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62 Mehrwerkstiick-Drehautomat.

@ An einem Schaltteller (18), der schrittweise um eine

zentrale Achse (20) drehbar ist, sind mehrere Spann-
vorrichtungen (60) einer ersten Gruppe angeordnet, die
zum einseitigen Spannen je eines Werkstiicks (32) ausge-
bildet sind. Diese Spannvorrichtungen (60) sind einer
Ladevorrichtung zum Zufiihren von Werkstiicken (32)
zugewandt. An der von der Ladevorrichtung abgewandten
Seite des Schalttellers (18) sind Spannvorrichtungen (80)
einer zweiten Gruppe angeordnet, die zum Einspannen des
bearbeiteten Endes je eines Werkstiicks (32) ausgebildet
sind. Zwischen den beiden Seiten des Schalttellers (18) ist
ein Greifer (100) hin- und herbewegbar mit dem sich teil-
weise bearbeitete Werkstiicke (32) den Spannvorrichtun-
gen (60) der ersten Gruppe entnehmen und zur Einspan-
nung in den Spannvorrichtungen (80) der zweiten Gruppe
umsetzen lassen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Mehrwerkstiick-Drehautomat mit

— einem Schaltteller (18), der schrittweise um eine zen-
trale Achse (20) drehbar ist,

— einer Ladevorrichtung (30) zum Zufuhren von Werk-
stiicken (32),

— mehreren Spannvorrichtungen (60), die am Schalttel-
ler (18) rings um die zentrale Achse (20) parallel zu dieser an-
geordnet, der Ladevorrichtung (30) zugewandt und zum ein-
seitigen Spannen je eines von dieser ilbernommenen Werk-
stiicks (32) ausgebildet sind,

— Bearbeitungsvorrichtungen (40), die rings um die zen-
trale Achse (20) in mehreren Stationen angeordnet sind,

— und einer Greiferanordnung, mit der sich teilweise be-
arbeitete Werkstiicke (32) den Spannvorrichtungen (60) ent-
nehmen und zur Einspannung an ihrem bearbeiteten Ende
und anschliessenden Bearbeitung ihres zuvor eingespannten
Endes umsetzen lassen, dadurch gekennzeichnet,

— dass an der von der Ladevorrichtung (30) abgewand-
ten Seite des Schalttellers (18) Spannvorrichtungen (80) an-
geordnet sind, die zum Einspannen des bearbeiteten Endes je
eines Werkstiicks (32) ausgebildet sind,

— und die Greiferanordnung zwischen Ubergabestellun-
gen an den beiden Seiten des Schalttellers (18) hin- und her-
bewegbar ist.

2. Drehautomat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die von der Ladevorrichtung (30) abgewandten
Spannvorrichtungen (80) in Liicken zwischen den der Lade-
vorrichtung (30) zugewandten Spannvorrichtungen (60) an-
geordnet sind.

3. Drehautomat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die von der Ladevorrichtung (30) abgewandten
Spannvorrichtungen (80) gleichachsig mit je einer der Lade-
vorrichtung (30) zugewandten Spannvorrichtung (60) ange-
ordnet sind.

4. Drehautomat nach Anspruch 1, bei dem die Spann-
vorrichtungen (60, 80) je eine Spannpatrone (62, 82) aufwei-
sen, die durch axiales Verschieben einer sie umschliessenden
Spannhiilse (70) elastisch radial zusammendriickbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die von der Ladevorrichtung
(30) abgewandten Spannvorrichtungen (80) sich von den der
Ladevomchtung (30) zugewandten Spannvorrichtungen (60)
nur durch einen kleineren Innendurchmesser ihrer Spannpa-
trone (82) unterscheiden.

5. Drehautomat nach Anspruch 4, bei dem die Spannhiil-
sen (70) als hydraulisch betéitigbare Kolben ausgebildet und
abhéingig von der Stellung des Schalttellers (18) an Druck-
mittelkanile (92, 94) in einem gleichachsig mit dem Schalt-
teller (18) angeordneten Steuerzapfen (90) angeschlossen
sind, dadurch gekennzeichnet, dass den Spannhiilsen (70)
der von der Ladevorrichtung (30) abgewandten Spannvor-
richtungen (80) mindestens ein zusétzlicher Druckmittelka-
nal (96) im Steuerzapfen (90) zugeordnet ist.

6. Drehautomat nach Anspruch 1, bei dem an jeder
Spannvorrichtung (60, 80) ein einstellbarer Anschlag (76) fiir
das zu spannende Werkstiick (32) angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlag (76) an jeder von der La-
devorrichtung (30) abgewandten Spannvorrichtung (80) als
hohle Fiihrung fiir ein Mittel zum Ausstossen fertiger Werk-
stiicke (32) ausgebildet ist.

