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(54)  SPANN- UND POSITIONIEREINRICHTUNG, INSBESONDERE FUER DAS BOHREN GERADLINIG
SCHALTBARER WERKSTUECKE -

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, insbesondere Bohrvorrichtung mit geradlinig
schaltbarem Werkstiick, gebildet aus einem Grundkérper mit Werkstickaufnahme und Spanner,
die wihrend der Maschinenlaufzeit bestlckt wird. Ziel der Erfindung ist es, bei Bohr- bzw.
Frasvorrichtungen den Zeitraum zwischen den Maschinenzeiten nacheinander zu bearbeitender
Werkstiicke zu minimieren und den Fertigungsmittelaufwand gering zu halten. Der Erfindung

" liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu entwickeln, die wahrend der Maschinenlaufzeit
bestiickt werden kann und bei der das Spannen der Werkstiicke und das Positionieren
funktionsmaRig gekoppelt ist. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelost, daB eine
bewegliche Werkstiickaufnahme, die mindestens zwei Werkstiicke aufnimmt, sowoh! mit einem
oder mehreren parallel nebeneinander angeordneten, die Werkstiicke angreifenden Spannstiicken
als auch mit einem auf die Spannstiicke wirkenden Antrieb verbunden ist. Fig.1
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Titel der Erfindung

.Spann- und Positioniereinrichtung, insbesondere fiir
das Bohren geradlinig schaltbarer Werkstiicke

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Spann-~ und Positionierein-
richtung, insbesondere fiir das Bohren geradlinig
schaltbarer Werkstiicke, gebildet aus GrundkSrper,
Fihrungsbett, Werkstiickaufnghme und -spanner sowie
geitlichen Anschlégen.

Charakteristik der bekennten technischen Ldsungen

Es ist allgemein bekannt, zur Leistungssteigerung an Bohr-
oder Frésmaschinen, Vorrichtungen mit geradlinig schalt-
barem Werkstiick einzusetzen, die wdhrend der Maschinen-
laufzeit mit den zu bearbeitenden Teilen bestiickt werden
(Bolotin - Kostromin, Vorrichtung fiir die Zerspsnung).
Dazu sind auf dem Vorrichtungsgrundkorper mehrere feste
Werkstilickaufnahmen vorhenden, die Spenneinrichtungen zur
Werkstiickbefestigung besitzen. Unter dem Begriff Pendel-
vorrichtung werden auch zwei gleichartige Einzelvorrich-
tungen ebwechselnd zur Werkstiickbearbeitung an des Werk-
zeug gefiihrt. Nachteilig bel diesen genannten Vorrich-
tungen ist, daB fiir jedes Werkstiick oder jede Werkstiick-
gruppe eine separate Spanneinrichtung erforderlich ist.
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Dariiber hinaus erfolgt die Bewegung der Vorrichtungen
durch den Maschinentisch, so daB die Zeit fiir den Bewe-
gungsvorgeng durch die vorhandene Tischgeschwindigkeit
begrenzt ist. Bei den meisten Bohrmaschinen konnen der-
artige Vorrichtungen iiberhaupt nicht eingesetzt werden,
da keine lineare Tischbewegungen suf Grund der Bauart

der Maschine m3glich sind. Um einen Teil der Bestiickungs-
zeit in die Maschinenlgufzeit zu legen, werden such Lade=-
kifige verwendet. Dabei erfolgt zwar das Bestiicken wihrend
der Maschinenlaufzeit, das Austauschen der Ladekdfige und
das Arretieren geschieht jedoch zwangsliufig wdhrend der
Stillstandszeit.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, bei Bohr- bzw. Frédsvorrichtungen
den Zeitraum zwischen den Maschinenzeiten nacheinander zu
bearbeitender Werkstiicke zu minimieren und den Fertigungs-
mittelaufwend gering zu halten.

