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(54) Bestickungsvorrichtung fiir eine CAD/CAM-Fréaseinrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Bestlickungsvorrichtung (2)
fur eine CAD/CAM- Fréseinrichtung (1), wobei die
CAD/CAM-Fraseinrichtung (1) eine Spannvorrichtung
(3) fur einen zu bearbeitenden Formrohling (4) und
eine WerkzeughalterunQ (5) far ein
Bearbeitungswerkzeug (6) und/oder eine
Inspektionsvorrichtung aufweist, umfassend
- ein Magazin (7) mit wenigstens zwei Lagerstallen
(8) zur Lagerung von Formrohlingen (4) und/oder
bearbeiteten Werkstlicken,

- eine Transportvorrichtung zur Aufnahme eines
Formrohlings (4) aus einer der wenigstens zwei
Lagerstallen (8) des Magazins (7) und zum Transport
des aufgenommenen Formrohlings (4) zu einer
Ubergabeposition, in welcher der Formrohling (4) an
die Spannvorrichtung (3) der CAD/CAM-Frasein:
richtung (1) Ubergebbar ist und/oder zur Aufhahme
eines  bearbeiteten = Werkstlickes  aus  der
Ubergabeposition und  zum  Transport des
bearbeiteten Werkstlickes zu einer der wenigstens
zwei Lagerstallen (8),

- eine Steuervorrichtung zum Ansteuern wenigstens
der Transportvorrichtung zum Durchfihren des
Aufnahme- und Transportvorganges, wobei die
Steuervorrichtung einen Betriebsmodus aufweist, in
welchem die  WerkzeughalterunQ (5) als
Transportvorrichtung  ansteuerbar ist und eine
CAD/CAM- Fréaseinrichtung (1) mit einer solchen
Bestlickungsvorrichtung (2).
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft eine Bestlickungsvorrichtung (2) fir eine CAD/CAM-
Fraseinrichtung (1), wobei die CAD/CAM-Fréseinrichtung (1) eine Spannvorrichtung
(3) fur einen zu bearbeitenden Formrohling (4) und eine Werkzeughalterung (5) far
ein Bearbeitungswerkzeug (6) und/oder eine Inspektionsvorrichtung aufweist,
umfassend

- ein Magazin (7) mit wenigstens zwei Lagerstellen (8) zur Lagerung von
Formrohlingen (4) und/oder bearbeiteten Werkstucken,

- eine Transportvorrichtung zur Aufnahme eines Formrohlings (4) aus einer der
wenigstens zwei Lagerstellen (8) des Magazins (7) und zum Transport des
aufgenommenen Formrohlings (4) zu einer Ubergabeposition, in welcher der
Formrohling (4) an die Spannvorrichtung (3) der CAD/CAM-Fréseinrichtung (1)
Ubergebbar ist und/oder zur Aufnahme eines bearbeiteten Werkstiickes aus
der Ubergabeposition und zum Transport des bearbeiteten Werkstiickes zu
einer der wenigstens zwei Lagerstellen (8),

- eine Steuervorrichtung zum Ansteuern wenigstens der Transportvorrichtung
zum Durchfuhren des Aufnahme- und Transportvorganges,

wobei die Steuervorrichtung einen Betriebsmodus aufweist, in welchem die
Werkzeughalterung (5) als Transportvorrichtung ansteuerbar ist und eine CAD/CAM-
Fréaseinrichtung (1) mit einer solchen Bestiickungsvorrichtung (2).

(Fig. 3)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bestiickungsvorrichtung flr eine CAD/CAM-
Fraseinrichtung, wobei die CAD/CAM-Fraseinrichtung eine Spannvorrichtung far
einen zu bearbeitenden Formrohling und eine Werkzeughalterung fur ein
Bearbeitungswerkzeug und/oder eine Inspektionsvorrichtung aufweist, umfassend

- ein Magazin mit wenigstens zwei Lagerstellen zur Lagerung von
Formrohlingen und/oder bearbeiteten Werkstticken,

- eine Transportvorrichtung zur Aufnahme eines Formrohlings aus einer der
wenigstens zwei Lagerstellen des Magazins und zum Transport des
aufgenommenen Formrohlings zu einer Ubergabeposition, in welcher der
Formrohling an die Spannvorrichtung der CAD/CAM-Fréaseinrichtung
Ubergebbar ist und/oder zur Aufnahme eines bearbeiteten Werkstlickes aus
der Ubergabeposition und zum Transport des bearbeiteten Werkstiicks zu
einer der wenigstens zwei Lagerstellen,

- eine Steuervorrichtung zum Ansteuern wenigstens der Transportvorrichtung
zum Durchfliihren des Aufnahme- und Transportvorganges,

sowie eine CAD/CAM-Fréseinrichtung mit einer derartigen Bestlckungsvorrichtung.