7. Drehautomat nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greiferanordnung minde-
stens einen Greifer (100) aufweist, der um eine zur zentralen
Achse (20) parallele dussere Achse schwenkbar und lings
dieser dusseren Achse verschiebbar ist.

8. Drehautomat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net,
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_ — dassein erster Greifer (100) zwischen einer ersten
Ubergabestellung (A) an der der Ladevorrichtung (30) zuge-
wandten Seite des Schalttellers (18) und einer zweiten Uber-
gabestellung (B) radial ausserhalb des Schalttellers (18) hin-
und herbewegbar ist

— und ein zweiter Greifer (100") zwischen eirer der zwei-
ten Ubergabestellung (B) benachbarten dritten Ubergabe-
stellung (C) und einer vierten Ubergabestellung (D) an der
von der Ladevorrichtung (30) abgewandten Seite des Schalt-
tellers (18) hin- und herbewegbar ist.

9. Drehautomat nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet,

— dass die beiden Greifer (100, 100") an je einer Greifer-
welle (104 bzw. 104") befestigt sind

— und die beiden Greiferwellen (104, 104’) miteinander
fluchten.

Die Erfindung betrifft einen Mehrwerkstiick-Drehauto-
maten mit

— einem Schaltteller, der schrittweise um eine zentrale
Achse drehbar ist,

— einer Ladevorrichtung zum Zufiihren von Werkstiik-
ken,

— mehreren Spannvorrichtungen, die am Schaltteller
rings um die zentrale Achse parallel zu dieser angeordnet,
der Ladevorrichtung zugewandt und zum einseitigen Span-
nen je eines von dieser iibernommenen Werkstiicks ausgebil-
det sind,

— Bearbeitungsvorrichtungen, die rings um die zentrale
Achse in mehreren Stationen angeordnet sind,

— und einer Greiferanordnung, mit der sich teilweise be-
arbeitete Werkstiicke den Spannvorrichtungen entnehmen
und zur Einspannung an ihrem bearbeiteten Ende und an-
schliessenden Bearbeitung ihres zuvor eingespannten Endes
umsetzen lassen.

Bei einem bekannten Drehautomaten dieser Gattung ist
die Greiferanordnung mit einer Wendevorrichtung ausge-
stattet, mit der sich ein teilweise bearbeitetes, einer der
Spannvorrichtungen entnommenes Werkstiick wenden und
mit seinem bearbeiteten Ende wieder in dieselbe Spannvor-
richtung einsetzen lisst. Damit diese Spannvorrichtung im-
stande ist, das Werkstiick an seinem durch die vorangegan-
gene Bearbeitung im Durchmesser verringerten Ende einzu-
spannen, wird in die Spannvorrichtung, ehe das Werkstiick
erneut in sie eingesetzt wird, von ihrer Riickseite her eine Re-
duzierhiilse eingeschoben und ferner wird in die Spanavor-
richtung, ebenfalls von ihrer Riickseite her, ein einstellbarer
Anschlag fiir das Werkstiick eingefiihrt, um dessen Ein-
spannstellung in axialer Richtung festzulegen.

Bei diesen bekannten Drehautomaten erfordert die zur
Greiferanordnung gehdrige Wendevorrichtung einen erheb-
lichen Bauaufwand und Platzbedarf; das gleiche gilt fiir Vor-
richtungen, die fiir das automatische Einschieben und Zu-
riickziehen der Reduzierhiilsen und Anschlége erforderlich
sind. Die Anordnung von Spannvorrichtungen ausschliess-
lich an derjenigen Seite des Schalttellers, die der Ladevor-
richtung zugewandt ist, bedeutet ausserdem, dass sémtliche
Bearbeitungsvorrichtungen in der Nachbarschaft dieser ei-
nen Seite des Schalttellers angeordnet sein miissen, was zu
erheblichen Platzproblemen fithren kann.

Es sind zwar auch Drehautomaten bekannt (DE-AS
1 552 250), bei denen am Umfang eines Schalttellers ange-
ordnete Spannvorrichtungen je ein Spannbackenpaar auf-
weisen, mit dem sich ein Werkstiick in seinem mittleren Be-



reich einspannen lésst, um an beiden Enden gleichzeitig von
beiderseits des Schalttellers angeordneten Bearbeitungsvor-
richtungen bearbeitet zu werden. Hier besteht jedoch nicht
die Moglichkeit, ein wihrend eines ersten Umiaufs des
Schalttellers teilweise bearbeitetes Werkstiick in einer ande-
ren Stellung einzuspannen, um es bei einem zweiten Umlauf
des Schalttellers zusitzlich in seinem mittleren Bereich zu be-
arbeiten. Wenn eine solche zusitzliche Bearbeitung erforder-
lich ist, muss das Werkstiick an eine von dem Schaltteller
unabhéngige Spannvorrichtung weitergegeben werden.

