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{54) Automatisch nachste‘llbére-‘ Feinbohrstang;e

(57) Automatxsch nachstellbare Fembohrstange mit einer in der Arbeltsspmdel zentrisch gelagerten
Werkzeugaufnahme, die einen zu deren Drehachse parallel verlaufenden und exzentrisch angeordneten Halter fir die
Werkzeugschneide aufnimmit, der in Bohrstellung durch axiale Belastung drehfest mit der Werkzeugaufnahme .
verbunden ist, wobei diese Verbindung fir den Zeltraum der Schneidennachstellung aufgehoben wird und

- werkzeugexterne technische Mittel den nunmehr zur. Werkzeugaufnahme drehbeweglichen Schreidenhalten in emer
verdrehsicheren.Lage zu der mittels Spindelrichteinrichtung versteliten Arbeitsspinde! halten: Erfindungsgemag ist

* der Schneidenhalter in Richtung der Werzeugschneide axial federbelastet sowie in bezug auf die Werkzeugaufnahme :
dreh- und langsbeweglich angeordnet und steht mit einet ortsfesten, werkzeugmternen thnerung in einer zestweise
aufhebbaren form- und kraftschiissigen Verbmdung Fig. 1
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Erfindungsanspriche:
1. Automatisch nachstellbare Fembohrstange mit elner in der Arbeitsspindel zentrisch gelagerten Werkzeugaufnahme, die
, einem zu deren DArehachse parallel verlaufenden und exzentrisch angeordneten Halter fir die Werkzeugschneide aufnimmt,

der in Bohrstellung durch axiale Belastung drehfest mit der Werkzeugaufnahme verbunden ist, wobei diese Verbindung fir
den Zeitraum der Schneidennachstellung aufgehoben wird und werkzeugexterne technische Mittel der nunmehr zur
Werkzeugaufnahme drehbewegliche Schneidenhaiter in einer verdrehsicheren Lage zu der mittels Spindelrichteinrichtung |
verstellten Arbeitsspindel halten, gekennzeichnet dadurch, da® der Schneidenhaiter (4) in Richtung der Werkzeugschneide
(5) axial federbelastet sowie in bezug auf die Werkzeugaufnahme dreh- und langsbeweglich angeordnet ist und mit einer
ortsfesten, werkzeuginternen Fixierung (7) in einer zeitweise aufhebbaren form- und kraftschiissigen Verbindung steht.

2. Feinbohrstange nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Fixierung (7) ein das Bohrstangengehéuse (1) nach vorn
abschlieBender Flanschring (6) ist, mit dem in Bohrstellung der Schneidenhalter (4) in einem verdrehsicheren Eingriff steht.

3. Feinbohrstange nach Punkt 1-und 2, gekennzeichnet dadurch, daB die im Exzenter (2) des Bohrstangengehauses (1)
bewegliche Fiihrung (3) des Schneidenhalters {4) sowie der Flanschring (6) an ihren einander zugewandten Stirnseiten mit
komplementéren Arretierungen (9; 10 und 9'; 10’) versehen sind.

" 4. Feinbohrstange nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf} die Fixierung (7) Bestandteil des Exzenters (2) ist, wobei die
komplementéren Arretierungen {9; 10 und 9'; 10°) an der rlickwartigen Stirnseite des Exzenters (2) und an der
gleichgerichteten Stirnseite des Schneidenhalters {4} angeordnet sind.

5. Feinbohrstange nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, da@ zwischen Schne:denhalter {(4) und Bohrstangengehause
(1) mindestens eme Druckfeder (11) vorgesehen ist.

N

Hierzu 2 Seiten Ze:chnungen

Anwendungsgeblet der Exfindung

Die Erfindung betrifft eine automatisch nachstellbare Feinbohrstange mit einer in der Arbeitsspindel zentrisch gelager‘cen

Werkzeugaufnahme, die einen zu deren Drehachse parallel verlaufenden und-exzentrisch angeordneten Halter fiir die

Werkzeugschneide aufnimmt, der in Bohrstellung durch axiale Belastung drehfest mit der Werkzeugaufnahme verbunden ist,

wobei diese Verbindung fiir den Zeitraum der Schneidennachstellung aufgehoben wird und werkzeugexterne technische

- Mittel den nunmehr zur Werkzeugaufnahme drehbeweglichen Schneidenhalter in einer-verdrehsicheren Lage zu der mittels
Spindelrichteinrichtung verstellten Arbeitsspindel halten. Das Anwendungsgebiet sind Werkzeugmaschinen, insbesondere

~Bearbeitungszentren. ' '

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Zum Korrigieren des SchneidenverschieiRes ist es bekannt, in einer zentrisch in der Arbeltsspmdel gelagerten :

