werkstiickanschlag 24 verdeckt. In der Fig. 3 ist es
besser erkennbar. Der Werkstiickanschlag 24 dient
dazu, die vordere Stirnseite des Werkstiicks bzw. des
Stangenmaterial sehr genau und reproduzierbar zu
positionieren bevor die eigentliche Bearbeitung be-
ginnt. Dann kénnen auch Werkstlicke bearbeitet wer-
den, die langer sind als der Verfahrweg des Spindel-
stocks 5 in Z-Richtung.

[0042] Spiralbohrer, Gewindebohrer und Senker
sind in Richtung der Z-Achse ausgerichtet und zwar
genau auf Héhe der Z-Achse. Dadurch ist es mog-
lich eine Langsbohrung und/oder ein Innengewinde
in das Werkstick einzubringen.

[0043] Zwischen dem Werkzeug 21 mit angetrie-
benen Bohrern und dem Kombinationswerkzeug 23
sind zwei nur schematisch dargestellte Drehmeif3el
25 und 27 angeordnet. In den Fig. 7 und Fig. 8 wer-
den Drehmeilel, die fir den Einsatz in dem erfin-
dungsgemalen Langdrehautomaten geeignet sind,
naher erlautert.

[0044] Selbstverstandlich ist diese Aufzahlung von
angetriebenen und nicht angetriebenen Werkzeugen
nicht abschlieend. Sie dient nur zur Erlauterung der
verschiedenen Mdglichkeiten, die das erfindungsge-
mafRe Maschinenkonzept bietet. Details der Werk-
zeuge werden weiter unten erlautert.

[0045] In der Fig. 2 ist der Werkzeugschlitten 13 na-
hezu ganz nach rechts in der Linear-Fihrung 15 ver-
fahren, so dass sich das angetriebene Werkzeug 21
in unmittelbarer Nahe der Fiihrungsbuchse 11 befin-
det und somit eine Querbohrung in das nicht dar-
gestellte Werkstlck eingebracht werden kann. Die
Vorschubbewegung dieses Werkzeugs 21 verlauft in
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Richtung der X-Achse und wird vom Werkzeugschlit-
ten 13, bzw. dessen Stellmotor 17 erzeugt.

[0046] Wenn nun beispielsweise der Drehmeil3el
25 fir eine Drehbearbeitung eingesetzt werden soll,
dann wird das Werkstick (nicht dargestellt) in die
Fuhrungsbuchse 11 zurlickgezogen, so dass der
Werkzeugschlitten 13 in Richtung der X-Achse so
weit verfahren werden kann, bis sich der Drehmei-
Rel 25 in unmittelbarer Néhe der Fuhrungsbuchse 11
befindet. In diesem Fall sind dann die Werkzeuge
27 und 23 rechts von der Z-Achse beziehungswei-
se rechts von der Fuhrungsbuchse 11 angeordnet.
AnschlieRend kann mit dem Drehmeifl3el 25 die ge-
wiinschte Drehbearbeitung durchgefuhrt werden. In
diesem Fall wird die Vorschubbewegung vom Spin-
delstock 5 in Richtung der Z-Achse erzeugt. Der
Werkzeugschlitten 13, bzw. dessen Stellmotor 17, er-
zeugt die Zustellbewegung in Richtung der X-Achse.

[0047] In entsprechender Weise ist es madglich,
durch Zurlckziehen des Werksticks in die Fihrungs-
buchse 11 und Verfahren des Werkzeugschlittens 13
entlang der X-Achse jedes der Werkzeuge 21 bis 27
nacheinander in unmittelbarer Nahe der Flhrungs-
buchse 11 und damit in Bearbeitungsbereich des er-
findungsgemafRen Langdrehautomaten zu bringen.

[0048] Der Werkzeugschlitten 13 hat zwei Haupt-
aufgaben, namlich den Werkzeugwechsel und die
Zustellung. Dadurch bendtigt der erfindungsgemale
Langdrehautomat nur zwei NC-gesteuerte Achsen
(Z-Achse und X-Achse).

[0049] In der Fig. 3 ist das erfindungsgemalie Ma-
schinen- und Bearbeitungs-Konzept in einer Ansicht
von vorne dargestellt. Gleiche Bauteile werden mit
den gleichen Bezugszeichen versehen und es giltdas
bezlglich der Fig. 2 Gesagte entsprechend.

[0050] Das Werkzeug 21 ist ein angetriebenes Bohr-
werkzeug mit zwei Spindeln 37 und 39. Die Spindeln
37 und 39 haben einen Abstand S in Richtung der Y-
Achse. In der Fig. 3 ist die Spindel 39 auf Spitzenh6-
he.