Mit der Erfindung soll deshalb ein Drehautomat der ein-
gangs beschriebenen Gattung weitergebildet werden, bei
dem Werkstiicke an ein und demselben Schaltteller entspre-
chend ihrem Bearbeitungsfortschritt in verschiedenen Stel-
lungen eingespannt werden konnen. Der erfindungsgemaés-
sen Weiterbildung liegt die Aufgabe zugrunde, den Bauauf-
wand der zum Umsetzen und erneuten Spannen einseitig be-
arbeiteter Werkstiicke erforderlichen Vorrichtungen und ih-
rer Steuerungen zu vermindern.

Die Aufgabe ist erfindungsgemiss dadurch geldst,

— dass an der von der Ladevorrichtung abgewandten
Seite des Schalttellers Spannvorrichtungen angeordnet sind,
die zum Einspannen des bearbeiteten Endes je eines Werk-
stiicks ausgebildet sind, .

— und die Greiferanordnung zwischen Ubergabestellun-
gen an den beiden Seiten des Schalttellers hin- und herbe-
wegbar ist.

Erfindungsgeméss wird somit unterschieden zwischen ei-
ner ersten Gruppe von Spannvorrichtungen, die an einer er-
sten, der Ladevorrichtung zugewandten Seite des Schalttel-
lers angeordnet sind und ausschliesslich einer einseitigen Be-
arbeitung der Werkstiicke wihrend eines ersten Umlaufs des
Schalttellers dienen, und einer zweiten Gruppe von Spann-
vorrichtungen, die an einer zweiten, von der Ladevorrich-
tung und den Spannvorrichtungen der ersten Gruppe abge-
wandten Seite des Schalttellers angeordnet sind und aus-
schliesstich der Weiterbearbeitung der einseitig bearbeiteten
Werkstiicke dienen. Die Spannvorrichtungen der ersten
Gruppe sind und bleiben solange, wie Werkstiicke einer be-
stimmten Form und Grosse hergestellt oder bearbeitet wer-
den, an deren urspriingliche Masse angepasst; in entspre-
chender Weise sind und bleiben die Spannvorrichtungen der
zweiten Gruppe an die Masse angepasst, die sich erst bei der
Bearbeitung der in den Spannvorrichtungen der ersten
Gruppe eingespannten Werkstiicke ergeben. Die Anpassung
kann neben dem Spanndurchmesser der Spannvorrichtun-
gen einen Anschlag betreffen, der in jeder einzelnen Spann-
vorrichtung angeordnet ist und die axiale Stellung der einge-
spannten Werkstiicke bestimmt. Die bekannten, in die
Spannvorrichtungen einschiebbaren und aus diesen zuriick-
ziehbaren Reduzierhiilsen und Anschldge sind somit ent-
behrlich. Schon von daher sind Konstruktion und Steuerung
des erfindungsgemassen Drehautomaten vereinfacht. Aus-
serdem entfallen durch die Erfindung Ungenauigkeiten, die
bei Verwendung von Reduzierhiilsen unvermeidlich sind.
Eine weitere Vereinfachung ergibt sich bei dem erfindungs-
gemissen Drehautomaten daraus, dass zum Umsetzen der
Werkstiicke von jeweils einer Spannvorrichtung der ersten
Gruppe zu einer Spannvorrichtung der zweiten Gruppe eine
verhiltnisméssig einfache Greiferanordnung ohne Wende-
vorrichtung geniigt. '

Gemdss einer Weiterbildung der Erfindung sind die von
der Ladevorrichtung abgewandten Spannvorrichtungen in
Liicken zwischen den der Ladevorrichtung zugewandten
Spannvorrichtungen angeordnet. Auf diese Weise lassen sich
an einem Schaltteller von gegebenem Durchmesser Spann-
vorrichtungen in einer Gesamtzahl unterbringen, die doppelt
so gross ist wie bei dem eingangs beschriebenen bekannten
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Drehautomaten; dabei braucht die Gesamtdicke des Schalt-
tellers grundsétzlich nicht grosser zu sein, als die axiale Ge-
samtlénge jeder einzelnen Spannvorrichtung.

