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(57) Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine (1)

umfassend: Fig.1

- ein Maschinengestell (3);

- zumindest eine Arbeitsspindel (4), welche um eine
Spindelachse (5) drehbar gelagert ist;

- eine Werkstlickspannvorrichtung (10), wobei die
Werkstiickspannvorrichtung (10) einen
Werkstucktisch  (11) umfasst, welcher zum
Aufnehmen zumindest eines Werkstiickes (2)
ausgebildet ist, wobei eine erste Schwenklagerung
(13) und eine zweite Schwenklagerung (14)
ausgebildet sind, mittels welcher der Werkstiicktisch
(11) um eine Werkstiicktischschwenkachse (12)
schwenkbar gelagert ist, wobei der Werkstiicktisch
(11) eine Traverse (16) umfasst, welche parallel zur
Werksticktischschwenkachse (12) angeordnet ist,
wobei der Werkstlcktisch (11) einen ersten
Schenkel (17) umfasst, mittels welchem die
Traverse (16) mit der ersten Schwenklagerung (13)
gekoppelt ist und wobei der Werkstlicktisch (11)
einen zweiten Schenkel (18) umfasst, mittels
welchem die Traverse (16) mit der 2zweiten STy
Schwenklagerung (14) gekoppelt ist; .

- eine Maschinensteuerung (21).

Ein Werkstiickabstand (22) des Werkstilickes (2) zur

Werkstticktischschwenkachse (12) ist verstellbar.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine (1) umfassend:

- ein Maschinengestell (3);

- zumindest eine Arbeitsspindel (4), welche um eine Spindelachse (5) drehbar ge-
lagert ist;

- eine Werkstlckspannvorrichtung (10), wobei die Werkstuckspannvorrichtung
(10) einen Werkstucktisch (11) umfasst, welcher zum Aufnehmen zumindest eines
Werkstuckes (2) ausgebildet ist, wobei eine erste Schwenklagerung (13) und eine
zweite Schwenklagerung (14) ausgebildet sind, mittels welcher der Werkstucktisch
(11) um eine Werkstucktischschwenkachse (12) schwenkbar gelagert ist, wobei
der Werkstucktisch (11) eine Traverse (16) umfasst, welche parallel zur Werk-
stucktischschwenkachse (12) angeordnet ist, wobei der Werkstucktisch (11) einen
ersten Schenkel (17) umfasst, mittels welchem die Traverse (16) mit der ersten
Schwenklagerung (13) gekoppelt ist und wobei der Werkstucktisch (11) einen
zweiten Schenkel (18) umfasst, mittels welchem die Traverse (16) mit der zweiten
Schwenklagerung (14) gekoppelt ist;

- eine Maschinensteuerung (21).

Ein Werkstlckabstand (22) des Werkstuckes (2) zur Werkstucktischschwenk-

achse (12) ist verstellbar.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine, sowie ein Verfahren zum Betreiben

der Werkzeugmaschine.

Die EP2522457A1 offenbart eine Werkzeugmaschine mit einem Maschinengestell
und einer ersten Arbeitsspindel, welche um eine erste Spindelachse drehbar gela-
gert ist und einer Werksttckspannvorrichtung, welche zum Aufnehmen zumindest
eines ersten Werkstlckes ausgebildet ist. Die Werkstuckspannvorrichtung umfasst

einen ersten WerkstUcktisch.

Die aus der EP2522457A1 bekannte Werkzeugmaschine weist den Nachteil auf,

dass die Flexibilitat zur Bearbeitung der Werkstlcke nur ungenugend ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu dberwinden und eine verbesserte Werkzeugmaschine zur Verfugung zu

stellen.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaf den Anspru-

chen gel6st.

Erfindungsgemaln ist eine Werkzeugmaschine ausgebildet. Die Werkzeugma-
schine umfasst:

- ein Maschinengestell;

- zumindest eine Arbeitsspindel, welche um eine Spindelachse drehbar gelagert
ist;

- eine Werkstuckspannvorrichtung, wobei die Werkstuckspannvorrichtung einen

Werkstlcktisch umfasst, welcher zum Aufnehmen zumindest eines Werkstlckes
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ausgebildet ist, wobei eine erste Schwenklagerung und eine zweite Schwenklage-
rung ausgebildet sind, mittels welcher der Werkstucktisch um eine Werkstucktisch-
schwenkachse schwenkbar gelagert ist, wobei der Werkstucktisch eine Traverse
umfasst, welche parallel zur Werkstucktischschwenkachse angeordnet ist, wobei
der Werkstucktisch einen ersten Schenkel umfasst, mittels welchem die Traverse
mit der ersten Schwenklagerung gekoppelt ist und wobei der Werkstucktisch einen
zweiten Schenkel umfasst, mittels welchem die Traverse mit der zweiten Schwen-
klagerung gekoppelt ist;

- eine Maschinensteuerung.

Das Werkstuck ist relativ zur Werkstucktischschwenkachse verschiebbar am

Werkstucktisch aufgenommen.

Ein Vortell der erfindungsgemalien Werkzeugmaschine liegt darin, dass durch die
Moglichkeit das Werkstuck relativ zur Werkstucktischschwenkachse verstellen zu
kénnen, die Flexibilitat zur Bearbeitung der Werkstlcke verbessert werden kann.
Beispielsweise ist es denkbar, dass der Werkstuckabstand wahrend der Bearbei-
tung der Werkzeugmaschine verstellt wird, um zuséatzlich zur Verfahrbarkeit der
Arbeitsspindel eine verbesserte Verstellmdglichkeit zu erreichen. Insbesondere
kénnen dadurch im Verhaltnis zu den Aullenabmalien der Werkzeugmaschine
grol3e Werkstiicke bearbeitet werden, da die einzelnen Hube der Verstellachsen
durch diese Mal3ihahme vergréRert werden kédnnen. AulRerdem kénnen durch
diese MalRnahme im Verhaltnis zu den Aul3enabmalen der Werkzeugmaschine
grol3e Werkstiicke bearbeitet werden, da durch die zusétzliche Verschiebemog-
lichkeit des Werkstlckes etwaige Kollisionen des Werkstlckes mit Bauteilen der
Werkzeugmaschine, die den Bearbeitungsraum begrenzen, vermieden werden

kdénnen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Werkstuckabstand des Werkstuckes zur
Werkstucktischschwenkachse verstellbar ist. Ein Vorteil dieser Ausfuhrung liegt
darin, dass durch die Méglichkeit den Werkstluckabstand des Werkstlckes zur
Werkstucktischschwenkachse verstellen zu kénnen, die Flexibilitédt zur Bearbei-
tung der Werkstucke verbessert werden kann. Beispielsweise ist es denkbar, dass

der Werkstuckabstand wahrend der Bearbeitung der Werkzeugmaschine verstellt
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wird, um zusatzlich zur Verfahrbarkeit der Arbeitsspindel eine verbesserte Verstell-
moglichkeit zu erreichen. Durch diese Malinahme kann aul3erdem erreicht wer-
den, dass der Schwerpunktabstand des Werkstucktisches samt daran aufgenom-
menen Werkstuck relativ zur Werkstucktischschwenkachse verstellt werden kann.
Somit kann das Massentragheitsmoment des Werkstucktisches samt daran aufge-

nommenen Werkstlck verandert werden.

