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. {54) Andriick- und 'Reinigungsvorrichtung fir rotierende Werkstiickspanneinrichtungen

(67) Andriick- und Réinigungsvorrichtung fiir rotierende Werkstiickspanneinrichtungen an Maschinen, insbesondere
Werkzeugmaschinen mit dem Ziel, die ProzeRsicherheit beim automatischen Beschicken z. B. durch Industrieroboter -
.2u erhéhen, indem die Spéne aus dem Spannfutter entfernt werden und eine exakte Plananlage des Werkstiickes

" gesichert wird. Das Ziel wird dadurch erreicht, daR eine durch einen Arbeitszylinder in der Langsachse der ‘

g Werkzedgmés‘.chine_verschiebbare und durch einen weiteren Arbeitszylinder quer zur Lingsachse schwenkbare

Vorrichtung im Maschinenbett angebracht ist, an der ein Werkstiickandriicker zum Fixieren des Werkstiickes

* wihrend des Spannvorganges und eine Reinigungsvorrichtung zum Entfernen von Spénen aus der L
.- Werkstiickspanneinrichtung angebracht sind. Der Verschiebe- und Schwenkbergich der Vorrichtung ist dabei so -
- gestaltet, daR entsprechend der Arbeitsfolge der Werkzeugmaschine der Werkstickandriicker oder die
5 ,Re‘inigungsvdrrichtung in Anwendungsposition gebracht sein kdénnen, oder die gesamte Eivnrichtung aus dem .
'Bearbeitungsbereich gebracht werden kann. Fig. 1 : '
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- Titel der Erflndung
Andriick- und Reinigungsvorrichtung fir rotlerende Werkstuck-
| Spannelnrlchtungen . "’

Anwendungsgeblet der Erfindung :

Die Erfindung ist an Me.schinen, vorzugswelse an Spanenden

Werkzeugmaschlnen anwendbar, die mit einer rotierenden Werk-

stlickspanneinrichtung ausgeriistet sind und  durch Beschlk-

kungselnrichtungen oder durch Industrleroboter automatlsch
beschlckt werden. 3 ' e

Charakterlstlk der bekannten technischen Losungen

Flir die Sicherung einer exakten Planauflage des Werkstiickes
an der Spanneinrichtung bzw. an den Spannbacken sind mehre- -
‘re Moglichkeiten bekannt, die sich auf das Einlegen von
Werkstiicken mittels Beschickungseinrichtungen oder Industrie-
“roboter beziehen. Eine aus dem DD-WP 157 043 bekannte Losung‘
'zu diesem Problem sichert die Plananlage des Werkstiickes da-
durch, daB der Einlegegreifer durch‘elne besondere Vorrich-
tung in Richtung der Plananlage des Werkstilickes federbela- "'
stet und dadurch das Werkstiick an die Plananlage der Spann-
backen gedriickt wird. Diese Losung eignet sich jedoch nur

bei der Moglichkeit des Greifens des Werkstiickes an seinen
Planseiten. Weitere Lﬁsungen sichern das genaue Einlegen
;durch Verwendung einer 1agegerechfen Lineareinheit iﬁ Rich-
tung der Werkstiickspindelachse, welche sich durch eine'sehr
hohe ‘Positioniergenauigkeit auszeichnen muB. Das Problem des
Sduberns der Spamnbacken von Spénen wird vorwiegend durch |
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statlonare Elnrlchtungen, die mlttels Preﬁluft- oder Fliis~

_31gke1tsstrah1 arbeiten, geltst, wobei jedoch bei diesem

Verfahren das Problem von unkontrolllert umherfliegenden
Spénen auftrltt. '

Zlel der Erflndung

~ ‘Das Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrlchtung zu schaffen,
‘dle in besonders elnfacher Weise die Prozessicherheit von
- Maschinen, 1nsbesondere beim Spannvorgeng. des Werkstiickes in
~rotierenden WerkzeugSpanne1nrlchtungen, 2 B. Drehbackenfut- _"
" ter bei automatlscher Beschlckung erhdht. _ o

J

Darstellung des Wesens der Erfindung
Ausgehend vom Ziel der Erflndung besteht die Aufgabe, eine -

' Andriick- und Relnlgungsvorrlchtung fiir rotierende Werkstiick-
- spanneinrichtungen. zu schaffen, die die Lageflxlerung der
‘Werkstiicke beim Spannvorgang und das Beseitigen der Spéne

bei Jedem Werkstiickwechsel mit einfachen Mitteln reallslert
ohne dadurch die Werkstuckwechselzeit zu verléngern.