Gemiss einer abgewandelten Ausfithrungsform der Er-
findung sind die von der Ladevorrichtung abgewandten
Spannvorrichtungen gleichachsig mit je einer der Ladevor-
richtung zugewandten Spannvorrichtung angeordnet.

Bei.dem erfindungsgemaéssen Drehautomaten konnen die
Spannvorrichtungen ebenso wie bei dem eingangs beschrie-
benen bekannten Drehautomaten je eine Spannpatrone auf-
weisen, die durch axiales Verschieben einer sie umschliessen-
den Spannhiilse elastisch radial zusammendriickbar ist. Fiir
diesen Fall kann die Erfindung dadurch weitergebildet sein,
dass die von der Ladevorrichtung abgewandten Spannvor-
richtungen sich von den der Ladevorrichtung zugewandten
Spannvorrichtungen nur durch einen kleineren Innendurch-
messer ihrer Spannpatronen unterscheiden.

Ferner konnen, ebenfalls tibereinstimmend mit dem be-
kannten gattungsgeméssen Drehautomaten, die Spannhiil-
sen als hydraulisch betéitigbare Kolben ausgebildet und ab-
héngig von der Stellung des Schalttellers an Druckmittelka-
nile in einem gleichachsig mit dem Schaltteller angeordneten
Steuerzapfen angeschlossen sein. Dabei ist gemdss einem
weiteren zweckméssigen Merkmal der Erfindung den Spann-
hiilsen der von der Ladevorrichtung abgewandten Spann-
vorrichtungen ein zusétzlicher Druckmittetkanal im Steuer-
zapfen zugeordnet.

Schliesslich kann in bekannter Weise an jeder Spannvor-
richtung ein einstellbarer Anschlag fiir das zu spannende
Werkstiick angeordnet sein. Erfindungsgemass kann dieses
Merkmal dadurch weitergebildet sein, dass der Anschlag an
jeder von der Ladevorrichtung abgewandten Spannvorrich-
tung als hohle Fiihrung fiir ein Mittel zum Ausstossen ferti-
ger Werkstiicke ausgebildet ist. Als Mittel zum Ausstossen
eignet sich vor allem Druckluft oder ein hin- und herbeweg-
barer Stossel.

Eine besonders einfache Gestaltung der Greiferanord-
nung und deren Steuerung ergibt sich, wenn die Greifer-
anordnung mindestens einen Greifer aufweist, der um eine
zur zentralen Achse parallele dussere Achse schwenkbar und
ldngs dieser dusseren Achse verschiebbar ist.

Die Erfindung ist vorzugsweise dadurch weitergebildet,

— dass ein erster Greifer zwischen einer ersten Uberga-
bestellung an der der Ladevorrichtung zugewandten Seite
des Schalttellers und einer zweiten Ubergabestellung radial
ausserhalb des Schalttellers hin- und herbewegbar ist

— und ein zweiter Greifer zwischen einer der zweiten
Ubergabestellung_penachbarten dritten Ubergabestellung
und einer vierten Ubergabestellung an der von der Ladevor-
richtung abgewandten Seite des Schalttellers hin- und herbe-
wegbar ist.

Diese Weiterbildung ist zweckméssigerweise mit der
schwenkbaren Anordnung der Greifer derart kombiniert,

— dass die beiden Greifer an je einer Greiferwelle befe-
stigt sind

— und die beiden Greiferwellen miteinander fluchten.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden im folgen-
den anhand schematischer Zeichnungen niher erldutert. Es
zeigt:

Fig. 1 eine Vorderansicht eines Drehautomaten,

Fig. 2 den Schnitt in der zentralen waagerechten Ebene
II—1I und teilweise in der hoherliegenden waagerechten
Ebene IT'—1II' in Fig. 1,

Fig. 3 den Schnitt in der senkrechten Ebene III—IIT in
Fig. 1,

Fig. 4 den Schnitt IV—1V in Fig. 3,

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfithrungsform in einem dem
oberen Teil der Fig. 4 entsprechenden Ausschnitt,
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Fig. 6 eine weitere abgewandelte Ausfithrungsform,
ebenfalls in einem dem oberen Teil der Fig. 4 entsprechen-
dem Ausschnitt,

Fig. 7 die Ansicht VII in Fig. 6 und

Fig. 8 den Teilschnitt VIII—VIII in Fig. 7.