[0051] Die Spindeln 37 und 39 sind auf einem schlit-
ten 41 montiert. Der Schlitten 41 kann zwischen zwei
Endanschlédgen (nicht sichtbar in Fig. 3) in Richtung
der Y-Achse verfahren werden. Der Abstand der End-
anschlage entspricht dem Abstand S der Spindeln,
so dass je nachdem an welchem Anschlag sich der
Schlitten 41 befindet, sich die Spindel 37 oder die
Spindel 39 auf Spitzenh6he befindet und zur Bearbei-
tung eingesetzt werden kann.

[0052] Die Bewegung des Schlittens 41 zwischen
den Endanschlagen (nicht dargestellt) erfordert keine
NC-gesteuert dritte Achse. Vielmehr reicht ein einfa-
cher pneumatisch, hydraulisch oder elektrisch beta-
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tigter Stellzylinder aus. Die Endanschlage lassen sich
justieren, so dass beide Spindeln 37, 39 genau auf
Spitzenhéhe gebracht werden kénnen. Damit lassen
sich auf einfachste Weise weitere optionale Bearbei-
tungsmaoglichkeiten realisieren.

[0053] Es ist selbstverstandlich auch mdglich, das
Bohrwerkzeug 21 mit nur einer Spindel 37 auszuris-
ten, die auf Spitzenhdhe eingestellt wird. Dann kén-
nen der Schlitten 41 und dessen Antrieb entfallen. Ei-
ne solche Konfiguration ist in der Fig. 4 dargestellt.
In dieser Ansicht ist ein Antriebsmotor 31 fur das an-
getriebene Werkzeug 21 zu erkennen. Es kann sich
dabei zum Beispiel um einen Spiralbohrer, einen Fin-
gerfréser oder ein anderes Werkzeug handeln.

[0054] In der Fig. 5 ist das angetriebene Werkzeug
21 mit zwei Spindeln 37 und 39 etwas detaillierter dar-
gestellt. Der Endanschlag 44 umfasst eine Anschlag-
stange 46 und erlaubt eine Bewegung des Schlit-
tens 41 zwischen zwei Endpositionen. In den Endan-
schlag 44 kénnen Endlagenschalter oder eine ande-
re Art der Endlagenerfassung integriert sein. Dadurch
kann die Maschinen-Steuerung die Position der Spin-
deln 37, 39 auf einfachste Weise Uberwachen. Ein
Antrieb fir den Schlitten 41 ist mit 42 bezeichnet.

[0055] In der Fig. 6 ist ein Ausfiihrungsbeispiel des
erfindungsgemaflen Langdrehautomaten in zwei Iso-
metrien einmal von vorne (Fig. 6a) und einmal von
hinten (Fig. 6b) dargestellt. Aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit wurden nur wenige Bezugszeichen ein-
getragen.

[0056] In der Fig. 6b wird deutlich, dass die er-
findungsgemafle Maschine zum Langdrehen einge-
setzt werden kann. Es ist jedoch auch ohne weiteres
mdglich, die Maschine zum Kurzdrehen einzusetzen.
Dann wird die Fihrungsbuchse 11 entfernt und der
Spindelstock 5 in Richtung der Fihrungskonsole 19
verschoben.

[0057] Aus der Fig. 6 ist besonders der kompakte
Aufbau des erfindungsgemalien Langdrehautomaten
zu erkennen und die unter anderem auch daraus re-
sultierende grofRe Steifigkeit des Maschinenbetts 1
und der Fuhrungskonsole 19. Daraus resultieren ho-
he Zerspanleistungen bei gleichzeitiger sehr guter
Prazision.

[0058] In den Fig. 7 und Fig. 8 sind Drehmeil3el 25,
26 dargestellt, die in dem erfindungsgemafen Lang-
drehautomaten vorteilhafterweise eingesetzt werden
kénnen. Durch den Einsatz der erfindungsgemaRen
Drehmeil3el 25, 26 kann die Produktivitat der Dreh-
maschine weiter gesteigert werden. AulRerdem kann
der Verfahrweg des Schlittens 13 in Richtung der X-
Achse nahezu halbiert werden. Dadurch werden Bau-
raum und Herstellungskosten eingespart.
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[0059] Die Drehmeil3el 25, 26 und 27 (siehe zum
Beispiel Fig. 3 und Fig. 4) haben einen Schaft 43 mit
dem sie an dem Werkzeugschlitten 13 befestigt sind
(nicht dargestellt in Fig. 7). Der Schaft 43 erstreckt
sich in Richtung der Y-Achse, so dass eine oder meh-
rere Schneidplatten 47 auf Spitzenhéhe positioniert
sind. Die Spitzenh&he ist mit 49 bezeichnet. Ein ma-
ximaler Drehdurchmesser eines Werkstiicks ist mit
Dmax bezeichnet. Die Drehrichtung bei der Bearbei-
tung ist durch gekrimmte Pfeile angedeutet.