In einem Ausfluhrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass das Werkstlck in einer
Radialrichtung relativ zur Werkstucktischschwenkachse verschiebbar am Werk-
stucktisch aufgenommen ist. Durch diese Malinahme kann der Werkstuckabstand

des Werkstlckes zur Werkstlcktischschwenkachse verstellt werden.

In einem weiteren Ausflhrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass das \Werk-
stuick in einer Tangentialrichtung relativ zur Werkstucktischschwenkachse ver-
schiebbar am Werkstucktisch aufgenommen ist. Eine Verschiebung kann somit

quer zur Werkstlcktischschwenkachse erfolgen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Werkstuck mitsamt der Traverse des
Werkstucktisches relativ zur Werkstlcktischschwenkachse verschoben wird. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass das Werkstuick einfach an der Traverse des Werk-

stuicktisches angeordnet werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Werkstuck relativ zur Traverse des
WerkstUcktisches relativ zur Werkstucktischschwenkachse verschoben wird. Hier-
bei kann vorgesehen sein, dass eine Werkstuckspannung vorgesehen ist, welche
mittels einer Fuhrung relativ zur Traverse des Werkstucktisches verschiebbar an

der Traverse des Werkstucktisches angeordnet ist.

Weiters kann es zweckmaldig sein, wenn ein Abstand der Traverse zur Werkstuck-
tischschwenkachse verstellbar ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch
diese MalRnahme die Verstellméglichkeit des Werkstluckabstandes einfach reali-

siert werden kann. Daruiber hinaus kann durch diese Malihahme der Flugradius
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des Werkstucktisches variiert werden. Beispielsweise ist es denkbar, dass bei ei-
ner Drehung des Werkstucktisches um die Werkstucktischschwenkachse gréRer

als 80° der Abstand der Traverse zur WerkstlUcktischschwenkachse verstellt wird.

Ferner kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel und der zweite Schenkel
des Werkstucktisches langenverstellbar ausgebildet sind. Besonders bei derart
ausgebildeten Schenkeln lasst sich die Traverse relativ zur Werkstucktisch-

schwenkachse einfach verstellen.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel und der zweite
Schenkel des Werkstucktisches teleskopierbar sind. Besonders im rauen Umfeld
der spanabhebenden Bearbeitung ist eine teleskopierbare Ausfihrung des ersten
Schenkels und des zweiten Schenkels des im Bearbeitungsraum angeordneten
Werkstucktisches einfach umzusetzen und bietet darUber hinaus entsprechenden

Schutz vor Verschmutzung der Langenverstellung.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
der erste Schenkel des Werkstucktisches verschiebbar an der ersten Schwenkla-
gerung aufgenommen ist und der zweite Schenkel des Werkstucktisches ver-
schiebbar an der zweiten Schwenklagerung aufgenommen ist. Durch diese Mal}-
nahme kann ebenfalls eine Verschiebung der Traverse relativ zur Werksttcktisch-
schwenkachse erreicht werden. Diese Malinahme kann alternativ oder zuséatzlich

zur Langenverstellbarkeit der Schenkel realisiert werden.

In einer ersten Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass der erste Schen-
kel des Werkstucktisches in Langserstreckung des Schenkels verschiebbar an der
ersten Schwenklagerung aufgenommen ist und der zweite Schenkel des Werk-
stlcktisches in Langserstreckung des Schenkels verschiebbar an der zweiten
Schwenklagerung aufgenommen ist. Eine Verschiebung des Werksttckes kann

somit in Radialrichtung zur Werkstucktischschwenkachse erfolgen.

In einer ersten Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass der erste Schen-
kel des Werkstucktisches quer zur Langserstreckung des Schenkels verschiebbar

an der ersten Schwenklagerung aufgenommen ist und der zweite Schenkel des
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Werkstucktisches quer zur Langserstreckung des Schenkels verschiebbar an der
zweiten Schwenklagerung aufgenommen ist. Eine Verschiebung des Werkstlckes

kann somit in Tangentialrichtung zur Werkstucktischschwenkachse erfolgen.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass eine erste Antriebseinheit zur
Verstellung des ersten Schenkels ausgebildet ist und eine zweite Antriebseinheit
zur Verstellung des zweiten Schenkels ausgebildet ist. Dies bringt den Vorteil mit
sich, dass jeder Schenkel einzeln und unabhangig voneinander verstellt werden
kann. Somit kann eine exakte Einstellung des Werkstuckes zur Werkstucktisch-

schwenkachse erreicht werden.

Bevorzugt werden die erste Antriebseinheit und die zweite Antriebseinheit syn-
chron zueinander bewegt, sodass die Traverse parallel zur Werkstucktisch-

schwenkachse bewegt wird.

In einer alternativen Ausflhrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass die
erste Antriebseinheit und die zweite Antriebseinheit nicht synchron zueinander be-
wegt werden bzw. unterschiedliche Stellungen einnehmen, um gezielt eine Ver-
spannung innerhalb des Werkstlcktisches zu erreichen und somit etwaige belas-
tungsbedingte Verformungen des Werkstucktisches ausgleichen zu kénnen. Die
erste Antriebseinheit bzw. die zweite Antriebseinheit kénnen hierbei zur Verstel-
lung der Lange des ersten Schenkels bzw. des zweiten Schenkels dienen. Weiters
ist es auch denkbar, dass die erste Antriebseinheit bzw. die zweite Antriebseinheit
zur Verschiebung des ersten Schenkels bzw. des zweiten Schenkels relativ zur
ersten Schwenklagerung bzw. relativ zur zweiten Schwenklagerung dienen. Im
Falle einer Verstellméglichkeit sowohl der Lange der Schenkel, als auch der Ver-
schiebung der Schenkel kénnen zwei erste Antriebseinheiten bzw. zwei zweite An-

triebseinheiten vorgesehen sein.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn die erste Antriebseinheit mit einem ersten
Spindelantrieb zur Verstellung des ersten Schenkels gekoppelt ist und die zweite
Antriebseinheit mit einem zweiten Spindelantrieb zur Verstellung des zweiten
Schenkels gekoppelt ist. Besonders mittels eines Spindelantriebes lassen sich die

entsprechenden Absténde exakt einstellen. Die Spindelantriebe kénnen jeweils
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eine Spindelmutter und eine Verstellspindel aufweisen. Insbesondere kann eine
Kugelumlaufspindel vorgesehen sein. Alternativ kann auch eine Trapezspindel

vorgesehen sein.

In einer alternativen Ausflhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass eine zent-
rale Antriebseinheit zur Verstellung des ersten Schenkels und des zweiten Schen-
kels ausgebildet ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass nur eine Antriebseinheit

zur Verstellung der beiden Schenkel benétigt wird.