Der dargestelite Drehautomat hat die Aufgabe, stangen-
férmigen oder ringférmig aufgewickelten und anschliessend
geradegerichteten Werkstoff 10 durch Drehen und gegebe-
nenfalls Bohren, Frisen und dergleichen zu bearbeiten. Der
Drehautomat hat ein Maschinenbett 12, auf dem ein erster
Spindelstock 14 und ein zweiter Spindelstock 16 befestigt ist.
In einem Zwischenraum zwischen den beiden Spindelstocken
14 und 16 ist ein Schaltteller 18 angeordnet, der um eine zen-
trale, im dargestellten Beispiel waagerechte Achse 20 schritt-
weise drehbar ist. ’

Der Schaltteller 18 ist an einer zentralen Welle 22 befe-
stigt oder einstiickig ausgebildet, die im ersten Spindelstock
14 gelagert und iiber einen Schneckentrieb 24 von einem im
ersten Spindelstock angeordneten, nicht dargestellten Motor
antreibbar ist. An dem vom Schaltteller 18 entfernten Ende
der zentralen Welle 22 ist ein Flansch 26 mit achsparallelen
konischen Bohrungen ausgebildet, denen ein hydraulisch be-
titigter Konusbolzen 28 zum Arretieren des Schalttellers 18
in vorbestimmten Winkelstellungen zugeordnet ist.

Im ersten Spindelstock 14 ist ferner eine als Vorschub-
vorrichtung ausgebildete Ladevorrichtung 30 angeordnet,
deren Aufgabe es ist, den Werkstoff 10 entsprechend der
Lénge der Werkstiicke 32, die aus ihm hergestellt werden
sollen, schrittweise vorzuschieben. .

Diese Ladevorrichtung 30 ist von iiblicher Bauart und
deshalb nicht im einzelnen dargestellt.

Zwischen der Ladevorrichtung 30 und dem Schaltteller
18 ist am ersten Spindelstock 14 eine Abtrennvorrichtung 34
um eine waagerechte Achse wippenartig schwenkbar gela-
gert. Zur Abtrennvorrichtung 34 gehort eine Kreissiige 36
mit ebenfalls waagerechter Achse, die von einem Motor 38
antreibbar ist.

An beiden Spindelstcken 14 und 16 sind mehrere Bear-
beitungsvorrichtungen 40 angeordnet, die einander gleich
oder zumindest dhnlich sind, weshalb im folgenden nur auf
die in Fig. 2 im axialen Schnitt dargestellte Bearbeitungsvor-
richtung 40 am ersten Spindelstock 14 im einzelnen einge-
gangen wird.

Die Bearbeitungsvorrichtung 40 hat eine zur zentralen
Achse 20 parallele Spindel 42, die im zugehdrigen Spindel-
stock 14 drehbar und axial verschiebbar gelagert ist. An der
Spindel 42 ist ein Kolben 44 ausgebildet, der in einer Zylin-
derbohrung 46 des Spindelstocks 14 zwei Kammern vonein-
ander trennt, so dass durch eine gesteuerte Druckmittelver-
sorgung dieser beiden Kammern die Spindel 42 axial ver-
stellt und in jeder ihrer Stellungen festgehalten werden kann.
Die Spindel 42 trigt an ihrem dem Schaltteller 18 zugewand-
ten Ende einen Werkzeughalter 48, der mit einem oder meh-
reren Drehstéhlen und/oder einem Bohrer oder Friser be-
stiickt ist. An dem vom Schaltteller 18 entfernten Ende der
Spindel 42 ist ein Wellenzapfen 50 befestigt, der durch ein an
ihm ausgebildetes Vielnutprofil zu gemeinsamer Drehung je-
doch axial verschiebbar mit einer Biichse 52 verbunden ist.
Die Biichse 52 ist im zugeh&rigen Spindelstock 14 drehbar,
jedoch axial unverschiebbar gelagert und {iber einen Zahn-
riementrieb 54 von einem Motor 56 antreibbar.

