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57)Die Erfindung betrifft eine Werkstoffvorschub- und Spanneinrichtung fuer Mehrspindel-Stangendrehautomaten mit
waagerechter, drehschaltbarer Spindeitrommel.Ziel der Erfindung ist die Minimierung der Stueckzeiten durch Verkuerzung
fer Maschinenhilfszeiten, wobei die Aufgabe darin besteht, die Einrichtung so auszubilden, daR das Oeffnen und

SchlieBen der Spannung des Stangenmaterials vor bzw. nach der Spindeltrommelschaitung erfolgt, die Relativbewegung
wischen Material und Vorschubzange reduziert und ein genaues Vorschieben des Materials gegen den Materialanschlag
srfolgt,wobei das Vorschieben des Materials waehrend der Spindeltrommelschaltung erfolgt. Die erfindungsgemaefe
.oesung sieht einen in Nuten benachbarter Spannmuffen eingreifenden Rollentraeger mit gegeneinander versetzter
Deffnungs- und Spannrolie vor, wobei die Nutbreite groeRer als der Spann- und Oeffnungshub des Spannschiebers

st. Oeffnungs- und Spannrolie oeffnen und schlieBen vor, waehrend und nach der Spindeltrommelschaltung durch

hre versetzte Lage zeitlich unterschiedlich die Spannmuffen verschiedener Spindeliagen. Die Erfindung ist im _
Nerkzeugmaschinenbau, insbesondere an Mehrspindeldrehautomaten einsetzbar und in ihren grundlegenden Zuegen am besten
jurch die Fig. 1 dargestellt . -Fig. 1- ) ’
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Werkstoffvorschub- und Spanneinrichtung fir Mehrspindel-
Stangendrehautomaten

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Werkstoffvorschub- und Spann-
einrichtung fir Mehrspindel—Stangendrehautométen nit waage-
rechter, drehschaltbarer Spindeltrommel.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bei bekannten Mehrspindel-Stangendrehautomaten erfolgt das
Offnen der Spannzangen, der Materialvorschub und das
SchlieBen der Spannzangen im allgemeinen erst nach Beendi-
gung der Spindeltrommelschaltung. Durch diese zeitliche
Reihenfolge entstehen Maschinenhilfszeiten, die zus&tzlich -
zur eigentlichen Bearbeitungszeit wirken. Zur Reduzierung
der Maschinenhilfszeiten wird versucht, den Materialvorschub
in kﬁrgester Zeit zu realisieren. Die dabel entstehenden
Beschleunigungs- und Verzdgerungswerte beim Materialvorschub
begrenzen die Linge des Materialvorschubes. Zu starke Be-
schleunigung fiihrt zu Schlupf zwischen Vorschubzangen und

- Stangenmaterial. Eine Uberschreitung der zulédssigen Ver- |
zogerungswerte hat zur Folge, daB das Stangenmaterial nicht
voll gebremst werden kann. Der Aufprall auf den einge-
schwenkten Materialanschlag bewirkt dabel ein Zuriickfedern
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der Materialstangen. In dem DD-WP 111 822 ist ein Mehrépin-
del-Stangendrehautomat beschrieben, bei dem wahrend der Spin-—
deltrommelschaltung die Vorschubbewegung ibertragen wird.

Die Ubertragung erfolgt iiber eine einschwenkbare Vorschub-

~ backe sowie lber Rollentrdger, die von einer kurvengesteuer-
ten Steuverwelle angetrieben werden. Ein schwenkbarer Fest-
anschlag ist im Arbeitsraum angeordnet.

Auch diese Vorschub- und Spanneinrichtung kann die vorgenann-
ten Nachteile nicht ausréumen. Hinzu kommt der erhebliche
Aufwand an Ubertragungsgliedern und Hilfseinrichtungen.
Weiterhin ist die DE-CS 19 23 V4% bekannt, bei der der Ma-
terialvorschub so geldst ist, daB er wadhrend der Spindeltron-
melschaltung durch eine Vorschubbacke erfolgt, die zwel
Schaltpositionen iiberdeckt.