. Werkzeugaufnahme eine Bohrstange drehbeweglich aufzunehmen, die einen parallel zu deren Drehachse verlaufenden
.- exzentrischen Schaft aufweist, der durch einen Bund zur Werkzeugaufnahme hin begrenzt wird. Ein Zugsttck der
Werkzeugspannemnchtung durchgreift eine Durchgangsbohrung in der Werkzeugaufnahme und‘ist mit der Bohrstange
verschraubt, deren Bund im Faile der Werkzeugspannung gegen die Stirnseite der Werkzeugaufnahme geprefRt wird. Zum -
‘Nachststlen der Bohrstange ist diese ineine Verdrehsicherung einzufahren, damit nach Lésen der Werkzeugspannung die
Arbeitsspindel mit der Werkzeugaufnahme gegendiiber der Bohrstange um den gewlinschten Betrag verdreht werden kann.
AnschlieRend wird die- Bohrstange wieder gespannt {DE-Zeitschrift wi-Z. ind. Fert. 73 [1983] 3 S.141 u. 142). :

Da fiir jeden Nachstellvorgang die Werkzeugspannung geldst und anschlieend wieder vollzogen werden muf, ergibt sich
daraus ein erhéhter steuerungstechnischer Aufwand. Das Erfordernis, daf’ in jedem Fall die Verdrehsicherung anzufahren ist,
kann unter Umsténden dann zu langeren Verfahrwegen flihren, wenn die Bearbeitungsposition der Bohrstange und der Standort

- der Verdrehsicherung wesentlich voneinander abweichen. Uberhaupt erscheint die sinnvolle Anordnung der Verdrehsicherung

- -aus der Sicht des Einsatzes dieser Bohrstange in Bearbeitungszentren probiematisch. Da die Verdrehsicherung zweckméRig

_unmittelbar im Arbeitsraum anzuordnen ist, bleibt im wesentlichen nur die Zuordnung zum'Arbeitstisch oder zur
Werkstiickspanneinrichtung. Bei der auf Bearbeitungszentren allgemein Ublichen Mehrseitenbearbeitung wirde das mehrere
Verdrehsicherungen erforderlich machen, soll fir jede Werkstlckseite die M3glichkeit der Nachstellbarkeit der Bohrstange-

" gegeben sein. Dieser Aufwand erhdht sich dementsprechend, wenn die Arbeitstische als wechselbare Werkstiicktriger
ausgebildet sind. Will man diese maschinenseitige Verkomplizierung und den damit verbundenen Aufwand fur das Nachstellen
vermeiden, so miif3te die Anordnung der Verdrehsicherung auBerhalb des unmlttelbaren Bearbeitungsbereiches erfolgen,
was jedoch wiederum zu langeren Verfahrwegen fihren wirde.

Da die bekannte Losung ausschlieflich auf ein Werkzeugspannsystem festgelegt ist, das ein die Werkzeugaufnahme

durchgreifendes Zugstlick aufweisen muR, bestehen von vornherein sehr starke Einschrankungen hinsichtlich des mégtichen

Anwendungsgebietes. So ist sie fiir Bearbeitungszentren nicht geeignet, da die hier z2ur Anwendung gelangenden

Werkzeugspannsysteme groRtenteils darauf beruhen, daR werkzeugseitig ein Spannknauf vorgesehen ist, der in Spannsteliung

beispielsweise von Spannsegmenten /-kugeln umgriffen wird. Die funktionelle Einordnung eines Zugstlickes oben
~‘beschriebener Art ist bei diesen Systemen zumeist Gberhaupt nicht realisierbar.

Von wesenthchem Nachteil ist weiterhin, da die bekannte Bohrstange nach Lasen von der Werkzeugspanneinrichtung nicht = -

. mehr definiert in der Werkzeugaufnahme angeordnet ist. Dadurch wird einerseits ein automatischer Werkzeugwechsel
erschwert oder-ist gar nicht vollziehbar und andererseits kann sich die Werkzeugschneide verstellen, so daf riach
Wiedereinsetzen der Bohrstange andere Einstellverhaltnisse vorliegen. Sollen diese funktlonellen Unzulangl:chkelten
.vermieden werden, sind zusétzliche technische Mittel zur Lagefixierung notwendig.

