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Titel der Erfindung

Einrichtung zur automatischen Woerkzeughalterverstellung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet der Erfindung erétreckt sich auf eine
Einrichtung zur automatischen Werkzeughalterverstellung
fiir Metallbearbeitung. Als spezielles Anwendungsgebiet

kommen Werkzeughalter in Ausbohrstangen fiir Werkzeugmaschinen
in Betracht,

Charakteristik der bekannten technischen LOsung

Es sind Einrichtungen bekannt, bei denen die Verstellung
des Werkzeugtrdgers iiber eine in der Arbeitsspindel ange-
ordnete Zentralstange erfolgt, Diese Einrichtung hat den
Nachteil, daB nur ein MeiBeltrdger verstellt werden kann,

In der BRD-~0OS 2364 T721; B 23 B, 29/12; wird eine Einrich-
tung vorgeschlagen, deren Einbauverhiltnisse in der Bohr-
stange eine groBe Bauldnge beanspruchen und somit Werkzeug-

trdger in relativ geringen Abstdnden nicht unterzubringen
Siﬂdc

Ziel der Erfindung-

Als Ziel der Erfindung soll erreicht werden, daB in einem
automatischen Arbeitsablauf einer Werkzeugmaschine Werk-
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stiicke mit Ausbohrstangen bearbeitet werden und die zuge-
horigen Werkzeugtriger in definierten ZustellgroBen ent-
sprechender MaBergebnisse verstellbar sind.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die in der Charakteristik der bekannten technischen LOsung

beschriebenen Mingel lassen sich auf folgende Ursachen zurick-

fithren:

- groBe Bauldnge der Verstellmechanik in der Bohrstange und
‘damit Anwendungseinschridnkungen;

- erforderliche 7zentralbohrung in Bohrstange ergibt Ferti-
gungsschwierigkeiten und erhebliche Einbauprobleme der
Einzeltelle.

Um dlese Ursachen zu beseitigen, liegt der mrflndung die Auf-
gabe zugrunde, eine Einrichtung zu schaffen, bel der die
Werkzeugtrdger in den Ausbohrstangen motorisch in definierten,
relativ kleinen Zustellwerten nach entsprechendem MeBergebnis
verstellt werden konnen. Die Anzahl der Zustellimpulse kann
dabei extern manuell oder in Ableitung von einer automatischen
MeBeinrichtung eingegeben werden. "
ErfindungsgemdB wird das dadarch erreicht, daB eine an einer
Arbeitsspindel befestiglte Ausbohrstange mehrere Werkzeugtrédger
enthdlt, die jeweils iliber eine Differentialmutter und eine
Stellschraube sowie eine Wippe verstellt werden, wobei die
Voreinstellung iiber eine weitere Stellschraube erfolgen kann.
Die Verstellung der genannten Wippe erfolgt liber eine Ver-
stelleinrichtung, die radial iiber eine Bewegungseinrichtung

an die Ausbohrstange gefahren wird und die liber einen Elektro-
motor und einem bekannten Maltesertrieb bei entsprechender
{ibersetzung die Drehbewegung auf eine Verstellspindel leitet,
die ihrerseits als hydraulisch betdtigte Spannzange in das
Stellslement der Ausbohrstange pingreift. Eine vom Getriebe
abgetriebene Leitspindel begrenzt iiber Elektroschalter den
“Nachspannweg bzw. fikiert die Ansgangsstellung der Verstell-
spindel, sofern keine dekadische Zghlung der Verstell-

impulse iiber die Elektrosteuerung der Maschine erfolgt.
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Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines bevorzugten Aus-
fithrungsbeispiels ndher erldutert. .

In den zugehdrigen Zeichnungen zeligen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Ausbohrstange;

Fig. 2 einen Schnitt durch die Verstelleinrichtung.

Wie in Fig. 1 ersichtlich, ist an einer Spindel 1, einer nicht
dargestellten Bearbeitungsmaschine, eine Ausbohrstange 2 be-
festigt, In der Ausbohrstange 2 sind mehrere abbiegbare Werk-
zeugtrdger 3 mit Biegefeder 4 verschraubt, Die Verstellung

der Werkzeugitrdger 3 erfolgt iiber eine DifferentialmutterAS,
eine Stellschraube 6, Kugel 7, Wippe 8 und Walze 9. Eine weitere
Stellschraube 10 stiitzt {iber Walze 11 die Wippe 8 ab und er-
moglicht bei Bedarf eine Voreinstellung des Werkzeugtridgers.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, treibt vorzugsweise ein Elektro-
motor 12 iiber ein durch eine Scheibe 13 stdndig gebremstes
Ritzel 14 einen Maltesertrieb 15,16 an. Die Drehbewegung

wird weiter iibertragen zur Leitspindel 17 und zum Antriebs-
rad 18 der Verstellspindel 19. Das Kupplungsstiick 20 der Ver-
stellspindel 19 wird iiber einen hydraulisch betdtigten Ring-
kolben 21 und Kupplung 22 in zusammengedriickter Kuppelstellung
iiber eine entsprechend ausgebildeten Kupplungsklaue 23 mit der
Differentialmutter 5 in Wirkverbindung gebracht, Auf der
Leitspindel 17 ist eine Leitmutter 24 angeordnet, die beim
Erreichen einer einstellbaren Endlage den Stellweg mittels
Endschalter 25 begrenzt,
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Erfindungsanspruch

1, Einrichtung zur automatischen Werkzeughalterverstellung,

24

3.

gekennzeichnet dadurch, dal in einer Ausbohrstange (2) ein
oder mehrere abbiegbare Werkzeugtriger (3) mit einer jeweils
zugehdrigen Differentialmutter (5) angeordnet sind, die

mit einer Verstelleinrichtung, bestehend aus einem Hotor (12)
einem Maltesertrieb (15,16) und einer zugehdrigen hydrau-
lisch betdtigten spielausstellenden Kupplung (22) verstellt
werden konnen.

Einrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadarch, daB
die Differentialmutter (5) mittels einer Stellschraube (6),
liber eine Wippe (8), gegen eine Biegefeder (4) auf den
abbiegbaren Werkzeugtrdger (3) einwirkt.

Einrichtung nach Punkt 1, gekeanzeichnet dadurch, daB
jedem zu verstellenden Werkzeugtriger eine Verstellein~-
richtung zugeordnet ist, oder eine Verstelleinrichtung

‘mit einer lageprogrammierten Bewegungseinrichtung ver-

sehen ist und somit mehreren Werkzeugtrédgern zugeordnet

. werden k&ann,

Hierzu .J Seiten
Zeichnungen




3 9 4 8

—77

Fig. 1
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