Bei dieser Iosung sind die Realisierung des komplexen Pro-
blems der Stangenspannung im Zusammenhang mit dem Material-
vorschub und der Bewegung des Werkstoffanschlages wéhrend der
Trommelschaltung in ihrem zeitlichen Zusammenwirken nicht ge-
1lost.

Zur Beseitigung dieser Nachteile wurde im erwéhnten DD-WP

111 822 vorgeschlagen, daB das Spannen und Entspannen des
Werkstoffes in zwei benachbarten Arbeitslagen erfolgt. Die
Aufspannbewegung erfolgt dabei mit einer Offnungsrolle auf
einem schwenkbaren Rollentridger, der zu diesem Zweck in die
Spannmuffe eingeschwenkt wird. Wahrend der Spindeltrommel-
schaltung wird durch eine in zwei Iagen schwenkbare Vorschub-
backe, die auf einem Vorschubschieber angeordnet ist, die
Vorschubbewegung ibertragen. Weiterhin werden sowohl die Vor-

- schubbacke als auch der Rollentrédger so geschwenkt, daB die

Spannrolle des Rollentrégers in die Spannmufie eintaucht und
die Vorschubbacke sténdig mit dem vorzuschiebenden Vorschub-
rohr in Verbindung steht. Die Offnungsrolle wird dabei aus

dem Bereich der Spannmuffe ausgeschwenkt und. die Spannrolle
eingeschwenkt. Die Einleitung der synchronen Schwenkbewegung
des Rollentrigers und der Vorschubbacke erfolgt Uber eine
durch eine Kurve eingeleitete Hilfsbewegung.

" Diese Losung hat den Nachteil, daB die Einleitung der Schwenk-.
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bewegung iiber eine Hilfsbewegung einen vergroBerten techni-
schen Aufwand erfordert, weil die groBe Anzahl der Getriebe-
glieder in der kinematischen Kette von der Kurve zum Rollen-
trager und zur Vorschubbacke eine spielfreie Ausfihrung der
Verbindungselemente sowie eine steife Gestaltung der {ber-
tragungsglieder verlangen. '
Weiterhin hat es sich als Nachteil hefausgestellt, daB bei
nicht ordnungsgenilf geschldssenan Spannmuffen eine Havarie
in den Getriebegliedern der Hilfsbewegung eintreten kann.
Insbesondere besteht diese Gefahr bel der Ausfihrung des Au-
tomaten als Doppeldreispindler bei einem Sechsspindeldrehau-
tomaten bzw. Doppelvierspindler bei einem Adhtspindeldrehau—
tomaten.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine Minimierung des
Stiickzeitaufwandes durch Verkiirzung der Maschinenhilfszeiten
zu erreichen, wobéi durch eine steife und kurze Ausfihrung
der Getriebeglieder der technische und okonomische Aufwand
gegeniiber vorhandenen Ausfihrungen reduziert und die Gefahr
einer Havarie vermieden wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Werkstoffvorschub- und
Spanneinrichtung fur Mehrspindel-Stangendrehautomaten mit ho-
rizontaler, drehschaltbarer Spindeltrommel zu schaffen, bei
der das ﬁffnenlund SchlieBen der Spannung ces Stangenmate-
rials vor bzw. nach der Spindeltrommelschaltung und der Ma-
terialvorschub wihrend der Spindeltrommelschaltung erfolgt
und dadurch die Relativbewegung zwischen Material und Vor-
schubzange reduziert und ein genaues Vorschieben des Mate-
rials gegen den Materialamschleg erfolgt, ohne dab eine zu-
sdtzliche Hilfsbewegung zum Einschwenken des Rollentragers
der Spanneinrichtung oder der Vorschubbacke des Vorschub-
schietrs erforderlich ist.

" Erfindungsgenif wird die Aufgabe dadurch gelost, daB auf ei-

ner Rundfiilhrung ein Spannschieber mit je eirer, zueilnander
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versetzten und in benachbarten Spindellagen befindlichen,

Of fnungsrolle und Spannrolle sowie ein Vorschubschieber, des-
sen Vorschubbacken sich zwischen den beiden benachbarten
Spindellagen befindet, angeordnet sind.