Am Schaltteller 18 sind mehrere Spannvorrichtungen 60
parallel zur zentralen Achse 20 in gleichen Winkelabstinden
angeordnet. Im dargestellten Beispiel sind vier solche Spann-
vorrichtungen 60 vorgesehen, deren Abstand voneinander
somit 90° betrigt. Jede der Spannvorrichtungen 60 hat eine
mehrfach geschlitzte Spannpatrone 62, die an ihrer Aussen-
seite teilweise kegelstumpfformig gestaltet ist und die zwi-
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schen einem Stiitzring 64 und einem Deckel 66 axial unver-
schiebbar gehalten ist. Stiitzring 64 und Deckel 66 sind mit
dem Schaltteller 18 verschraubt und verschliessen eine ge-
stufte Zylinderbohrung 68, in der eine Spannhiilse 70 axial
verschiebbar gefiihrt ist. Die Spannhiilse 70 umschliesst die
Spannpatrone 62 und hat eine zu deren kegelstumpfférmiger
Aussenfliche komplementire Innenfléiche, so dass durch
Verschieben der Spannhiilse 70 in Richtung zum Stiitzring
64 hin die Spannpatrone 62 radial zusammengedriickt wer-
den kann, um eines der Werkstiicke 32 an seinem unbearbei-
teten Ende einzuspannen. Die Spannhiilse 70 ist aussen kol-
benartig ausgebildet, so dass sie die Zylinderbohrung 68 in
zwei Kammern unterteilt, die an einem vorderen radialen
Kanal 72 bzw. einem hinteren radialen Kanal 74 angeschlos-
sen sind. In den Deckel 66 ist ein verstellbarer Anschlag 76
in Gestalt eines Gewindebolzens eingeschraubt und durch
eine Mutter 78 in einer vorbestimmten Stellung gesichert.

Die vier beschriebenen Spannvorrichtungen 60 sind nach
der Seite des Schalttellers 18 hin offen, die der Ladevorrich-
tung 30 zugewandt ist. Diese Spannvorrichtungen 60, die
sdmtlich dazu vorgesehen sind, ein vom stangenférmigen
Werkstoff 10 abgesagtes Werkstiick 32 an seinem noch un-
bearbeiteten Ende zu spannen, werden als Spannvorrichtun-
gen einer ersten Gruppe bezeichnet. Zwischen je zwei Spann-
vorrichtungen 60 der ersten Gruppe ist im Schaltteller 18
eine Spannvorrichtung 80 einer zweiten Gruppe angeordnet.
Die Spannvorrichtungen 80 der zweiten Gruppe haben je
eine Spannpatrone 82, die sich von den Spannpatronen 62
nur dadurch unterscheidet, dass sie einen kleineren Innen-
durchmesser aufweist und umgekehrt im Schaltteller 18 an-
geordnet ist, mit ihrem zum Aufnehmen eines Werkstiicks 32
vorgesehen Ende also von der Ladevorrichtung 30 abge-
wandt ist.

Die zu jeder Spannvorrichtung 80 gehdrige gestufte Zy-
linderbohrung 68 ist entsprechend der Anordnung der zuge-
hérigen Spannpatrone 82 umgekehrt angeordnet wie bei den
Spannvorrichtungen 60. In die Zylinderbohrung 68 jeder
Spannvorrichtung 80 miindet ein in bezug auf die Anord-
nung dieser Spannvorrichtungen vorderer radialer Kanal 84
und ein hinterer radialer Kanal 86.

Im iibrigen stimmen die Spannvorrichtungen 80 der
zweiten Gruppe mit denen der ersten Gruppe iiberein; sie ha-
ben also je einen Stiitzring 64, einen Deckel 66, eine Zylin-
derbohrung 68, eine Spannhiilse 70 sowie einen Anschlag 76
in Form eines Gewindebolzens und eine Mutter 78 zum
Festlegen des Anschlags. Der Anschlag 76 ist zumindest bei
jeder der Spannvorrichtungen 80 hohl gebohrt, was bei den
Anschlégen 76 der Spannvorrichtungen 60 nicht unbedingt
der Fall zu sein braucht. Im zweiten Spindelstock 16 ist eine
zentrale Hohlwelle 88 gelagert, die an den Schaltteller 18 an-
geflanscht ist und einen im zweiten Spindelstock 16 ortsfest
angeordneten Steuerzapfen 90 aufnimmt. Der Steuerzapfen
90 weist mehrere axiale Kanile auf — dargestellt sind fiinf
Kanile 92 bis 96 — die iiber nicht dargestellte Ventile mit
Druckdl versorgt werden kdnnen und derart mit den radia-
len Kanilen 72, 74, 84 und 86 verbunden sind, dass die
Spannvorrichtungen 60 und 80 wahlweise gedffnet und ge-
schlossen werden konnen.