Nachteilig ist bei dieser Bohrstange weiterhin, daf3 eine Uberschreitung des Verfahrensweges in der z-Achse, wie sie °
beispielsweise durch Programmier- oder Steuerungsfehler auftreten kann, w,erkzeugssestlg nicht kompensierbar ist. Dadurch
ist bei derartigen Fallen nicht auszuschlieen, dafl vor dem Wirksamwerden von Uberiastsacherungen der Maschme eine
Deformlerung der Bohrstange eintritt.
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. Ziel der Erfindung
" Das Ziel der Erfindung ist es, durch eine Vereinfachung des Nachstellvorganges eine Senkung des dafir erforderfichen

. steuerungstechmschen und zelthchen Aufwandes zu erreichen, die Emsatzmoghchkelten sowie die Sicherheststechmk 2u
: erhohen .

Wesen der Erfmdung

Die technischen Ursachen fir die Ménge! der bekannten Losung liegen im Prinzip der Anordnung der Bohrstange zu der

- Werkzeugaufnahme im Zusammenhang mit der raumlichen und funktionellen Trennung der technischén Mittel, sowohl fir

" deren drehfeste Verbindung miteinander als auch zur Herstellung einer verdrehsicheren Lage der Bohrstange wahrend des
. ~ Nachstellvorganges, begriindet. = -

.- Die Aufgabe der Erfmdung ist die. Schaffung einer automatisch nachstellbaren Fembohrstange mit einer in der Arbeitsspmdel
zentrisch gelagerten Werkzeugaufnahme, die-einen zu deren Drehachse parallel verlaufenden und exzentrisch angeordneten
Halter fiir die Werkzeugschrieide aufnimmt, der in Bohrstellung durch axiale Belastung drehfest mit der Werkzeugaufnahme
' verbunden ist und diese Verbindung fiir den Zeitraum der Schneidennachstellung aufgehoben wird und werkzeugexterne

- technische Mittel den nunmehr zur Werkzeugaufnahme drehbeweglichen Schneidenhalter in einer verdrehsicheren Lage zu
der mittels Spindelrichteinrichtung verstellten Arbeitsspinde! halten, wobei die drehfeste Verbindung zwischen Schneidenhalter
und Werkzeugaufnahme unabhangig von der Werkzeugspanneinrichtung der Maschme erfolgt und die dafiir vorgesehenen

_Funktionselemente gleichzgitig an der Realisierung der verdrehsicheren Lage des Schneidenhaiters wihrend des -

Nachsteilvorganges beteiligt sind sowie eine. Uberschreitung des programmlenen Verfahrweges zur Schneldennachste!!ung
~bis zum Wirksamwerden einer Sicherheitseinrichtung kompensieren,

. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelést, daR der Schneidenhalter in Rlchtung der Werkzeugschneide axial
federbelastet sowie in bézug auf die Werkzeugaufnahme dreh- und ldngsbeweglich angeordnet ist und mit einer ortsfesten,

: werkzeuginternen F|xseruhg in einer zeitweise aufhebbaren form- und kraftschlissigen Verbindung steht.

Dabei ist die Fixierung ein das Bohrstangengehause nach vorn abschlieBender Flanschring, mit dem in Bohrstellung der

" Schneidenhalter in einem verdrehsucheren Eingriff steht. Die im Exzénter des Bohrstangengehauses bewegliche Fihrung des
Schneidenhaiters some der Flanschring sind in ihren einander zugewandten Stlrnseuten mit komplementaren Arretierungen

- versehen.

- Nach einer weiteren Ausfuhrungsform der Erﬂndung ist die Fixierung Bestandteii des Exzenters, wobei die komplementaren
Arretierungen an der riickwirtigen Stirnseite des Exzenters und an der gleichgerichteten Stirnseite des Schneldenhalters
angeordnet sind.

Zwischen dem Schneidenhaiter und Bohrstangengehause ist mmdestens eine Druckfeder vorgesehen

Zum Zweck der Schneidennachstellung ist die Feinbohrstange in eine zu programmierende Position zu verfahren. In der -
Endphase ihrer Bewegung in der z-Achse trifft sie auf ein im Arbeitsraum angeordnétes starres Gegenlager; das jedoch auch
der Arbeitstisch, eine Vorrichtung oder das zu bearbeitende Werkstiick sein kénnen. Die Verfahrbewegung wird beendet, wenn
die drehfeste Verbindung des Schneidenhalters mit der werkzeuginternen Fixierung aufgehoben ist. In dieser Position tritt der

P Schneidenhaiter in eine reibschlissige Verbinduﬁg mit dem Gegeniager und befindet sich-zur Werkzeugaufnahme und damit
" auch-zur Arbeitsspindel in einer drehbeweglichen Lage. Eine Verstellung der Arbeutsspmdel mittels Spindelrichteinrichtung

stellt auf Grund der exzentrischen Lagerung des Schneidenhaiters die Werkzeugschneide nach. Ein anschiieRendes .
Zurtickfahren der Feinbohrstange i6st sie vom Gegenlager, wodurch der Schneidenhalter unter dem Einflu der sich