[0060] Die Schneidplatten 47a und 47b eines Dreh-
meil3els sind um 180° verdreht zueinander angeord-
net. Dadurch sind die Spanflachen der Schneidplat-
ten 47a und 47b so ausgerichtet, dass die Drehrich-
tung des Werkstlicks beibehalten werden kann.

[0061] Wenn man bei der Drehbearbeitung zuerst
mit der Schneidplatte 47b des DrehmeilRels 25 und
direkt anschliefend mit der Schneidplatte 47a des
Drehmeiflels 26 das Werkstick bearbeitet, dann
muss der Antrieb des Werkstiicks nicht unterbrochen
werden. Das spart Zeit und elektrische Energie bei
der spandenden Bearbeitung des Werkstlicks. Au-
Rerdem wird der Antrieb des Spindelstocks entlastet.

[0062] Der Abstand zwischen der Schneidplatte 47b
des Drehmeil3els 25 und der Schneidplatte 47a des
Drehmeif3els 26 ist nur geringfligig groRer als der ma-
ximale Drehdurchmesser D,,,,, des Langdrehautoma-
ten. Dadurch kann der Verfahrweg des Schlittens 13
minimiert werden.

[0063] Der Schaft 43 ist an seinem in Fig. 7 unte-
ren Ende so ausgestaltet bzw. abgewinkelt, dass eine
Aufnahme 48 die Schneidplatte 47 etwa in Richtung
der X-Achse, d. h. waagerecht in Fig. 7, und auf Spit-
zenhodhe 49 halt. Durch diese Anordnung und Aus-
gestaltung der Drehmeif3el 25, 26, und 27 kann der
Werkzeugschlitten 13 bzw. die NC-gesteuerte X-Ach-
se die Zustellbewegung fiir die Drehmeifl3el 25, 26,
27 und weitere Werkzeuge wahrend der (Dreh-)Be-
arbeitung Ubernehmen.

[0064] Der Schaft 43 und die Aufnahmen 48 kdnnen
aus einem Stick hergestellt werden. Alternativ da-
zu koénnen die erfindungsgemaflen Drehmeildel aus
zwei oder mehr Teilen gebaut werden. In der Fig. 8
sind zwei Varianten gebauter Drehmeil3el dargestellit.
In der Fig. 8a ist ein Ausfihrungsbeispiel dargestellt
bei dem die Aufnahmen 48 mit dem Schaft 43 ver-
schraubt sind. Um eine exakte und reproduzierba-
re Positionierung der Aufnahmen 48 relativ zu dem
Schaft 43 und zueinander zu gewahrleisten sind in
den Kontaktflachen komplementare Nuten 51, be-
vorzugt mit dreieckigem oder trapezformigem Quer-
schnitt, eingearbeitet. Wenn die Aufnahmen 48 mit
dem Schaft 43 verschraubt werden, dann positionie-
ren die Nuten 51 die Teile 48 und 43 relativ zueinan-
der und Ubertragen Krafte und Momente.
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[0065] In der Fig. 8b ist eine Variante dargestellt, die
auf dem System der Firma W & F Werkzeugtechnik
basiert. Details hierzu sind der DE 103 05 601 A ent-
nehmbar.
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8/18



DE 10 2015 206 567 A1

Patentanspriiche

1. Langdrehautomat mit einem in Richtung einer
Drehachse (Z-Achse) verschiebbaren Spindelstock
(5), einer Fuhrungsbuchse (9) und einem Werkzeug-
schlitten (13), wobei der Werkzeugschlitten (13) or-
thogonal zu der Drehachse (Z-Achse) des Spindel-
stocks (5) in Richtung einer zweiten Achse (X-Achse)
verschiebbar ist, wobei der Werkzeugschlitten (13)
orthogonal zu der Drehachse (Z-Achse) des Spin-
delstocks (5) und in Richtung einer weiteren Achse
(Y-Achse) versetzt zu der Drehachse (Z-Achse) an-
geordnet ist, wobei an dem Werkzeugschlitten (13)
mehrere Befestigungspunkte fir Werkzeuge (21, 23,
25, 27, 29) ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Achse (X-Achse) sowohl zum
Wechsel als auch zur Zustellung der Werkzeuge (25,
27) eingesetzt wird.