Dabei ist vorgesehen, daB die Vorschubbacke des Vorschub-
schiebers mit nur einem Vorschubrohr in Eingriff ist. Weiter-
hin ist die Nut der Spannmuffen‘breiter als der Offnungshub
und Spannhub von Offnungsrolle und Spannrolle. Nach einem
weiteren Merkmal der Erfindung ist an der Offnungsrolle des
Spannschiebers ein mit einer Feder belasteter Ring angeord-
net. Bel einer bevorzugten Ausfilhrung ist an jeder Drehspin-
del ein Démpfungsglied angeordnet.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel

ndher erliutert werden. In der zugehorigen Zeichnung zeigen

Fig. 1 Spann~ und Vorschubschieber bei gedffneter Spann-
zange vor Beginn der Spindeltrommelschaltung;
Schnitt A-A der Fig. 4 und 5 zum Zeitpunkt 1

Fig. 2 Pogition des Spann- und Vorschubschiebers wahrend
" der Spindeltrommelschaltung; zum Zeitpunkt 2 im
Schnitt nach Fig. 1

Fig. 3 Spann~ und Vorschubschieber bei geschlossener Spann-
zange nach Beendigung der Spindeltrommelschaltung
und des Materialvorschubes; zum Zeitpunkt 3 im
Schnitt nach Fig. 1

Fig. 4 Schnitt B-B des Spannschiebers nach Fig.
Fig. 5 Schnitt C-C des Vorschubschiebers nach Fig. 1
Fig. 6 Ausfithrungsform nach Fig. 1

Fig. 7/ Zeitdiagramme

- In Fig. 1 sind der Spannschieber % und Vorschubschieber 10

. __5__
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in ihrem Einwirken auf die Spindellagen VI und T gezeigt,
wobel sie auf einer gemeinsamen Rundfithrung 2 angeordnet
sind. Die Spannmuffe 9 in Lage VI ist gedffnet und die
Spannmuffe 9 in Lage I geschlossen. Zur besseren Ubersicht
‘sind die Spann- und Vorschubeinrichtungen der Drehspindeln
in den Lagen VI und I in der Schnittebene des Spannschiebers
5 und des Vorschubschiebers 10 gezeichnet. Der Spannschieber
3 besitzt eine Offnungsrolle 4 und Spannrolle 5. Diese
greifen in die Nut der einzelnen Spannmuffen 9 ein. Off-
nungsrolle 4 und Spannrolle 5 sind zueinander versetzt im
Abstand 2/2. Die Nut der Spannmuffen 9 mit dem MaB a + b
ist breiter als die Offnungsrolle 4 oder Spannrolle 5.

Der Vorschubschieber 10 greift mit seiner Vorschubbacke 11
liber die Wélzlager 12 auf die Vorschubrohre 13 ein. In Figur
4 ist das Eingreifen der Offnungsrolle 4 und der Spannrolle
5 in die Spannmuffen 9 der Spindellagen VI und I gezeigt.

In Figur 5 ist die Anordnung des Vorschubschiebers 10 nit
der Vorschubbacke 11 zwischen den Spindellagen VI und I dar-
gestellt. Am Vorschubschieber 10 ist weiterhin ein Ruckhol-~
ring 14 angebracht. Das Zusammenwirken der Schaltung dex
Spindeltrommel 1 und die Bewegung des Spannschiebers 3 und
Vorschubschiebers 10 sowie des nicht ngher dargestellten
Materialanschlages sind schematisch im Zeitdiagramm in Figur

7 gezeigt.

Die Wirkungsweise der erfindungsgeméfen Spann- und Vorschub-
einrichtung ist wie folgt:

Vor Beginn der Schaltung der Spindeltrommel 1 erfolgt das
Offnen der nicht nZher dargestellten Spannzange durch Bewe-
gung der Spannmuffe 9 zur Spindeltrommel 1. Diese Bewegung
wird eingeleitet von der Steuerwelle 15 iiber die Spannkurve
16, den Spannschieber % und die Offnungsrolle 4 aguf die
Spannmuffe 9 in der Spindellage VI.