In einer ersten Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die zentrale An-
triebseinheit in der Traverse des Werkstucktisches angeordnet ist. In einer alterna-
tiven Ausfuhrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass die zentrale Antriebs-
einheit einem der beiden Schenkel des Werkstucktisches zugeordnet ist. Ausge-
hend von der zentralen Antriebseinheit kann Uber Verbindungswellen eine Ver-

stellbarkeit des ersten Schenkels bzw. des zweiten Schenkels erreicht werden.

Der erste Schenkel bzw. der zweite Schenkel kénnen hierbei ebenfalls jeweils mit-
tels eines Spindeltriebes verstellt werden, welcher mit der zentralen Antriebsein-

heit gekoppelt sein kann.

Weiters kann es zweckmaldig sein, wenn am Werkstlcktisch ein Rundtisch ange-
ordnet ist, welcher um eine Rundtischschwenkachse schwenkbar am Werkstlck-
tisch gelagert ist, wobei ein Rundtischabstand des Rundtisches zur Traverse ver-
stellbar ist, wobei ein Rundtischverstellmotor ausgebildet ist, welcher zum Verstel-
len des Rundtischabstandes dient. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch
diese MalRnahme der Werkstuckabstand des Werkstuckes zur Werkstucktisch-
schwenkachse einfach eingestellt werden kann. Die Verstellbarkeit des Rundti-
sches relativ zur Traverse kann alternativ oder zusatzlich zur Verstellbarkeit des

Abstandes der Traverse zur Werkstlcktischschwenkachse realisiert sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Werkstuck parallel zur Werksttcktisch-
schwenkachse verschiebbar am Werkstucktisch aufgenommen ist. Dies bringt den

Vorteil mit sich, dass durch diese Mallnahme die Position des Werkstlckes in X-
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Achse der Werkzeugmaschine verandert werden kann. Somit kénnen beispiels-
weise grol3e Werkstucke gedreht werden, wenn sie wahrend der Drehung zusétz-
lich verschoben werden kénnen, um eine Kollision mit Bauteilen der Werkzeugma-

schine zu vermeiden.

Ferner kann vorgesehen sein, dass am Werkstucktisch ein Rundtisch angeordnet
ist, welcher um eine Rundtischschwenkachse schwenkbar am Werksticktisch ge-
lagert ist, wobei der Rundtisch entlang der Werkstucktischschwenkachse relativ
zum Werkstucktisch verschiebbar ausgebildet ist. Durch diese Malinahme kann

die Flexibilitét der Werkzeugmaschine weiter verbessert werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am Werkstlcktisch ein weiterer Rundtisch
angeordnet ist, welcher um eine weitere Rundtischschwenkachse schwenkbar am
Werkstucktisch gelagert ist, wobei der weitere Rundtisch entlang der Werkstuck-
tischschwenkachse relativ zum Werkstucktisch verschiebbar ausgebildet ist. Ins-
besondere kann hierbei vorgesehen sein, dass der Rundtisch und der weitere
Rundtisch in deren Abstand zueinander verstellbar ausgebildet sind. Dies bringt
den Vorteil mit sich, dass durch diese Malinahme die Flexibilitat der Werkzeugma-
schine weiter erhéht werden kann. Beispielsweise kénnen am Rundtisch und am
weiteren Rundtisch verschieden grof3e Werkstlcke gespannt werden, wobei die
beiden Rundtische so an der Traverse positioniert werden kénnen, dass die ver-
schieden grofzen Werkstlcke bei einer Drehung um die Rundtischschwenkachsen
weder miteinander noch mit dem WerkstUucktisch kollidieren und dabei méglichst
grofd sein kénnen. Dies erfordert eine flexible Positionierung der beiden Rundti-

sche am WerkstUcktisch.

Weiters ist es auch denkbar, dass beim Verdrehen eines der an einem der Rundti-
sche gespannten Werkstlckes der Abstand der beiden Rundtische zueinander
verandert wird, sodass beispielsweise ein Uber den Flugkreis des Rundtisches hin-

ausragendes Werkstuck um 180° geschwenkt werden kann.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel mittels eines ers-

ten Schwenkgelenkes mit der Traverse gekoppelt ist und der zweite Schenkel mit-
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tels eines zweiten Schwenkgelenkes mit der Traverse gekoppelt ist, wobei die Tra-
verse relativ zur Werkstlcktischschwenkachse verkippbar ist. Dies bringt den Vor-
teil mit sich, dass durch diese Malihahme eine zuséatzliche Bewegbarkeit bzw.
Verkippbarkeit des Werkstlckes erreicht werden kann, um somit die Flexibilitat der
Werkzeugmaschine zu erhdhen. Diese Malinahme kann insbesondere dann von
Vorteil sein, wenn die erste Antriebseinheit zur Verstellung des ersten Schenkels
und die zweite Antriebseinheit zur Verstellung des zweiten Schenkels unabhéngig

voneinander verstellt werden kénnen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Werkstuck mittels einer LinearfUhrung re-
lativ zur Traverse des Werkstucktisches verschiebbar an dieser aufgenommen ist.
Durch diese Mallnahme kann eine einfache Verschiebbarkeit des Werkstuckes re-

lativ zur Traverse des Werkstlcktisches erreicht werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass an der Traverse des Werkstucktisches eine
zweite Linearfuhrung ausgebildet ist, welche in einem Winkel von 90° zur Linear-
fuhrung angeordnet ist, wobei das Werkstiick mittels einer Linearfuhrung und der
zweiten Linearfuhrung relativ zur Traverse des Werkstucktisches verschiebbar an

dieser aufgenommen ist.

Erfindungsgemaln ist ein Verfahren zum Betreiben einer Werkzeugmaschine mit
einem Maschinengestell, einer Arbeitsspindel, welche um eine Spindelachse dreh-
bar gelagert ist, und einer Werkstlckspannvorrichtung vorgesehen, wobei die
Werkstuckspannvorrichtung einen Werksttcktisch umfasst, welcher zum Aufneh-
men zumindest eines Werkstlckes ausgebildet ist, wobei eine erste Schwenklage-
rung und eine zweite Schwenklagerung ausgebildet sind, mittels welcher der
Werkstucktisch um eine Werkstucktischschwenkachse schwenkbar gelagert ist,
wobei der Werkstlcktisch eine Traverse umfasst, welche parallel zur Werkstuck-
tischschwenkachse angeordnet ist, wobei der Werksttcktisch einen ersten Schen-
kel umfasst, mittels welchem die Traverse mit der ersten Schwenklagerung gekop-
pelt ist und wobei der Werksttcktisch einen zweiten Schenkel umfasst, mittels wel-
chem die Traverse mit der zweiten Schwenklagerung gekoppelt ist. Das Verfahren
umfasst die Verfahrensschritte:

- Bearbeiten des ersten Werkstuckes mittels der ersten Arbeitsspindel.
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Weiters wird ein Werkstlckabstand des Werkstlckes zur Werkstlcktischschwenk-

achse verstellt.