‘AErflnduﬁgsgemaB w1rd die Aufgabe dadurch geldst, daB elne

durch einen Arbeitszylinder in der Langsachse der Werkzeug-~

" maschine verschiebbare und durch einen weiteren Arbeitszy-
-+ linder quer zur Lingsachse schwenkbare Vorrichtung im Maschi-
nenbett angebracht ist, an der ein Werkstiickandriicker zum

Fixieren des Werkstiickes wghrend des Spannvorganges und eine
Relnloungsvorrlchfung zum Entfernen von Spanen aus der Werk-
stiickspanneinrichtung angebracht sind. Der Verschiebe- und
Schwenkbereich der Vorrichtung 1st dabei so gestaltet daB
entsprechend der Arbeltsfolge der Werkzeugmaschlne der Werk-

~stiickandriicker oder die Relnlgungsvorrlchtung in Anwendungs-
~ position gebracht sein konnen oder die gesamte Einrichtung .
Taus dem Bearbeitungsbexeich gebracht werden,kann;

Auqfuhrungsbelunlel .
Tine erflndungsgemaﬁe Andriick= und Remnlgungsvorrlchtung fiir

"rotlerende Werkstuekspanne1nr1chtungen von Werkzeugmaschlnen
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ist in Fl?. 1 dargestellt. : _
;D1e gesamte Vorrlcbtung ist auf einer Grundplatte 1 befe-
.vtjgt die im Bett einer nicht dargestellten Maschlne, ing~
besondere elncr Drehmaschine 1nsta111ert ist. Auf der Grund-
platte 1 ist ein doppeltw1rkender hydvaullscher Arbeitszy-
linder 2 mit belderseltlger Kolbenstange 3 in Léngsrichtung
der Whgéhine angebracht. Auf dem zur in’Fig. 1 nicht darge-
'stellﬁén.Werkstﬁckspanneinrichtung gerichteten Teil der Kol-
.behstangevB ist eine Aufnahmevorrichtung 4 fest angebracht,
an der entsprechend der Ausfihrung der Werkstiickspannein-
'richﬁungveine Reinigungsblirste 5 und ein Werkstiickandriicker
6, der durch Spamnen der Druckfeder 7 entgegen der Andriick-
rlchtung verschoben werden kann, befestigt. Auf der gegen-

4 ilberliegenden Seite des Arbeitszylinders 2 sind die Betéti-
gungselemente fiir das Schwenken der Vorrichtung angeordnet.
Dazu gehOren das schwenkbar im Arbeltszyllnder 2 und im La-
gerbock 8 gelagerte Rohr,9, das.mlt zwel Lingsnuten 10 ver-
sehen ist, wobei' nur die obere Nut in Fig. 1 sichtbar ist.
In dem innerhalb des Rohres 9 befindlichen Teil der Kolben--
stange 3 ist ein Gleitstift 11 rechiwinklig zur Tangsachse

. des Arbeitszylinders 2 so angeordnet, daf dieser mit seinen

~ Enden in die Léngsﬁuten 10 ragt. An einen Schwenkbock 12,
der auf dem Rohr 9 befestlgt ist, greift ein hydraullscher
Schwenkzylinder 13 an, der sich an elnen Arm 14 abstiitzt,
der wiederum fest mit der Grundplatte 1 verbunden ist. An
‘dem Schwenkbock 12 sind weiterhin zwel Anlagefléchen 15 an-
 gearbeitet, die in Verbindung mit den einstellbaren Anschlé-
- gen 16 die Endlegenbegrenzung des Schwenkﬁereidhes der Vor=-.
richtung bilden. | | |
.Die Vorrichtung arbeitet wie folgt.
Naéh Entnahme eines bearbeiteten und vor dem Einlegen eines
neuen Werkstiickes in die Werkstiickspanneinrichtung fahrt die
erfindungsgeméBe Vorrichtung aus eiﬁer~Ausgangsstéllung,‘die‘
sich entsprechend der jeweiligen rdumlichen Gegebenheiten v
 aufierhalb des Bearbeitungsbereiches befindet, durch Bet#ti-
gen des Arbeitszylinders 2 in eine Lage, aus der die Vor-
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"richtung in die Arbeitsstellﬁng geschwenkt werden kann. Der
Schwenkvorgang'erfolgt.dﬁrch das Betétigen des Schwenkzylin—
' ders’13, der seine Bewegungen ﬁbér,den‘Sdhwenkbock 12, das
Rohr 9 und deh Gleitstift‘11 auf die Kolbenstange 3 und da-
" mit auf die Aufnahmevorrichtung 4 iibertrigt. Der Sdhwenkvoré