Die gleichfalls im Spannschieber 3 befindliche Spannrolle 5
bewegt sich dabei innérhalb der Nut der Spannmuffe 9 in der
Spindellage I. Wshrend der Schaltung der Spindeltrommel 4
wird die Drehspindel der Iege VI mit der Spannmuffe 9 und
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‘Vorschubrohr 13 zur Lage I bewegt. Wenn das Vorschubrohr 13
nit dem Walzlager 12 in der Iage VI die Vorschubbacke 11 des
. Vorschubschiebers 10 erreicht und das Vorschubrohr 13 mit
dem Wédlzlager 12 der Tage I die Vorschubbacke 11 verlassen
hat, bewegt sich der Vorschubschieber 10 zur Spindeltrommel
1. Diese Bewegung wird von der Steuerwelle 15 iliber die Vor-
schubkurve 18 auf den Vorschubschieber 10 eingeleitet.

Die im Vorschubrohr befindliche Vorschubzange ist nicht né&her
dargestellt. Gleichfalls wird wghrend der Schaltung der Spin-
deltrommel 1 der Spannschieber % um den Betrag a/2 von der
Spindeltrommel fort bewegt, wie in Figur 2 im Zeitpunkt 2
dargestellt. Die Spannmuffe 9 der Spindellage V kann somit
kollisionsfrei zur Spindellage VI einschwenken.

Nach Beendigung der Schaltung der Spindeltrommel 1 und des.

" Materialvorschubes wird der Spannschieber 3 um den Betrag
a/2 von der Spindeltrommel 1 fort bewegb. Die Spannrolle 5
schlieBt dabei die nicht nsher dargestellte Spannzange iiber
die Spannmuffe 9 in der Spindellage I, dargestellt in der
Figur 3 zum Zeitpunkt 3. Dabei wird der Ring © durch die
Spannmuffe 9 gegen die Feder 7 gedriickt. An den Drehspindeln
- sind Démpfungsglieder angeordnet. Mit Beginn des Arbeitsgan-
ges wird, wie im Zeitdiagramm in Pigur 7 dargestellt, der
Spannschieber um den Betrag 8/2 zur Spindeltrommel bewegt,
wobei die Position zum Zeitpunkt 2 nach Figur 2 eingenomden
wird. Der Federbolzen 8 hilt debei den Ring © gegenuber der
Spannmuffe 9 der Iage VI auf Distanz. '
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Erfindungsanspruch

Werkstoffvorschub~ und Spanneinrichtung fir Mehrspindel-
Stangendrehautomaten mit horizontaler, drehschaltbarer Spin-
deltrommel, dadurch gekennzeichnet, daB auf einer Rundfiih-
rung (2) ein Spannschieber (3) mit je einer, zueinander ver-
setzten und in benachbarten Spindellagen befindlichen, Off-

"nungsrolle (4) und Spannrolle (5) sowie ein Vorschubschieber

(10), dessen Jjeweils mit einem Vorschubrohr (13) der Spin-
dellagen I oder VI in Wirkverbindung stehende Vorschubbacke
(11) sich zwischen den beiden benachbarten Spindellagen be- -
findet, angeordnet sind.

Werkstoffvorschub- und Spanneinrichtung nach Punkt 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorschubbacke (11) des Vorschubschie-
bers (10) mit nur einem Vorschubrohr (13) im Eingriff ist.
Werkstoffvorschub- und Spanneinrichtung nach Punkt 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dal die Nut der Spannmuffen (9) brei-
ter ist als der Offnungshub und Spannhub der Offnungsrolle (4)
und Spannrolle (5). B

Werkstoffvorschub- und Spanneinrichtung nach Punkt 1 bis %, -

dadurch gekennzeichnet, daB an der (ffnungsrolle (4) des
Spannschiebers (3) ein mit einer Feder (7) belasteter Ring (6)
angeordnet ist.

Werkstoffvorschub- und Spanneinrichtung nach Punkt 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB an jeder Drehspindel ein Damp-
fungsglied (19) angeordnet ist. ‘

Hierzu........?.....Seiten Zeichnungen
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