Ein Vortell des erfindungsgemalen Verfahrens liegt darin, dass durch die Méglich-
keit den Werkstluckabstand des Werkstuckes zur Werkstucktischschwenkachse
verstellen zu kénnen, die Flexibilitat zur Bearbeitung der Werkstlcke verbessert
werden kann. Beispielsweise ist es denkbar, dass der Werkstuckabstand wahrend
der Bearbeitung der Werkzeugmaschine verstellt wird, um zusatzlich zur Verfahr-

barkeit der Arbeitsspindel eine verbesserte Verstellmdéglichkeit zu erreichen.

Gemal einer Weiterbildung ist es moglich, dass der Werkstluckabstand des Werk-
stlckes zur Werkstlcktischschwenkachse verstellt wird, wenn der Werkstlcktisch
um einen Winkel gréRer 80° um die Werkstucktischschwenkachse verschwenkt
wird. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MalZnahme der Arbeits-

raum der Werkzeugmaschine méglichst klein gehalten werden kann.

Beispielsweise kann das Werkstlck bearbeitet werden, wobei ein erster Werk-
stickabstand des Werkstuckes zur Werkstlcktischschwenkachse eingestellt ist.
AnschlielRend kann der Werkstucktisch um 180° um die Werkstucktischschwenk-
achse geschwenkt werden, wobei vor diesem Vorgang der Werkstlckabstand des
Werkstuckes zur Werkstlcktischschwenkachse verkleinert werden kann, um bei-

spielsweise den Flugkreis zu verkleinern.

Weiters kann vorgesehen sein, dass beim Verschwenken des Werkstlckes um
eine Rundtischschwenkachse das Werkstuck parallel zur Werksttcktischschwenk-

achse verschoben wird.

Weiters kann durch Verstellung des Werkstlckabstandes des Werkstuckes zur

Werkstucktischschwenkachse das Tragheitsmoment verringert werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
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ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Werkzeugmaschine mit einem
Werkstucktisch;

ein erstes Ausfuhrungsbeispiel des Werksttcktisches mit zwei Schen-
keln und einer Traverse, wobei die Schenkel einzeln relativ zur

Schwenklagerung des Werkstucktisches verstellbar sind;

ein zweites AusfUhrungsbeispiel des Werkstucktisches mit zwei Schen-
keln und einer Traverse, wobei die Schenkel gemeinsam relativ zur

Schwenklagerung des Werkstucktisches verstellbar sind;

ein drittes Ausfuhrungsbeispiel des Werksttcktisches mit zwei Schen-
keln und einer Traverse, wobei die Schenkel einzeln relativ zur

Schwenklagerung des Werkstucktisches verstellbar sind;

ein viertes Ausfuhrungsbeispiel des Werkstucktisches mit zwei Schen-
keln und einer Traverse, wobei die Traverse relativ zu den Schenkeln

verstellbar ist;

ein funftes Ausfuhrungsbeispiel des Werksttcktisches mit zwei Schen-

keln und einer Traverse, wobei die Schenkel teleskopierbar sind;

ein sechstes Ausfuhrungsbeispiel des Werkstuicktisches mit zwel
Schenkeln und einer Traverse, wobei an der Traverse ein verstellbarer

Rundtisch angeordnet ist;

ein siebtes Ausfuhrungsbeispiel des Werkstucktisches mit zwei Schen-
keln und einer Traverse, wobei die Traverse jeweils mittels eines

Schwenkgelenkes mit den Schenkeln gekoppelt ist;

ein achtes Ausfuhrungsbeispiel des Werkstuicktisches mit zwei daran

angeordneten Rundtischen;

ein neuntes Ausfuhrungsbeispiel des Werkstucktisches mit einem mit-

tels einer Linearfuhrung relativ zur Traverse verschiebbaren Werkstuck;
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Fig. 11 ein zehntes Ausfuhrungsbeispiel des Werkstlcktisches mit einem mit-
tels einer Linearfuhrung und einer zweiten LinearfUhrung relativ zur Tra-

verse verschiebbaren Werkstuck.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht eine schematische Darstellung eines
ersten Ausfuhrungsbeispiels einer Werkzeugmaschine 1 zur spanabhebenden Be-
arbeitung von Werkstucken 2. Die Werkzeugmaschine 1 weist ein Maschinenge-

stell 3 auf, welches als Basis fur die daran angebauten Bauteile dient.

Das Maschinengestell 3 ist in Fig. 1 der Ubersichtlichkeit halber nur schematisch
dargestellt. Es sei jedoch festgehalten, dass das Maschinengestell 3 am Aufstel-
lungsort verankert sein kann. DarUber hinaus dient das Maschinengestell 3 natlr-

lich zur Aufnahme sémtlicher Bauteile der Werkzeugmaschine 1.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugmaschine 1 eine Arbeitsspindel
4 umfasst. Die Arbeitsspindel 4 kann um eine Spindelachse 5 drehbar gelagert

sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Arbeitsspindel 4 in einer Z-Achse 6 und in
einer X-Achse 7 relativ zum Maschinengestell 3 verstellbar an diesem aufgenom-

men ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 4 in einer im
rechten Winkel zur Z-Achse 6 und X-Achse 7 angeordneten Y-Achse 8 relativ zum

Maschinengestell 3 verstellbar ist.

In diesem ersten Ausfuhrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass die Z-Achse 6

horizontal angeordnet ist. Die Z-Achse 6 kann parallel zur ersten Spindelachse 5
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angeordnet sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass die X-Achse 7 ebenfalls ho-
rizontal angeordnet ist. Die X-Achse 7 kann im rechten Winkel zur Z-Achse 6 an-
geordnet sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Y-Achse 8 vertikal ausge-

richtet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Arbeitsspindel 4 zur Aufnahme eines Be-
arbeitungswerkzeugs 9 dient, mittels welchem das Werkstlck 2 bearbeitet werden

kann.

Wie aus Fig. 1 besonders gut ersichtlich, kann weiters vorgesehen sein, dass eine
Werkstuckspannvorrichtung 10 ausgebildet ist, welche zur Aufnahme des ersten
Werkstlckes 2 dient.

Die Werkstuckspannvorrichtung 10 kann einen Werkstucktisch 11 aufweisen. Der
Werkstlcktisch 11 kann um eine Werkstucktischschwenkachse 12 schwenkbar
am Maschinengestell 3 gelagert sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
die Werkstucktischschwenkachse 12 horizontal ausgerichtet ist. Bevorzugt kann
vorgesehen sein, dass die Werkstucktischschwenkachse 12 parallel zu einer hori-

zontalen X-Achse 7 ausgerichtet ist.