Beispielsweise sind die Ventile so geschaltet und die Ver-
bindungen zwischen den axialen und radialen Kanélen de-
art gestaltet, dass in der Stellung des Schalttellers 18 gemiiss
Fig. 3 die linke Spannvorrichtung 60 voriibergehend geoff-
net ist, um ein Werkstiick 32 aufzunehmen, das dann nach
dem Schliessen dieser Spannvorrichtung vom Werkstoff 10
abgeschnitten werden soll. Wihrenddessen sind die in Fig. 3
unten und rechts stehenden Spannvorrichtungen 60 ge-
schlossen, um je ein Werkstiick 32 festzuhalten; die in Fig. 3
obere Spannvorrichtung 60 ist voriibergehend gedffnet, da-



mit ihr ein einseitig bearbeitetes Werkstiick entnommen wer-
den kann. In entsprechender Weise ist die in Fig. 3 oben
links stehende Spannvorrichtung 80 voriibergehend geoft-
net, damit ein einseitig bearbeitetes Werkstiick 32 mit seinem
bearbeiteten Ende in sie eingeschoben werden kann; die un-
ten links und unten rechts stehenden Spannvorrichtunen 80
sind dagegen geschlossen. Die oben rechts stehende Spann-
vorrichtung 80 ist voriibergehend gedffnet, damit ein fertig
bearbeitetes Werkstiick 32 aus ihr ausgestossen werden
kann, sei es durch Einfiihren eines nicht dargestellten Stos-
sels oder durch Einblasen von Druckluft durch die axiale
Bohrung des zugehorigen Anschlags 76.

Zum Umsetzen der Werkstiicke 32 von der in Fig. 3 oben
stehenden Spannvorrichtung 60 in die oben links stehende
Spannvorrichtung 80 ist ein Greifer 100 vorgesehen, der ein
Paar zangenartig bewegbarer Backen 102 aufweist und an
dem einen Ende einer zur zentralen Achse 20 parallelen
Greiferwelle 104 befestigt ist. Die Greiferwelle 104 ist im er-
sten Spindelstock 14 axial verschiebbar und drehbar gelagert
und weist eine Verzahnung 106 von grosser Lange auf, die
mit einer quer zur Greiferwelle 104 im ersten Spindelstock 14
verschiebbar gefiihrten Zahnstange 108 kimmt. Die Zahn-
stange 108 ist eine Verldngerung der Kolbenstange einer hy-
draulischen oder pneumatischen Kolben- Zylindereinheit,
deren Betitigung eine Schwenkung des Greifers 100 in der
einen oder anderen Richtung zur Folge hat. Das vom Grei-
fer 100 entfernte Ende der Greiferwelle 104 ist in einer La-
sche 112 gelagert, die an dem einen Ende einer achsparallel
zur Greiferwelle angeordneten Kolbenstange 114 einer wei-
teren hydraulischen oder pneumatischen Kolben-Zylinder-
einheit 116 befestigt ist. Durch Betitigen der Kolben-Zylin-
dereinheit 116 ldsst sich der Greifer 100 wahlweise in der ei-
nen oder anderen Richtung axial verschieben.

Somit ist der Greifer 100 imstande, ein einseitig bearbei-
tetes Werkstiick 32 aus einer der Spannvorrichtungen 60 der
ersten Gruppe herauszuziehen und dieses Werkstiick durch
Schwenkungen und axiale Verschiebungen des Greifers in
eine der Spannvorrichtungen 80 einzusetzen, wie dies in
Fig. 3 und 4 an dem Beispiel des Werkstiicktransports von
der im Augenblick oben stehenden Spannvorrichtung 60 zu
der oben links stehenden Spannvorrichtung 80 dargestellt
ist.

Bei der Ausfithrungsform gemadss Fig. 1 bis 4 entspricht
die in axialer Richtung gemessene Dicke des Schalttellers 18
der axialen Bauliinge jeder der Spannvorrichtungen 60 und
80. Die im dargestellten Beispiel um 45° gegeneinander ver-
setzte Anordnung der Spannvorrichtungen 60 einerseits und
der Spannvorrichtungen 80 andererseits ergibt eine raum-
und gewichtsparende Gestaltung des Schalttellers 18. Zum
Umsetzen eines Werkstiickes 32 zwischen einer der Spanvor-
richtungen 60 und der mit ihr gemiss Fig. 5 fluchtenden
Spannvorrichtung 80 hat der Greifer 100 kiirzere Schwenk-
bewegungen, dagegen eine etwas grossere axiale Verschie-
bung auszufiihren als bei der Ausfithrungsform gemaéss
Fig. 1 bis 4.

Die in Fig. 6 bis 8 dargestellte Ausfithrungsform unter-
scheidet sich von den im vorstehenden beschriebenen vor al-
lem dadurch, dass die Greiferanordnung zusétzlich zu dem
Greifer 100 einen im wesentlichen gleichgestalteten, jedoch
spiegelbildlich angeordneten Greifer 100 aufweist. Der
Greifer 100/ist an einer Greiferwelle 104’ befestigt, die gleich-
achsig mit der Greiferwelle 104 drehbar und axial verschieb-
bar gelagert ist, jedoch im Gegensatz zur Greiferwelle 104
nicht am ersten Spindelstock 14, sondern am zweiten Spin-
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delstock 16. Fiir Drehungen und axiale Verschiebungen der
beiden Greiferwellen 104 und 104’ sind Antriebsvorrichtun-
gen vorgesehen, die sich von den bisher beschriebenen und
vor allem in Fig. 4 dargestellten unterscheiden und deshalb

s im Folgenden fir die Greiferwelle 104 anhand der Fig. 8 be-
schrieben werden.