Darleéhng des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zu entwickeln, die wihrend der Maschinenlaufzeit bestiickt
werden kenn und bei der das Spannen der Werkstlicke und das
Positionieren funktionsméBig gekoppelt ist.
ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die
bewegliche Werkstiickaufnghme, die mindestens zwei Werk-
stiicke aufnimmt, sowohl mit einem oder mehreren parallel
nebeneinander angeordneten, die Werkstiicke angreifenden
Spannstiicken als auch mit einem auf die Spannstiicke wir-
kenden Antrieb verbunden ist.

runuy 4non. . nnklann
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In weiterer Ausbildung der Erfindung sind zur Hubein-
stellung und Justierung der Werkstiickeufnahme zwischen
den Anschlédgen und der Werkstiickaufnshme Stelleinrich-
tungen engeordnet. Durch diese Mafnghmen wird erreicht,
daB das Positionieren der wechselseitig neben dem Ar-
beitsraum eingelegten Werkstiicke zur Bearbeitung unab-
héngig vom Maschinentisch und der Tischgeschwindigkeit
in optimaler Zeit erfolgt und mit dem Bewegungsvorgang
zum Positionieren zugleich der Spannvorgeng mit dem
gleichen Antrieb eingeleitet wird. Die jeweils neben
dem Arbeitsragum in der Werkstiickaufnahme liegenden
Werkstiicke sind zwangsldufig ungespannt - fiir die Ent-
nahme des bearbeiteten bzw. das Bestiicken des nach-
folgend zu bearbeitenden Werkstiickes - so daB insgesamt
eine weitere Leistungssteigerung en Bohr- bzw. Frésma-
schinen erreicht wird.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend schematisch an einem Aus-
fithrungsbeispiel erliutert werden. Die zugehorigen Zeich-
nungen zeigen:

Fige.

Fig.
RPig.

Fig .

1:

die Ansicht einer Vorrichtung fiir Horizontal-
spannung mit in einem Gelenkpunkt gelagerten,
T-formig ausgebildeten Spannstiick, '

: eine Variantenausbildung mit einem U-formigen

Spannstiick,

eine Variente der Vorrichtung mit Spannstiick
und Gelenkpunkt zur Senkrechtspannung,

¢ Variantenausfithrung mit im Gelenkpunkt gelegerten

winkelformigen Spannstiick,
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Pig. 5: Vorrichtung mit Ausgleichstiick zum gleichzei-
tigen Spannen von zwedl Werkstiicken,

Pig. 6: Variante einer Vorrichtung mit zweil Spannstiicken
und einem Ausgleichshebel in Draufsicht.

Die Vorrichtung nach Fig. 1 besteht im wesentlichen aus
einem Grundksrper 1 mit Fihrungsbett 2, einer im Fihrungs-
bett 2 gradlinig bewegbaren Werkstiickaufnghme 3 filr zwel
beidseitig des Mittenmbereiches einzulegende Werkstiicke 4
und einem zwischen den Werkstiicken 4 in einem Gelenkpunkt
7 im Mittenbereich der Werkstiickaufnahme 3 beweglich gela-
gerten und durch einen Durchbruch 5 derselben gefiihrten
als Hebel susgebildeten Speannstiick 6. An seinem zum Grund-
kérper 1 weisenden Arm 6' des Spannstiickes 6, der einen
beliebigen Abstand zum Gelenkpunkt 7 gufweist, ist das
Sparmstiick 6 mit einem en der Stirnseite des Grundkdrpers
1 befestigten Antrieb 8, der ein Druckzylinder sein kann,
verbunden. Der Gelenkpunkt 7 teilt die Vorrichtung sinnge=-
miB in eine Antriebsseite und eine freie Seite. Die An-
triebsebene ist mit einem <—~ gekennzeichnet. Zur Begren-
zung des Hubes der Werkstiickaufnehme 3 sind en deren Stirn-
seiten Stelleinrichtungen 10 und an den Stirnseiten des