. gang wird bis zur Anlage des Schwenkbockes 12 am einstellba~

‘ren Anschlag 16 fortgesetzt. Damit hat .die Aufnehmevorrich-
tung 4 eine Position eingenommen, in der def Werkstiickan-
- driicker 6 auf einer Achse mit der Werkstiickspindel liegt.
 Durch Bewegen der Aufnehmevorrichtung 4 in Richtung Werk-
~ stiickspanneinrichtung mittels des Arbeitszylinders 2 wird
" die Reinigungsbiirste 5 sn die Arbeitsstellung gebracht, wo-=
 bei durch kurzzeitiges Anlaufen der Werkstiickspanneinrichtung
-dieﬁspannbacken.an,der Reinigungsbiirste 5 vorbeigefiihrt und
géreihigt werden. Der Reinigungsvorgang wird in der‘ZeitSpah—
,e realisiert, die der Roboter benttigt, das bearbeitete
' VWerkstﬁckvabzulegen, das neue Werkstilick gufzunehmen und in
Eihlegeposition'zu fahren. Nach'dem:Reinigungsvorgang wird
dié'Aufnahmevorrichtung 4 dﬁrch den Arbeitszylinder 2 zu-
~ riickgefihrt und durch den'Manipulator'des'Industrieroboters
daélWerkstﬁck eingelégt. Das erneute Vorfahren der Aufnahme-
vorrichtﬁng 4 in Richtung Werkstlick bewirkt das Andriicken
des eingelegtén, aber'ndch nicht eingespaﬁnten Werkstiickes
durch den Werkstiickandriicker 6 unter Spannen der Druckfeder
7 an die Plananlagen der Spennbacken, wodurch die Plananlage ‘
deS‘WérkstﬁCKes gesichert wird. Nach dem Spannvorganglwird |
‘die. Aufnehmevorrichtung 4 durch den Arbeitszylinder 2 und
den Schwenkzylinder 13 in seine Ausgangsstellung zuriickge -
fahren. ' ' | |



hrflndungsanspruche

1. Andriick- und Reinigungsvorrichtung fiir rotierende Werk-

N

stiickspanneinrichtungen von Maschinen, insbesondere Werk-
zeugmaschinen, gekennzeichnet dadurch, daf eine durch ei-

" nen Arbeitszylinder (2) in der Lingsachse der Werkzeugma-

schine verschiebbare und durch einen weiteren Schwenkzy-

~ linder (13) quer zur Lingsachse schwenkbare Vorrichtung:

im Maschinenbett angeordnet ist, an der ein Werkstilicken-
driicker (6) zum Pixieren des Werkstiickes wihrend des
Spannvorganges und eine Reinigungsvorrichtung zum Entfer-
nen von Spénen aus der Werkstiickspanneinrichtung ange-
bracht ist. | o

Andriick- und Reinigungsvorrichtung fiir rotierende Werk- .

stuckSpannelnrlchtungen von Maschinen, insbesondere Werk-
zeugmaschinen nach Punkt 1., gekennzeichnet dadurch, daf

~der Verschiebe-~ und Schwenkbereich der Vorrichtung .so ge-

staltet ist, daB entsprechend der Arbeitsfolge der Werk-

- zeugmaschine der Werkstﬁckandrﬁcker (6)‘oder die Reini~

gungsvorrichtung in Anwendungsposition gebracht sein kon- v
nen, oder die gesamte Einrichtung aus deniBearbeitungsbe-‘
reich gebracht werden kann. ' '
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