2. Langdrehautomat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Befestigungspunkte zur
Aufnahme von feststehenden Werkzeugen, insbe-
sondere Drehmeil3eln (25, 26, 27), Schneideisen,
Bohrern und/oder Gewindebohrern eingerichtet sind.

3. Langdrehautomat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Befestigungspunkte zur Aufnahme von angetriebe-
nen Werkzeugen (21, 35) insbesondere Bohrern, Ge-
windebohrern, Frasern und Schneideisen, eingerich-
tet sind.

4. Langdrehautomat nach einem der vorhergehen-
den Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass er
ein Maschinenbett (1) mit einer (Linear-)Fihrung (Z-
Achse) fur den Spindelstock (5), eine Befestigung fur
die Fihrungsbuchsenaufnahme (9) umfasst.

5. Langdrehautomat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
(Linear-)Fuhrung (X-Achse) fur den Werkzeugschlit-
ten (13) an einer Fuhrungskonsole (19) oder dem Ma-
schinenbett (1) ausgebildet ist.

6. Langdrehautomat nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fuhrungsbuchse (9) an ihrer dem Spindelstock
(5) zugewandten Seite einen Zentrierkonus fiir das
Werkstlick aufweist.

7. Langdrehautomat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
(Linear-)Fuhrung (Z-Achse) fur den Spindelstock (5)
in horizontaler Richtung verlauft, und dass die (Li-
near-)FUhrung (X-Achse) fir den Werkzeugschlitten
(13) in horizontaler oder vertikaler Richtung verlauft.

8. Langdrehautomat nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Verfahr-Weg des Werkzeugschlittens (13) mehr als
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das 5-fache, bevorzugt mehr als das 10-fache des
maximalen Drehdurchmessers bzw. des Durchmes-
sers der Flhrungsbuchse (11) betragt.

9. Langdrehautomat nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass an
dem Werkzeugschlitten (13) ein Anschlag (24) ange-
ordnet ist.

10. Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken
auf einem Langdrehautomat nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein auf dem Werkzeugschlitten (13) angeordne-
tes Werkzeug (25, 27) aktiviert wird, indem
das in dem Spindelstock (5) gespannte Werkstick in
Richtung der Z-Achse hinter die an dem Werkzeug-
schlitten (13) befestigten Werkzeuge (21, 23, 25, 26,
27, 29, 35) zurlickgezogen wird,
anschlieRend der Werkzeugschlitten (13) so weit in
Richtung der X-Achse verfahren wird, bis sich das ge-
wiinschte Dreh-Werkzeug (25, 26, 27) in unmittelba-
rer Nahe der Drehachse (Z-Achse) befindet und
daran anschlielend der Spindelstock (5) die Vor-
schubbewegung ausflihrt, wahrend der Werkzeug-
schlitten (13) eine oder mehrere Zustellbewegungen
in Richtung der X-Achse ausfihrt.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitung des Werkstiicks
mit Hilfe eines angetriebenen oder feststehenden
Werkzeugs (23) erfolgt, dass die Vorschubrichtung
des Werkzeugs (23) in Richtung der Z-Achse ver-
lauft, und dass der Spindelstock (5) die Vorschubbe-
wegung ausfihrt.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitung des Werkstulicks
mit Hilfe eines angetriebenen oder feststehenden
Werkzeugs (21) erfolgt, dass die Vorschubrichtung
des Werkzeugs (21) in Richtung der X-Achse verlauft,
und dass der Werkzeugschlitten (13) die Vorschub-
bewegung ausfihrt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Spindelstock (5)
eine Spindel umfasst, und dass die Spindel antreib-
bar und in dem Spindelstock (13) arretierbar ist.

14. DrehmeilRel (25, 26, 27) umfassend einen
Schaft (43), mindestens eine Aufnahme (48) flr eine
Schneidplatte (47) und eine Schneidplatte (47), da-
durch gekennzeichnet, dass er zum Einsatz auf ei-
nem Langdrehautomaten nach einem der Anspriiche
1 bis 10 und/oder zur Durchfiihrung eines der Verfah-
ren nach einem Anspriiche 11 bis 15 geeignet ist.

15. Drehmeifl3el (25, 26, 27) nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
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Aufnahme (48) fur die Schneidplatte (47) orthogonal
zu einer Langsachse des Schafts (43) angeordnet ist.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 3
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Fig. 6b
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Fig. 7
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