' Grundkdrpers 1 Anschlége 9 zugeordnet. Die Stelleinrich-

© tungen 10 kinnen sowohl en der Werkstilckaufnehme 3 als
auch am Grundkdrper 1 oder an den Anschlégen 9 angebracht
werden. Der Berilhrungspunkt zwischen Stelleinrichtung 10
und Anschlag 9 ist der Anschlagpunkt 13. Beid Betdtigung
des Antriebes 8 gemi#B Fig. 1 in Richtung des Anschlages 9
auf der freien Seite legt sich das beweglich zwischen den
Werkstiicken 4 im Gelenkpunkt 7 gelagerte Spannsitiick 6
durch Kippen an das eingelegte Werkstiick 4 auf der An-
triebsseite. Gleichzeitig wird ilber den Gelenkpunkt 7 die
Werkstiickaufnghme 3 mit der Stelleinrichtung 10, das
Spenngtiick 6 und das Werkstiick 4 an den Anschlag 9 der
freien Seite geschoben. Erst denach wird die volle Spann-
kraft in anndhernd horizontaler Richtung euf das Werkstiick
4 wirksem. Der Berithrungspunkt zwischen Spannstiick 6 und
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Werkstiick 4 ist der Spannpunkt 12. Wdhrend auf der einen
Seite der Werkstiickaufnahme 3 das Werkstiick 4 durch das
Spannstiick 6 fiir die zu erfolgende Bearbeitung durch das
Werkzeug 11 gespannt ist, gibt das gleiche Spannstiick 6
auf der anderen Seite Raum frei, so daB das dort bearbei-
tete Werkstiick 4 entnommen oder/und ein weiteres zu bear-
beitendes Werkstiick 4 eingelegt werden kann. Beim Umschal-
ten des Antriebes 8 wird sowohl das Spannstiick 6 vom Werk-
gtlick 4 auf der Antriebsseite geldst, als auch die Werk-
stiickeufnehme 3 mit dem Spennstiick 6 und den Werkstiicken 4
an den gegeniiberliegenden Anschlag 9 der Antriebsseite ge-
schoben. Damit wird das Werkstiick 4 auf der freien Seite
gespannt und des Werkstiick 4 auf der Antriebsseite kenn ent-
nommen oder eingelegt werden. In beiden Schaltstellungen
liegen sich Spannpunkt 12 und Anschlagpunkt 13 wechsel=-
geitig gegenilber. Diese Ausfilhrung gewidhrleistet, daB ohne
Maschinentischbewegung mit nur einem Antrieb 8 das jewei-
lige Werkstiick 4 in der Werkstiickaufneghme 3 zur Bearbei-
tung an das Werkzeug 11 gebracht, positioniert und ge-
gpannt wird, wdhrend abwechselnd beidseitig der Werkstiick-
aufnehme 3 die nachfolgend zu bearbeitenden Werkstiicke 4

- eingelegt bzw. die bearbeiteten Werkstiicke 4 entnommen

werden konnen. Mit den Stelleinrichtungen 10 wird einer-
seits das Werkzeug 11 auf das einzelne Werkstiick 4
justiert, als auch der Hub h der Werkstiickaufnehme 3 mit
dem Arbeitsabstand e der Werkstiicke 4 in Ubereinstimmung
gebracht, In Fig. 2 ist die Variante einer Vorrichtung
nach Fig. 1 mit einem die Werkstiicke umgreifenden U-for-
migen Spannstiick 6 dargestellt. Das in der Antriebsrich-
tung bewegbare Spannstiick 6 ist einseitig mit dem Antrieb
8 verbunden und in der Werkstiickeufnehme 3 gefiinrt, die
ihrerseits wiederum in der gleichen Richtung bewegbar
zwischen Anschlédgen 9 guf dem Grundkdrper 1 mit Pithrungs-
bett 2 gefiihrt ist. Bei Betdtigung des Antriebes 8 in
Richtung des Anschlages 9 auf der antriebsfreien Seite
legt sich das Spannstiick 6 an das Werkstiick 4 guf der
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Antriebsseite. Auf Grund der fehlenden Reaktionskraft wird
denach der gesemte Komplex Spamnstiick 6, Werkstiickeufnahme
3 und Werkstiick 4, an den Anschlag 9 auf der freien Seite
geschoben. Erst denach wird die volle Spannkraft auf das
‘Werkstiick 4 wirksam. Die weiteren Funktionen entsprechen
sinngemsB denen der Beschreibung der Vorrichtung nach

