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a)

b)

Titel der Erfindung

Sonderfridsmaschine flur Formkanal-Grundsohlen in
Brikettstrangpressen

Anwendungssebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Sondermaschine zum
Friasen der Grundsohlen in Formkanilen von Brikett-
strangpressen, insbesondere zur Anwenduag in
Betrieben groBler Brikettierkapazitit.

Infolge eines kontinuierlichen und bisher noch
unvermeidlichen VerschleiBes des Formkanals miissen
die Kontaktfldchen flr die Formzeugbauteile mittels
AuftragsschweiBung aufgetragen werden. Dabei gehen
die Bgstrebungen dahin, bei der Auftragsschweisung
hohere Werkstoffhdrten zu erzielen, um die
verschleiBbedingten Schéden im Formkanal zu reduzie-
ren.

Allerdings sind einer optimalen spanenden Bearbei-
tung derzeitig noch vor allem durch die Grundsohlen
Grenzen gesetzt,.
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¢) Charakteristik der bekannten techmnischen Ldsungen

Alle verfahrenstechnischen und konstruktiven Losun-
gen wexrden in ihren geometrischen Abmessungen durch
den vorgegebenen geometrischen Querschnitt eines
Formkanals von vornherein eingegrenzt. Aus dieser
Gegebenheit resultieren im wesentlichen die nach-
folgend beschriebenen Mingel und Kompromisse an den
bekannt gewordenen Einrichtungen und lMaschinene.

Es sind bereits Frdseinrichtungen vorgeschlagen
worden, beli denen auBerhalb des Formkanals am
Fridsmaschinenbett elextrische und hydraulische
Hauptantriebe angeordnet sind und die Antriebs—-
libertragung zum Frdssupport liber eine Zugspindel
und von dieser vorzugsweise mittels Kegelrdder

auf eine zentrisch angeordnete Fraswelle erfolgt.
Bekannt geworden ist bereits auch eine Schleifein-
richtung mit einem elektrischen Hauptantriebsmotor,
der die Schleifspindel mit der Segmenttopfscheibe
liber einen Riemenantrieb antreibt. Der Schleif=-
support ist dabei als manuell verschiebbarer
Schleifwagen ausgebildete

Infolge langer Getriebeketten mit unvorteilhaften
Maschinenelementen fehlt diesen genannten Einrich-
tungen die erforderliche Steifigkeit fir den
Hauptantrieb, it diesen vorgegebenen Bauelementen
ist es auch nicht mdglich, den Formkanalquerschnitt
maximal auszunutzen. Hieraus resultieren geringe
Spanungsleistungen, ein hoher Werkzeugverbrauch
und Bauelementenverschleifl-an den Einrichtungen.
Zugleich sind der Bearbeitung héherfester Werkstoffe
Grenzen gesetzt., Die Qualitidt der gefrdsten Ober—
fléchen ist gleichfalls unzureichend.
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Die genannten Nachteile und ldngel koénnen auch durch
das Schleifverfahren nicht beseitigt werden. Bein
Schleifen treten gegeniiber den Verfahren mit Regel-
schneiden hdhere spezifische Schnittzriafte auf. Flir
elnen gleichen vorgegebenen geometrischen Raum zur
BEinordnung der Mechanismen kann das Schleifverfahren
dadurch in keinem Fall die zeitliche Spanungsleistung
der Verfahren mit Regelschneiden erreichen.

Die bereits vorgeschlagenen Einrichtungen und Vor-
richtungen zum Frisen von Formkanalflichen weisen
unterschiedliche Losungen fiir den Hauptantrieb aus.
Beli der ersteren wird eine universale Einrichtung
zum Fridsen verschiedener Fldchen eines Formkanals
vorgeschlagen. Dabei kOnnen nur sehr geringe
Spanungsleistungen erzielt werden, obwohl der
Hauptantrieb mit einem nachfolgenden Getriebe

direkt auf dem Support angeordnet wurde.

Un Nachteile, die beim nittigen Fridsen mit Messer-
kopfen fir die gesamte Friasbreite auftreten, zu
beseitigen, wurde noch ein zusatzlicher Quersupport
angeordnets Der Spanungsvorgang an sich wird dadurch
zwar verbessert, aber infolge der Reduzierung des
geometrischen Raumes durch die grof8tmogliche
Bemessung des Antriebes bei unsymmetrischer Anord-
nung wird zugleich die Spanungsleistung vermindert.
Derartige Universalmaschinen kodnnen in Betriebs-
anlagen mit nur wenigen Brikettpressen noch vorteil-
haft zum Einsatz kommen, fiir Instandsetzungsarbeiten
in GroBanlagen sind sie Jedoch ungeeignet.

SchlieBlich ist eine weitere Vorrichtung zum Frédsen
von Keilbettflichen eines Formkanales bekannt ge-
worden, die gleichfalls einen auBenliegenden Haupt-
antrieb mit Zuflhrung der Hauptschnittbewegung zun
Support tiber eine Zugspindel aufweist.
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Die Nachteile dieser Vorrichtung entsprechen denen
der vorstehend genannten Einrichtungen.