In einem weiteren, nicht dargestellten Ausfuhrungsbeispiel, kann auch vorgesehen
sein, dass die Arbeitsspindel 4 oberhalb oder unterhalb des Werkstucktisches 11
angeordnet ist und die Spindelachse 5 der Arbeitsspindel 4 vertikal ausgerichtet
ist. In diesem Fall ist das Koordinatensystem im Vergleich zur Darstellung der Fig.
1 um 90° um die X-Achse 7 verkippt, sodass die Z-Achse 6 vertikal ausgerichtet ist
und parallel zur Spindelachse 5 liegt und die X-Achse 7 und die Y-Achse 8 hori-

zontal ausgerichtet sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine erste Schwenklagerung 13 und eine
zweite Schwenklagerung 14 ausgebildet sind, mittels welcher der Werkstucktisch
11 um die erste Schwenkachse 12 schwenkbar am Maschinengestell 3 aufgenom-

men ist.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass zumindest ein Schwenkmotor 15 ausgebildet
ist, mittels welchem der Werkstucktisch 11 um die erste Schwenkachse 12 ge-
schwenkt werden kann. Der Schwenkmotor 15 kann an einer der beiden Schwen-

klagerungen 13, 14 angeordnet sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der Werkstucktisch 11 eine Traverse 16 um-
fasst, welche parallel zur Werkstucktischschwenkachse 12 angeordnet ist. Weiters
kann vorgesehen sein, dass der Werkstucktisch 11 einen ersten Schenkel 17 um-
fasst, mittels welchem die Traverse 16 mit der ersten Schwenklagerung 13 gekop-
pelt ist und einen zweiten Schenkel 18 umfasst, mittels welchem die Traverse 16

mit der zweiten Schwenklagerung 14 gekoppelt ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am Werkstucktisch 11 ein Rundtisch 19 an-
geordnet ist, welcher um eine Rundtischschwenkachse 20 schwenkbar am Werk-
stucktisch 11 gelagert ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Rund-

tisch 19 an der Traverse 16 angeordnet ist.

Weiters kann eine Maschinensteuerung 21 ausgebildet sein, welche zur Ansteue-

rung der einzelnen Antriebe der Werkzeugmaschine 1 dient.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das Werkstlck 2,
wenn es am Werkstucktisch 11 aufgenommen ist, in einem Werkstuckabstand 22
zur Werkstucktischschwenkachse 12 angeordnet ist. GemanR der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Werkstlckabstand 22 wahrend des Betriebs der Werk-

zeugmaschine 1 einstellbar bzw. veranderbar ist.

Dies kann in einer ersten Ausfuhrungsvariante dadurch erreicht werden, dass ein
Abstand 23 der Traverse 16 zur Werkstucktischschwenkachse 12 verandert wird.
Hierzu gibt es verschiedene Mdglichkeiten, welche in den weiteren Ausfuhrungs-
beispielen gemal den Fig. 2 bis 6 und 8 noch naher beschrieben und dargestellt

werden.

In einer alternativen Ausflhrungsvariante ist es auch denkbar, dass der Werk-

stuckabstand 22 durch Verstellung eines Rundtischabstandes 24 des Rundtisches
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19 zur Traverse 16 einstellbar ist. Die Ausfuhrungsvarianten hierzu sind in der Fig.

7 beschrieben und dargestellt.

In weiteren Ausfuhrungsvarianten ist es auch denkbar, dass das Werkstuck 2 pa-
rallel zur Oberflache des Werkstucktisches 11 verschoben wird. Dies kann bei-
spielsweise eine Verschiebung entlang der Z-Achse 6 oder eine Verschiebung
entlang der X-Achse 7 sein. Die Ausfuhrungsvarianten hierzu sind in den Figuren

9 bis 11 beschrieben und dargestellt.

Natdrlich ist es auch denkbar, dass zur Veranderung des Werkstlckabstandes 22
sowohl der Abstand 23 der Traverse 16 verstellt wird als auch der Rundtischab-
stand 24 verstellt wird. Somit kénnen die einzelnen Merkmale der Ausfuhrungsva-
rianten der Fig. 2 bis 6 und 8 sowie der Ausfuhrungsvariante der Fig. 7 miteinan-

der kombiniert werden.

Weiters ist es auch denkbar, dass zur Veranderung der Position des Werkstlckes
relativ zum Werkstucktisch 11 sowohl der Abstand 23 der Traverse 16 verstellt
wird als auch der Rundtischabstand 24 verstellt wird und auch eine Verschiebung
des Werkstuickes entlang der Z-Achse 6 oder eine Verschiebung entlang der X-

Achse 7 stattfindet. Somit konnen die einzelnen Merkmale der Ausfuhrungsvarian

ten der Fig. 2 bis 6 und 8 sowie der Ausfuhrungsvariant der Fig. 7, sowie der Aus-

fuhrungsvarianten der Figuren 9 bis 11 miteinander kombiniert werden.

Fig. 2 zeigt ein erstes Ausflhrungsbeispiel zur Verstellung des Abstandes 23 der
Traverse zur Werkstlcktischschwenkachse 12 in einem schematischen Aufriss,
wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnun-
gen wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet werden. Um unnétige Wieder-
holungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in der vorangegan-

genen Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel 17 und
der zweite Schenkel 18 starr mit der Traverse 16 gekoppelt sind. Zur Verstellung
des Abstandes 23 kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel 17 relativ zur

ersten Schwenklagerung 13 des Werksttcktisches 11 verschoben wird und dass
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der zweite Schenkel 18 relativ zur zweiten Schwenklagerung 14 des Werkstuckti-
sches 11 verschoben wird. Dies kann beispielsweise durch eine Kopplung des
ersten Schenkels 17 mit der ersten Schwenklagerung 13 des Werkstucktisches 11
mittels einer ersten Linearfuhrung erfolgen. Weiters kann vorgesehen sein, dass
der zweite Schenkel 18 mittels einer zweiten Linearfuhrung mit der zweiten

Schwenklagerung 14 des Werkstucktisches 11 gekoppelt ist.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass eine erste Antriebseinheit 25 ausgebil-
det ist, mittels welcher der erste Schenkel 17 relativ zur ersten Schwenklagerung
13 verstellbar ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass eine zweite Antriebseinheit
26 ausgebildet ist, mittels welcher der zweite Schenkel 18 relativ zur zweiten

Schwenklagerung 14 des Werksttcktisches 11 verstellbar ist.

Die erste Antriebseinheit 25 kann mit einem ersten Spindelantrieb 27 gekoppelt
sein. Die zweite Antriebseinheit 26 kann mit einem zweiten Spindelantrieb 28 ge-
koppelt sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Spindelantriebe 27, 28
jeweils eine Stellspindel umfassen, welche mit einer Spindelmutter zusammen-

wirkt.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste Antriebseinheit 25
und die zweite Antriebseinheit 26 im Werkstucktisch 11 angeordnet sind. Insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass die erste Antriebseinheit 25 und die zweite
Antriebseinheit 26 in der Traverse 16 des Werkstlcktisches 11 angeordnet sind.
Die Spindeln des Spindelantriebes 27, 28 kénnen hierbei in den Schenkeln 17, 18
des Werkstucktisches 11 angeordnet sein. Die damit korrespondierenden Spindel-
muttern kdnnen mit der ersten Schwenklagerung 13 bzw. der zweiten Schwenkla-

gerung 14 gekoppelt sein.

In der Fig. 3 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 und 2 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 hingewie-

sen bzw. Bezug genommen.