Fig. 1. Varianten der Ausbildung des Spannstiickes 6 fiir
eine Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 zeigen Fig. 3 und 4.
In Fig. 3 ist das Spannstiick 6 T-formig ausgebildet, so daf
fiber den Gelenkpunkt 7 eine Umlenkung der horizontal gerich-
teten Spannkraft des Antriebes 8 in eine annghernd verti-
kale Spannkraft auf die Werkstiicke 4 erreicht wird. Der

_ Gelenkpunkt 7 und die Spennpunkte 12 liegen debei annihernd
guf einer Geraden. Es konnen jedoch guch andere Spannkraft-
richtungen erreicht werden durch Variieren der Lage des Ge-
lenkpunktes 7 und Verénderung der Hebelgusfithrung innerhalb
des Bereiches, der zwischen der stabformigen Ausfithrung des
Spannstiickes 6 und der T-Form mdglich ist.

Fige. 4 zeigt eine winkelfdrmige Augfithrung des Spannstiickes
6, bei der die Werkstlickaufnahme 3 umfithrt wird. Die Werk-
stiicke 4 werden quer zur Bewegungsrichtung der Werkstiickauf-
nshme 3 zugefilhrt und entnommen. Vorteilhaft kann die Vor-
richtung nach dem Erfindungsgedanken euch dann eingesetzt
werden, wenn gemiB Fig. 5 als Werkzeug ein Zweispindelbohr=~
kopf 14 zur Bearbeitung der Werkstiicke 4 verwendet wird.
Hierbei ist das Spannstiick 6 mit zwei Ausgleichshebeln 15
versehen, die rechtwinklig zum Spennstiick 6 an diesem, im
Bereich der darunter befindlichen Werkstiicke 4 engeordnet
sind. Debei werden zwei einzelne Werkstiicke 4 gleichzeitig
mit dem Spanmstiick 6 durch das Ausgleichstiick 15 zur Bear-
beitung fiir den Zweispindelkopf 14 gespannt. GemsS Fig. 6
kenn die Mehrfachspannung auch dadurch erreicht werden,

daf zwei Spennstiicke 6 iiber einen Ausgleichshebel 16 mit
dem Antrieb 8 verbunden sind.
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Die Erfindﬁng ist nicht auf die ausschlieBlich darge-
stellten und/oder beschriebenen Ausfithrungsbeispiele
beschrénkt, sondern kann im Rehmen des nachstehenden
Anspruches auch diesem entsprechend anders asusgebildet
sein,
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Erfindungsenspriiche

* Spann - und Positioniereinrichtung , insbesondere far das Bohren geradlinig
Vo schattbarer Werkstacke -

, gebildet aus einem Grund-
ksrper mit Werkstiickeufnehme und Spanner, gekennzeich-
net dedurch, deB die bewegliche Werkstiickaufnghme (3),
die mindestens zwei Werkstiicke aufnimmt, sowohl mit
einem oder mehreren parallel nebeneinender angeordneten,
die Werkstiicke (4) angreifenden Spennstiicken (6) els
guch mit einem auf die Spenmstiicke (6) wirkenden An-

trieb (8) verbunden ist.

5, Vorrichtung nach Pkt. 1, gekennzeichnet dedurch,
daf zur Hubeinstellung und Justierung der Werkstiick=
gufnahme (3) zwischen den Anschlégen (9) und der
Werkstiickaufnshme (3) Stelleinrichtungen (10) enge-
ordnet sind.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen
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