- entspannenden Druckfeder mit seiner Arretierung wieder i in Eingriff mit der Arreneru ng der werkzeuginternen,’ ortsfesten
lexerung kommt. » ~

: ;Ausfuhrungsbessplel : :
*.Die Erfindung wird nachstehend an emlgen Belsplelen moghcher Ausflihrungsformen ndher erlautert. In-der zugehongen ’
- Zeichnung zeigen in schematischer Darstellung:;
Fig.1: eine Feinbohrstange mit einer dem Bohrstangengehause zugeordneten Fixierung fur den Schne:denhalter
Fig.2:: eine Ausbiidung der lelerung nach Fig.1,
" Fig.3: eine Fembohrstange mit in den Exzenter mtegnerter Fixierung, .
Fig.4: eine weitere Ausbildungsform nach Fig. 3. '
-Von einer Feinbohrstange ist teilweise ein Bohrstangengehause 1 gezelgt das mit einer mcht dargestellten Werkzeugaufnahme,
- beispielsweise einem Steilkegel, fest verbunden ist. Das Bohrstangengehduse 1 nimmt einen Exzenter 2 auf, der :
zweckmiéBigerweise als Blchse ausgefiihrt wird. Im Exzenter 2 ist dreh- und langsbeweglich die Fiihrung 3 des Schneidenhalters
"4 aufgenommen, der seinerseits die Werkzeugschnelde 5 tragt. Vorderseitig wird das Bohrstangengehauée 1 durch eine als
Flanschring 6 ausgebildete Fixierung 7 abgeschlossen,in deren Bund 8Arret|erungen 9, 10 eingearbeitet sind, dle in Bohrstellung
mit komplementiren Arretierungen 8, 10° der Fihrung 3 in Eingriff stehen.
" Zwischen dem Schneidenhalter 4 und dem Bohrstangengehduse 1 ist mindestens eine Druckfeder 1 angecrdnet die von
" Bohrungen 12, 13 aufgenommen wird. Sollen mehrere Druckfedern eingesetzt werden, dann ist eines der Widerlager
. drehbeweglich auszubilden, damit der Schneqdenhalter 4 seine Verdrehbewegungen ausflihren kann.
An seiner Stirnseite kann der Schneidenhalter 4 eine Reibflache 14 aufweisen, die belsplelswetse aus Hartgummu besteht und
*den Reibschluf mit-dem werkzeugexternen Gegenlager positiv beeinluft,
Die Anzahl der Arretierungen 9, 10 wird im wesentlichen von den zu erreichenden Nachste”betragen bestimmt. Im
Ausfuhrungsbexsplel nach Fig. 1 und 2 sind sie jeweils um 90° versetzt angeordnet. thre Gestaitung kann unterschxedllch erfolgen,
. wie aus den Fig. 1 bis 4 ersichtlich.
In den Fig.3 und 4 sind Ausfuhrungsformen der erfmdungsgemafsen Feinbohrstange gezelgt bei denen d|e Fixierung 7
" Bestandteil des Exzenters 2 ist. .. .
-In diesen Fillen sind die komplementaren Arretierungen 9, 10 sowie &', ‘IO’ an der riickwartigen Stirnseite des Exzenters 2 und
- an der gleichgerichteten Stirnseite des Schneidenhalters 4 angebracht. Die Fig.3 und 4 zeigen sie in und aulRer Eingriff. Der
Abschiu® des Bohrstangengehéuses 1 nach vorn kann durch den Exzenter 2 selbst (Fig. 3) oder sinen Ring 15 (Fig. 4) erfolgen.

i



262 150 2

Die Losung ermdglicht einen wirksamen Havarieschutz. Bei Uberfahren des programmierten Verfahrweges durch Programmier-
oder Steuerungsfehler kann sich der Schneidenhalter 4 im Exzenter 2 weiter verschieben. Dadurch steigt die Belastung der :
Druckfeder 11 was zu einem Anstieg der Vorschubkraft fihrt, der erfal3t und steuerungstechnisch flir das Wirksamwerden
einer Sncherhentsemnchtung, wie Uberlastsicherung, genutzt werden kann. Dne Vorteile der Erfindung bestehen insbesondere
darin, dafd
— der Vorgang fir die Schneldennachstellung wesentlich veremfacht und der damit verbundene steuerungstechmsche sowie
zeitliche Aufwand gesenkt werden,
— ein automatischer Werkzeugwechsel beliebig méglich ist und eine Uberschreltung des programmlerten Verfahrweges in
~ der z-Achse werkzeugseitig in einem bestimmten Umfang kompensiert werden kann,
— der Fertigungs- und Materialaufwand relativ gering ist.
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