16 /36
A2024/89430-AT



16

Gemal dem weiteren Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 kann vorgesehen sein,
dass eine zentrale Antriebseinheit 29 ausgebildet ist, welche zum Antreiben so-
wohl des ersten Spindelantriebes 27 als auch des zweiten Spindelantriebes 28
dient. Hierbei kénnen entsprechende Verteilgetriebe ausgebildet sein, mittels wel-
chem die Antriebskraft der zentralen Antriebseinheit 29 zum ersten Spindelantrieb

27 bzw. zum zweiten Spindelantrieb 28 geleitet werden kénnen.

Ansonsten kann das Ausfuhrungsbeispiel gemal Fig. 3 einen ahnlichen Aufbau
aufweisen, wie dies bereits in Zusammenhang mit dem Ausfuhrungsbeispiel nach

Fig. 2 beschrieben wurde.

In der Fig. 4 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 3 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste Antriebseinheit 25
in der ersten Schwenklagerung 13 angeordnet ist. Weiters kann vorgesehen sein,
dass die zweite Antriebseinheit 26 in der zweiten Schwenklagerung 14 angeordnet

ist.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass am ersten Schenkel 17 eine erste
Zahnstange 30 angeordnet ist. Die erste Zahnstange 30 kann mit einem ersten
Ritzel 31 in Eingriff stehen, welches mit der ersten Antriebseinheit 25 gekoppelt
ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass am zweiten Schenkel 18 eine zweite
Zahnstange 32 angeordnet ist. Die zweite Zahnstange 32 kann mit einem zweiten
Ritzel 33 in Eingriff stehen, welches mit der zweiten Antriebseinheit 26 gekoppelt

ist.

In der Fig. 5 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile

gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
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Fig. 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 4 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel 17 um
die Werkstucktischschwenkachse 12 schwenkbar, jedoch bezuglich der ersten
Schwenklagerung 13 unverschieblich an der ersten Schwenklagerung 13 aufge-
nommen ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass der zweite Schenkel 18 um die
Werkstucktischschwenkachse 12 schwenkbar, jedoch bezuglich der zweiten
Schwenklagerung 14 nicht verschiebbar an der zweiten Schwenklagerung 14 an-

geordnet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Traverse 16 relativ zum ersten Schenkel
17 und relativ zum zweiten Schenkel 18 verschiebbar an diesem angeordnet ist.
Hierbei kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel 17 und die Traverse 16
bzw. der zweite Schenkel 18 und die Traverse 16 jeweils mittels einer Linearfuh-

rung miteinander gekoppelt sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass im ersten Schenkel 17 die erste Antriebsein-
heit 25 aufgenommen ist, welche mit dem ersten Spindelantrieb 27 gekoppelt ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass im zweiten Schenkel 18 die zweite Antriebs-
einheit 26 aufgenommen ist, welche mit dem zweiten Spindelantrieb 28 gekoppelt

ist.

In der Fig. 6 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 5 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 5 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel 17 und
der zweite Schenkel 18 teleskopierbar ausgebildet sind, wodurch die Lange des

ersten Schenkels 17 und des zweiten Schenkels 18 verstellt werden kann.
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Auch bei einer derartigen Ausfuhrungsvariante kann die erste Antriebseinheit 25
bzw. die zweite Antriebseinheit 26 bzw. auch eine zentrale Antriebseinheit 29 an

verschiedensten Positionen, beispielsweise in der Traverse 16 angeordnet sein.

In der Fig. 7 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 6 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 6 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 7 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Rundtisch 19 relativ zur
Traverse 16 verschiebbar an dieser aufgenommen ist. Somit kann der Rundtisch-
abstand 24 verstellt werden. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass ein Rund-
tischverstellmotor 34 ausgebildet ist, mittels welchem der Rundtisch 19 relativ zur

Traverse 16 verschoben werden kann.

Weiters ist es auch denkbar, dass der Rundtisch 19 relativ zur Traverse 16 ent-
lang der Werkstlcktischschwenkachse 12 verschiebbar an der Traverse 16 aufge-
nommen ist. Auch hierfar kann ein entsprechender Antrieb bzw. eine entspre-
chende Fuhrungsaufnahme vorgesehen sein. Dies ist in Fig. 7 nicht gesondert

dargestellt.

In der Fig. 8 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 7 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 7 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Schenkel 17 mit-
tels eines ersten Schwenkgelenkes 35 mit der Traverse 16 gekoppelt ist und der
zweite Schenkel 18 mittels eines zweiten Schwenkgelenkes 36 mit der Traverse

16 gekoppelt ist, wobei die Traverse 16 relativ zur Werkstucktischschwenkachse

19736
A2024/89430-AT



19

12 verkippbar ist. Durch diese Malinahme kann aktiv der Winkel der Traverse 16
relativ zur Werkstucktischschwenkachse 12 eingestellt werden. Somit kénnen bei-
spielsweise Verformungen der Traverse 16 bzw. weiterer Bauteile ausgeglichen
werden. Weiters kann auch vorgesehen sein, dass der Winkel der Traverse 16 re-
lativ zur Werkstucktischschwenkachse 12 aktiv verandert wird, um eine zusatzli-

che Bearbeitungsmdglichkeit am Werkstuck 2 zu erreichen.

Weiters kann auch vorgesehen sein, dass fur gréf3ere Verschwenkungen der Tra-
verse 16 relativ zur Werkstucktischschwenkachse 12 ein Langenausgleich in der

Traverse 16 vorgesehen ist, welcher in Fig. 8 nicht dargestellt ist.

In der Fig. 9 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 8 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 8 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 9 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Werkstucktisch 11 ein
weiterer Rundtisch 37 angeordnet ist, welcher um eine weitere Rundtischschwenk-
achse 38 schwenkbar am Werkstucktisch 11 gelagert ist. Insbesondere kann vor-
gesehen sein, dass der weitere Rundtisch 37 ebenfalls entlang der Werkstuck-
tischschwenkachse 12 bzw. entlang der X-Achse 7 relativ zum Werkstucktisch 11

verschiebbar ausgebildet ist.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass am Rundtisch 19 und am weiteren
Rundtisch 37 unterschiedlich grofie Werkstlcke 2 aufgenommen werden. Der
Rundtisch 19 und der weitere Rundtisch 37 kénnen hierbei am Werkstucktisch 11
so positioniert werden, dass beide Werkstucke 2 frei um die jeweilige Rundtisch-
schwenkachse 20, 38 geschwenkt werden kénnen. Damit kann der Arbeitsraum

der Werkzeugmaschine 1 bestméglich ausgenutzt werden.

Weiters ist es auch denkbar, dass bei Werkstlicken 2 mit gréRerer Lange als

Breite eine Verschiebung des Rundtisches 19 und des weiteren Rundtisches 37
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entlang der Werkstucktischschwenkachse 12 bzw. entlang der X-Achse 7 stattfin-
det, um derartige Werkstlucke 2 um 180° um die jeweilige Rundtischschwenkachse

20, 38 drehen zu kénnen.

In der Fig. 10 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 9 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 9 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

In der Fig. 10 ist der Werkstucktisch 11 in einer Draufsicht auf die Traverse 16 dar-

gestellt.