Ziel der IErfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Sondermaschine zum
Friasen der Grundsohlen, auch solcher mit hoherer
Werkstoffestigkeit, in Formkandlen von Brikett-
sirangpressen zu schaffen, beli der der zur Verfligung
stehende Formkanalquerschnitt optimal zur Bemessung
der antriebstechnischen Elemente genutzt wird und die
Bearbeitung der Grundsohlenfiadche je Supportdurch-
gang in seiner gesamten Breite erfolgen kann, womit
zugleich eine hOhere spezifische Spanungsleistung,
bezogen auf den Formkanalquerschnitt, bel guter
Qualitat der gefriasten Oberfliche und eine Senkung
des WerkzeugverschleiBes gewdhrleistet wird.

Darlezung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Nachteile und lidngel der bereits bekannt gewordenen
Einrichtungen und Vorrichtungen, insbesonderse auch
beim Einsatz in GroBanlagen, zu vermeiden.

ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch gelost,
indem innerhalb eines Frédsmaschinenbettes ein
Fréssupport mit einem stirnseitig symmetrisch ange-
flanschtem Elektromotor flir die Realisierung der
Hauptschnittbewegung angeordnet iste

Der Wellenzapfen des Elektromotors verbindet
mittels einer Wellenkupplung eine zweifach gelagerte
Hauptantriebswelle mit einem Doppelstirnrad. Von
diesem erfolgt eine Verzweigung des Antriebes auf
zwel jeweils in Lingsrichtung des Frdssupportes
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versetzt zur Symmetrieachse angeordneten Schnecken-
wellen. Diese Schneckenwellen mit je einem Stirnrad
sind unterhalb der Hauptantriebswelle in einer
Teilflache des FraAssupportes radial und axial gela-
gert. Ihnen sind getriebetechnisch Schnecxenridder
zugeordnet, deren Achsen als Frdsspindeln ausgebildet
sind. Die Fridsspindeln werden bezogen auf die Frds—
flache erfindungsgemdB diagonal angeordnet, womit
den geometrischen Platzverhdlitnissen zur Unter-
bringung der Getriebeelemente und den Flugkreisen
der MesserkopfmeiBel entsprochen wird.

Unterhalb der Schneckenwellen befinden sich
gehduseseitig die erforderlichen Schmierdlwannens

Die Befestigung der Messerkopfe erfolgt in bexannter
Weise mittels Zentrierzapfen, NMitnehmern und
Zylinderschrauben.

Die Anordnung und Auslegung des Vorschubantriebes
ergibt sich zwangslaufig aus bereits bekannten
technischen Ldsungen hierflir. Oberhalb des Haupt-
antriebes ist die Vorschubspindel durch den Support
gefihrt und beidseitig an den Stirnseiten des
Frasmaschinenbettes gelagert.

Das Justieren und Spannen des Frasmaschinenbettes
erfolgt an den Stiranseiten der Presse auBerhalb
des Formkanals mittels Zubehdrteilen, die in
Abhdngigkeit von der Pressenbauform auszuwdhlen
sind.
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f) Ausflihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend in einem Ausfithrungs-—
145 beispiel ndher erlautert werden,
Die zugehdrigen Zeichnungen zeigen in
Fige 1 die Sonderfrismaschine in Arbeitsstellung
Pig. 2 den Frdssupport in Schnittdarstellung
Figes 3 das Getriebeschema des Hauptantriebes
150 vom Fréssupport

Die erfindungsgemdBe Sonderdrehmaschine, bestehend
aus dem Friasmaschinenbett 2, einem eingemitteten
doppelspindligen Frassupport 3 mit Elektromotor 4
und dem am Fridsmaschinenbett stirnseitig angeord-
155 netem Vorschubantrieb 5 sowie den notwendigen
Spanneinrichtungen, wird in den Formkanal 1 einer
Brikettpresse gebracht, justiert und gespannt.