Die Greiferwelle 104 ist geméss Fig. 8 kolbenstangenar-
tig mit einem Kolben 120 verbunden, der in einem doppelt-
wirkenden Zylinder 122 axial verschiebbar gefiihrt ist. Aus-

10 serdem ist die Greiferwelle 104 zu gemeinsamer Drehung mit
einem Drehkolben 124 verbunden, der in einem ebenfalls
doppeltwirkenden Zylinder 26 drehbar gelagert ist. Der
Schwenkbereich der Greiferwelle 104 ist durch einem am
Drehkolben 124 einstellbar befestigten Anschlag 128 be-

15 grenzt, beispielsweise auf einen Winkel von 45°. In entspre-
chender Weise ist auch der Schwenkbereich der Greiferwelle
104’ begrenzt, jedoch auf einen grosseren Winkel von bei-
spielsweise 90°.

Der Schwenkbereich des Greifers 100 erstreckt sich zwi-

20 schen zwei Ubergabestellungen A und B. In der Ubergabe-
stellung A sind die beiden Backen 102 des Greifers 100 sym-
metrisch in Bezug auf die Achse derjenigen Spannvorrich-
tung 60 angeordnet, die bei einem vorangegangenen Weiter-
schalten des Schalttellers 18 in eine Stellung unmittelbar un-

2s terhalb der Achse der Greiferwelle 104 gelangt ist. In dieser
Ubergabesteliung A ist der Greifer 100 imstande, ein einsei-
tig bearbeitetes Werkstiick 32, das in der genannten Spann-
vorrichtung 60 steckt, zu erfassen und durch axiales Ver-
schieben der Greiferwelle 104 aus dieser Spannvorrichtung

30 60 herauszuziehen. Durch eine Schwenkung um 45° gelangt
der Greifer 100 sodann in die Ubergabestellung B, die radial
ausserhalb des dusseren Randes des Schalttellers 18 liegt.

Der Schwenkbereich des Greifers 100" erstreckt sich zwi-
schen zwei Ubergabestellungen C und D. In der Ubergab-

35 stellung C fluchtet der Greifer 100" mit dem Greifer 100, der
seine Ubergabestellung B einnimmt. Infolgedessen kann der
Greifer 100’durch axiales Verschieben seiner Greiferwelle
104’ das einseitig bearbeitete Werkstiick 32 vom Greifer 100
iibernehmen und dieses Werkstiick durch gegensinnige axia-

40 le Verschiebung der Greiferwelle 104 aus dem Greifer 100
herausziehen. Sodann lasst sich der Greifer 100" aus der
Ubergabestellung C um 90° in die Ubergabestellung D
schwenken, in der die Achse des von ihm festgehaltenen
Werkstiicks 32 mit der Achse derjenigen Spannvorrichtung

45 80 fluchtet, die der Greiferwelle 104’ am nichsten liegt.
Schliesslich braucht der Greifer 100" nur noch in Richtung
zum Schaltteller 18 hin axial verschoben zu werden, um das
Werkstiick 32 in die letztgenannte Spannvorrichtung 80 hin-
einzustecken. Sobald das Werkstiick 32 von dieser Spann-

so vorrichtung 80 festgespannt worden ist, wird der Greifer
100’ nach aussen geschwenkt, so dass er das Werkstiick 32
freigibt und das Weiterschalten des Schalttellers 18 nicht be-
hindern kann.

Die im Vorstehenden beschriebene Ausfithrungsform mit

ss zwel Greifern 100 und 100’ eignet sich besonders fiir verhdlt-
nisméssig kurze Werkstiicke, die auf ungefahr der Hélfte ih-
rer Linge von einer der Spannvorrichtungen 60 und an-
schliessend auf der anderen Halfte ihrer Lange von einer der
Spannvorrichtungen 80 eingespnant werden sollen, so dass

60 als Angriffsflichen fir den Greifer 100 im wesentlichen nur
solche Fldchen zur Verfiigung stehen, die bei einem ersten
Umlauf des Schalttellers 18 bearbeitet worden sind und fiir
einen zweiten Umlauf von einer der Spannvorrichtungen 80
erfasst werden sollen.
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