Wie aus Fig. 10 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das Werkstuck 2 mittels
einer Linearfuhrung 39 relativ zur Traverse 16 des Werkstucktisches 11 verschieb-
bar an dieser aufgenommen ist. Die Linearfuhrung kann hierbei wie aus Fig. 10 er-
sichtlich, derart ausgerichtet sein, dass eine Verschiebung des Werkstucktisches
11 in Draufsicht auf die Traverse 16 gesehen um 90° zur Werkstucktischschwenk-
achse 12 erfolgt. Das Werkstiick 2 kann somit in tangentialer Richtung zur \Werk-
stucktischschwenkachse 12 verschoben werden. Dies bringt den Vorteil mit sich,
dass bei horizontaler Lage der Traverse 16 der Hub der Arbeitsspindel 4 in der Z-
Achse 6 erganzt werden kann. Bel vertikaler Lage der Traverse 16 kann dadurch

die Verstellbarkeit der Arbeitsspindel 4 in der Y-Achse 8 ergénzt werden.

Hierbei ist es denkbar, dass das Werkstlck 2 an einem einfachen Werkstucktrager
aufgenommen ist, welcher mittels der Linearfuhrung 39 relativ zur Traverse 16 des
Werkstucktisches 11 verschiebbar an dieser aufgenommen ist. Weiters ist es na-
tarlich auch denkbar, dass das Werkstuck 2 am Rundtisch 19 aufgenommen ist,
welcher mittels der LinearfuUhrung 39 relativ zur Traverse 16 des Werkstucktisches

11 verschiebbar an dieser aufgenommen ist.
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In einer nicht gesondert dargestellten Ausfihrungsvariante kann vorgesehen sein,
dass die Linearfuhrung 39 parallel zur Werkstucktischschwenkachse 12 ausge-
richtet ist. Somit wird eine Verschiebung des Werkstlckes 2 entlang der X-Achse

7 erméglicht.

In der Fig. 11 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform des Werkstlcktisches 11 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 10 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 10 hingewie-

sen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass an der Traverse 16 des
Werkstucktisches 11 eine zweite Linearfuhrung 40 ausgebildet ist, welche in ei-
nem Winkel von 90° zur LinearfUhrung 39 angeordnet ist, wobei das Werkstuck 2
mittels einer Linearfuhrung 39 und der zweiten LinearfUhrung 40 relativ zur Tra-
verse 16 des Werkstucktisches 11 verschiebbar an dieser aufgenommen ist. So-
mit kann das Werkstuck 2 entlang der X-Achse 7 und auch in tangentialer Rich-

tung zur Werkstucktischschwenkachse 12 verschoben werden.

An dieser Stelle sei nochmal explizit darauf hingewiesen, dass die einzelnen Merk-

male der Figuren 2 bis 11 miteinander kombiniert werden kénnen.

Die beschriebenen Ausfuhrungsvarianten der Werksttcktische 11 kénnen fur jede
Werkzeugmaschine 1 und nicht nur fur eine Werkzeugmaschine 1 geman der Fig.

1 Anwendung finden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausfihrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschréankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander mdéglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.
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Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstéandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigensténdigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. séamtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréfRer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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11
12
13

14

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28

23

Bezugszeichenliste

Werkzeugmaschine
Werkstlck
Maschinengestell
Arbeitsspindel
Spindelachse

Z-Achse

X-Achse

Y-Achse
Bearbeitungswerkzeug
Werkstuckspannvorrichtung
WerkstUcktisch
Werkstucktischschwenkachse
erste Schwenklagerung Werk-
stucktisch

zweite Schwenklagerung
WerkstUcktisch
Schwenkmotor

Traverse

erster Schenkel

zweiter Schenkel

Rundtisch
Rundtischschwenkachse
Maschinensteuerung
Werkstlckabstand

Abstand

Rundtischabstand

erste Antriebseinheit

zweite Antriebseinheit
erster Spindelantrieb

zweiter Spindelantrieb

24736

29
30
31
32
33
34
35
36
37
38

39
40

zentrale Antriebseinheit
erste Zahnstange
erstes Ritzel

zweite Zahnstange
zweites Ritzel
Rundtischverstellmotor
erstes Schwenkgelenk
zweites Schwenkgelenk
weiterer Rundtisch
weitere Rundtischschwenk-
achse

Linearfuhrung

zweite Linearfuhrung
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Patentanspriiche

1. Werkzeugmaschine (1) umfassend:

- ein Maschinengestell (3);

- zumindest eine Arbeitsspindel (4), welche um eine Spindelachse (5) drehbar ge-
lagert ist;

- eine Werkstlckspannvorrichtung (10), wobei die Werkstuckspannvorrichtung
(10) einen Werkstucktisch (11) umfasst, welcher zum Aufnehmen zumindest eines
Werkstuckes (2) ausgebildet ist, wobei eine erste Schwenklagerung (13) und eine
zweite Schwenklagerung (14) ausgebildet sind, mittels welcher der Werkstucktisch
(11) um eine Werkstucktischschwenkachse (12) schwenkbar gelagert ist, wobei
der Werkstucktisch (11) eine Traverse (16) umfasst, welche parallel zur Werk-
stucktischschwenkachse (12) angeordnet ist, wobei der Werkstucktisch (11) einen
ersten Schenkel (17) umfasst, mittels welchem die Traverse (16) mit der ersten
Schwenklagerung (13) gekoppelt ist und wobei der Werkstucktisch (11) einen
zweiten Schenkel (18) umfasst, mittels welchem die Traverse (16) mit der zweiten
Schwenklagerung (14) gekoppelt ist;

- eine Maschinensteuerung (21),

dadurch gekennzeichnet, dass

das Werkstuck (2) relativ zur Werkstucktischschwenkachse (12) verschiebbar am

Werkstucktisch (11) aufgenommen ist.

2. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Werkstuckabstand (22) des Werkstuckes (2) zur Werkstlcktischschwenk-

achse (12) verstellbar ist.

3. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Abstand (23) der Traverse (16) zur Werkstlcktischschwenkachse (12)

verstellbar ist.
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4. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Schenkel (17) und der zweite Schenkel (18) des Werkstucktisches

(11) langenverstellbar ausgebildet sind.

5. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schenkel (17) und der zweite Schenkel

(18) des Werkstucktisches (11) teleskopierbar sind.

6. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schenkel (17) des Werkstucktisches (11)
verschiebbar an der ersten Schwenklagerung (13) aufgenommen ist und der
zweite Schenkel (18) des Werkstucktisches (11) verschiebbar an der zweiten

Schwenklagerung (14) aufgenommen ist.

7. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine erste Antriebseinheit (25) zur Verstellung des
ersten Schenkels (17) ausgebildet ist und eine zweite Antriebseinheit (26) zur Ver-

stellung des zweiten Schenkels (18) ausgebildet ist.

8. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Antriebseinheit (25) mit einem ersten Spindelantrieb (27) zur Ver-
stellung des ersten Schenkels (17) gekoppelt ist und die zweite Antriebseinheit
(26) mit einem zweiten Spindelantrieb (28) zur Verstellung des zweiten Schenkels

(18) gekoppelt ist.

9. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine zentrale Antriebseinheit (29) zur Verstellung des ersten

Schenkels (17) und des zweiten Schenkels (18) ausgebildet ist.
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10. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass am Werkstucktisch (11) ein Rundtisch (19) ange-
ordnet ist, welcher um eine Rundtischschwenkachse (20) schwenkbar am Werk-
stucktisch (11) gelagert ist, wobei ein Rundtischabstand (24) des Rundtisches (19)
zur Traverse (16) verstellbar ist, wobei ein Rundtischverstellmotor (34) ausgebildet

ist, welcher zum Verstellen des Rundtischabstandes (24) dient.

11. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstuck (2) parallel zur Werksttcktisch-

schwenkachse (12) verschiebbar am Werkstucktisch (11) aufgenommen ist.

12. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass am Werkstucktisch (11) ein Rundtisch (19) angeordnet ist, welcher um eine
Rundtischschwenkachse (20) schwenkbar am Werkstucktisch (11) gelagert ist,
wobei der Rundtisch (19) entlang der Werkstucktischschwenkachse (12) relativ

zum Werkstucktisch (11) verschiebbar ausgebildet ist.

13. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass am Werkstucktisch (11) ein weiterer Rundtisch (37) angeordnet ist, welcher
um eine weitere Rundtischschwenkachse (38) schwenkbar am Werkstucktisch
(11) gelagert ist, wobei der weitere Rundtisch (37) entlang der Werkstucktisch-

schwenkachse (12) relativ zum Werkstlcktisch (11) verschiebbar ausgebildet ist.

14. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Schenkel (17) mittels eines ersten
Schwenkgelenkes (35) mit der Traverse (16) gekoppelt ist und der zweite Schen-
kel (18) mittels eines zweiten Schwenkgelenkes (36) mit der Traverse (16) gekop-
pelt ist, wobei die Traverse (16) relativ zur Werkstucktischschwenkachse (12) ver-

Kippbar ist.
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15. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstuck (2) mittels einer Linearfuhrung (39)
relativ zur Traverse (16) des Werkstucktisches (11) verschiebbar an dieser aufge-

nommen ist.

16. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Traverse (16) des Werkstucktisches (11) eine zweite Linearflhrung
(40) ausgebildet ist, welche in einem Winkel von 90° zur LinearfUhrung (39) ange-
ordnet ist, wobei das Werkstuck (2) mittels einer Linearfuhrung (39) und der zwei-
ten Linearfuhrung (40) relativ zur Traverse (16) des Werkstucktisches (11) ver-

schiebbar an dieser aufgenommen ist.

17. Verfahren zum Betreiben einer Werkzeugmaschine (1) mit einem Ma-
schinengestell (3), einer Arbeitsspindel (4), welche um eine Spindelachse (5) dreh-
bar gelagert ist, und einer Werksttckspannvorrichtung (10), wobei die Werk-
stuckspannvorrichtung (10) einen Werkstucktisch (11) umfasst, welcher zum Auf-
nehmen zumindest eines Werkstuckes (2) ausgebildet ist, wobei eine erste
Schwenklagerung (13) und eine zweite Schwenklagerung (14) ausgebildet sind,
mittels welcher der Werkstucktisch (11) um eine Werkstucktischschwenkachse
(12) schwenkbar gelagert ist, wobei der Werksttcktisch (11) eine Traverse (16)
umfasst, welche parallel zur Werkstucktischschwenkachse (12) angeordnet ist,
wobei der Werkstucktisch (11) einen ersten Schenkel (17) umfasst, mittels wel-
chem die Traverse (16) mit der ersten Schwenklagerung (13) gekoppelt ist und
wobei der Werkstucktisch (11) einen zweiten Schenkel (18) umfasst, mittels wel-
chem die Traverse (16) mit der zweiten Schwenklagerung (14) gekoppelt ist, um-
fassend die Verfahrensschritte:

- Bearbeiten des ersten Werkstuckes (2) mittels der ersten Arbeitsspindel (4);
dadurch gekennzeichnet, dass

ein Werkstuckabstand (22) des Werkstuckes (2) zur Werkstucktischschwenkachse
(12) verstellt wird.
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18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stuckabstand (22) des Werkstlckes (2) zur Werkstucktischschwenkachse (12)
verstellt wird, wenn der Werkstucktisch (11) um einen Winkel gré3er 80° um die

Werkstucktischschwenkachse (12) verschwenkt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Verschwenken des Werkstuckes (2) um eine Rundtischschwenkachse (20)

das Werkstuck (2) parallel zur Werkstucktischschwenkachse (12) verschoben

wird.

29736
A2024/89430-AT



Fig.1

" 20

Fill Gesellschaft m.b.H.

30/36



Fig.2

T~
s\

Fig.3
17 0 18
/ / & "
13 | 12 ]

/ / /
- THIH - /:: - /:_/2 - L 1 -
—— L \\f

27/L|_ / ( JJ

23 /
29 16) \

Fill Gesellschaft m.b.H.

31/36



14
13
/ 3 /12 n__ |/ /
) (A VAN =y
/|: — v~ 1 — TUpF—
25 — 2
id
~ (\ - 26
23 16 \
11
Fig.5
14
1/3 17 /12 18 /
{ / ( {
L _ VAR N

21

32/36

16

ARY

Fill Gesellschaft m.b.H.



11 _ _ . _[OrC
i
i) [ m{] —
//' . \\\
27/ 1l 23 | . il 28
[ N
\\) [ VvV
) | L\
16 26 "
Fig.7 y

N
w
BV,

—
o~ g
N
o~
w
£~ A
~3

Fill Gesellschaft m.b.H.

33/36



b 1 / ’ 18 ]
| ) A
i L I VAR N
——— __[']__ [ —_[-]_— S
pd i 23 | - | :\\ 28

717 R
o
~

Fill Gesellschaft m.b.H.

34/36



10 O
2
3 22
5]
/ .S
% g il
) A
\\
A \ 9
1 .
23 o 7
g
11 20 )
19
16 37 38
18
%15 3
Y
8
:
I % X

Fill Gesellschaft m.b.H.

35/36




Fig- 11
39 L 16
S S B | &
I | NLIL
— _ L _ _
=

36/36

Fill Gesellschaft m.b.H.



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - DESCRIPTION
	Page 17 - DESCRIPTION
	Page 18 - DESCRIPTION
	Page 19 - DESCRIPTION
	Page 20 - DESCRIPTION
	Page 21 - DESCRIPTION
	Page 22 - DESCRIPTION
	Page 23 - DESCRIPTION
	Page 24 - DESCRIPTION
	Page 25 - DESCRIPTION
	Page 26 - CLAIMS
	Page 27 - CLAIMS
	Page 28 - CLAIMS
	Page 29 - CLAIMS
	Page 30 - CLAIMS
	Page 31 - DRAWINGS
	Page 32 - DRAWINGS
	Page 33 - DRAWINGS
	Page 34 - DRAWINGS
	Page 35 - DRAWINGS
	Page 36 - DRAWINGS
	Page 37 - DRAWINGS