Die in Arbeitsstellung befindliche Sonderfris—
maschine wird nunmehr in Arbeitsbereitschaft ver-
160 setzt, indem der Frassupport mittels eines stufen-
los verstellbaren Getriebemotors iiber einen
Schneckentrieb und eine Vorschubspindel in die
Frisausgangslage bewegt wird. In dieser Lage werden
jeweils ein rechter und linker llesserkopf © mit
165 hartmetallbestiickten MeiBeln an den Fréasspindel-
kopfen mit geschliffenen Distanz-~Halbscheiben zur
Spantiefenzustellung befestigt. Der Frassupport 3
ist aus einem dreiteiligen, Kastenfdrmigen, steifen
GuBigehiduse aufgebaut, welches in einem zweitelilig
170 stirnseitig verbundenen Vier-V-Bahnenbett 2 einge-
mittet ist. Zur Verbesserung der Gleiteigenschaften
und zur Verminderung des VerschleiBes sind die
Bettflihrungen gehdrtet und geschliffens
Aus geometrisch-getriebetechnischen Gesichtspunkten
175 ist ein symmetrisches einspindliges Frassystem mit
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Schneckenantrieb und bei einer maximalen Antriebs=-~
bemessung fiir die gesamte Grundsohlenbreite nicht
realisierbar. Un den getriebetechnischen Vorteil
einer Dimpfung und Steife mittels Schneckenantrieb
180 fiir den ilesserkopfantrieb zu verwirxlichen, ist
daher ein zweispindliges System erforderliche.
Zusdtzlich ergibt die zweispindlige Ausfihrung eine
Reduzierung des Messerkopfdurchmessers um 1/3
gegeniiber der einspindligen und damit eine weitere
185 Stabilitdt des Spanungsvorganges.

Der Drehstrom-KurzschluBlaufermotor wird zur
notwendigen Bauldngenverkiirzung des Frassupports
mit einem speziell ausgebildeten Flansch
symaetrisch sowie stirnseitig an diesem angeflanscht.

190 Die Drehbewegung wird mittels einer Wellenkupplung
vom lotor zu einer zweifach walzgelagerten Haupt-
antriebswelle 7 mit einem geradverzahnten Doppel-
stirnrad 8 ilibertragen.

In der unteren Gehduse-~Teilebene sind in Lings-

195 richtung symmetrisch zur Hauptantriebswelle zwei
Schneckenwellen 9 in wdlzgelagerter Ausfilhrung
eingebettet; die auftretenden Axialkrifte werden
durch Axialrillenkugellager aufgenommen.

Auf den Schneckenwellen ist jeweills ein Stirnrad 10

200 angeordnet. Die getriebetechnische Verbindung von
der Hauptantriebswelle zu den Schneckenwellen dient
der Antriebsverzweigunge.

Entsprechend der getriebetechnischen Anforderung
liegen die Stirnrdder und die Schneckenwellenver-

205 zahnung in gehérteter und geschliffener Ausfiihrung
VOTs
Von den Schneckenwellen wird die Drehbewegung
auf die senkrechten Frésspindeln 11 iUbertragen.
Dabei befinden sich die Schneckeariéder 12 uanmittel-

210 bar oberhalb der doppelt angeordneten radialen
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Rollenlager, woraus eine erhohte Steife am Fris-
spindelkopf resultiert.

Infolge der Verzweigung des Antriebes ergeben sich
fir die Messerkdpfe 6 unterschiedliche Drehrichtungen.
Wegen deren diagonalen Anordnung schneidet jeweils
nur ein Messerkopf an. Nach beendetem Formkanal-
durchlauf beenden die Messerkopfe nacheinander den
Jjeweils eingestellten Frasdurchgange.

Hieraus ist abzuleiten, daB der Vorschubantrieb
hinsichtlich der Lagerung und dem Gewindemutter-
Vorschubspindel-Spiel sowie dem Flhrungssystem

des Fréssupportes den baulichen Anforderungen einer
Werkzeugmaschine &quivalent entsprechen mulls

Die erzielbaren Spanungsdaten der erfindungs—

geméBen Sonderfridsmaschine flir Schanittgeschwindigkeit
und Spanungsdicke Je FrédsmeiBRel in Abhadngigkelt des
abzuspanenden Werkstoffes entsprechen den Spanungs-
kennwerten fiir &quivalente Frdsvorgidnge bel
Konsolfrismaschinene
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Erfindungsanspruch

Sonderfrédsmaschine fiir Formkanal-Grundsohlen in
Brikettstrangpressen, dadurch gekennzeichnet, dald
innerhalb eines Frismaschinenbettes (2) ein Fris-
support (3) mit einem stirnseitig angeflanschten
Hauptantriebsmotor (4) sowie zwei Frédsspindeln (11),
zu deren Antrieb jeweils ein Schneckenantrieb vor-
gesehen ist, angeordnet sind.

Sonderfréasmaschine nach Punkt 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal fluchtend zum Hauptantriebsmotor (4)
eine Hauptantriebswelle (6) mit einem Doppelstirn-
rad (8) angeordnet ist, welches gesondert jeweils
eine getriebetechnische Verbindung zu einem auf
einer Schneckenwelle (9) befindlichen Stirarad (10)
realisiert, wobei die Schneckenwelle sich Jeweils
in LaAngsrichtung des Frissupportes versetzt zur
Symmetrieachse in der unteren Gehduseteilungsebene
eingebettet befinden sowie dieser Ebene Schnecken-
riader (12) mit den Schneckenwellen getriebe-
technisch zugeordnet siﬁd und die vertikalen
Schneckenrzdachsen als Frdsspindeln (11) ausgebildet
sind.

(Hierzu 3 Blatt Zeichnungen)
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