Derartige CAD/CAM-Fréseinrichtungen kommen insbesondere bei der Herstellung
zahntechnischer Werksticke durch Frasen von Formrohlingen zum Einsatz. Die
Formrohlinge kénnen beispielweise aus teilgesintertem Zirkon (ZrO,), Titan,
Kunststoff usw. bestehen.

Die Bearbeitung eines Formrohlings kann durchaus eine oder mehrere Stunden in
Anspruch nehmen. Um eine Automation des Bearbeitungsverfahrens zu erreichen,
ist es bereits bekannt, Bestlickungsvorrichtungen vorzusehen, durch welche die
Spannvorrichtung der CAD/CAM-Fréaseinrichtung automatisch mit neuen
Formrohlingen bestiickbar ist und die auch zum Entfernen der fertig gefrasten
Werkstucke dienen.

CAD/CAM-Fraseinrichtungen mit solchen Bestilickungsvorrichtungen sind konstruktiv
aufwendiger als solche ohne Bestlickungsvorrichtungen, welche manuell bestlckt
werden mussen, da eine gesonderte Transportvorrichtung vorgesehen werden muss,

welche die Formrohlinge aus einem Magazin zu der Spannvorrichtung transportiert.

2/17




b 73635 36/fr

T TR

In der vorliegenden Offenbarung wird die Werkzeughalterung manchmal synonym
auch als Spindel bezeichnet.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Bestlickungsvorrichtung bzw. eine CAD/CAM-
Fréaseinrichtung mit einer solchen Bestiickungsvorrichtung bereitzustellen, bei
welcher die Méglichkeit einer automatischen Bestiickung der Spannvorrichtung der
CAD/CAM-Fréseinrichtung bei geringerem konstruktivem Aufwand als beim Stand
der Technik gegeben ist.

Diese Aufgabe wird durch eine Bestlckungsvorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und eine CAD/CAM-Friseinrichtung mit einer solchen
Bestlickungsvorrichtung gelost.

Erfindungsgeman kann also die ohnehin vorhandene Werkzeughalterung als
Transportvorrichtung fir die automatische Aufnahme und den Transport der
Formrohlinge aus dem Magazin zur Spannvorrichtung der CAD/CAM-Fréaseinrichtung
und/oder fir die automatische Aufnahme und den Transport der bearbeiteten
Werkstucke von der Spannvorrichtung zu einer Lagerstelle des Magazins verwendet
werden. Es entféllt die Notwendigkeit eine gesonderte Transportvorrichtung

vorzusehen.

Es kann natrlich vorgesehen sein, dass der Betriebsmodus, in welchem die
Werkzeughalterung als Transportvorrichtung ansteuerbar ist, der einzige
Betriebsmodus oder ein Standard- (Default-) Betriebsmodus der CAD/CAM-
Fraseinrichtung ist. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass dieser Betriebsmodus
entweder werkseitig oder Benutzerwunsch freigeschalten werden muss und/oder
dass der Benutzer in diesen Betriebsmodus hinein bzw. aus diesem heraus wechseln
kann.

Die in dieser Offenbarung meist gewahite Beschrénkung auf ein zahntechnisches

Werkstlck ist nicht unbedingt erforderlich. Eine erfindungsgemafe
Bestuickungsvorrichtung bzw. eine erfindungsgemaBe CAD/CAM-Fréseinrichtung
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kann auch flr nicht zahntechnische Werks.t.ijcke eingesetzt werden, wie zum Beispiel
in der Feinmechanik (Uhrenbau oder dergleichen).

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
definiert.

Um eine Beschadigung der CAD/CAM-Fraseinrichtung oder des zahntechnischen
Werkstlickes durch Verwendung falscher Komponenten zu vermeiden, kann
vorgesehen sein, dass der Betriebsmodus in welchem die Werkzeughalterung als
Transportvorrichtung angesteuert wird, nur dann aktiviert werden kann, wenn eine
optional vorgesehene Sensorvorrichtung festgestelit hat, dass korrekte Komponenten
vorhanden sind. Zum Beispiel sind Formrohlinge beim Stand der Technik bereits mit
Transpondern versehen, die von der Sensorvorrichtung ausgelesen und oder
beschrieben werden kénnen. Detektiert die Sensorvorrichtung das Vorhandensein
eines falschen Formrohlings kann dann beispielsweise der Transport dieses
Formrohlings durch die Werkzeughalterung verhindert werden. ‘

Die Transportvorrichtung muss naturlich nicht einstiickig in dem Sinn ausgebildet
sein, dass sowohl Aufnahme als auch Transport durch denselben Bauteil erfolgen.
Zum Beispiel kénnte die Transportvorrichtung einen ersten Greifer aufweisen,
welcher einen Formrohling aus seiner Lagerstelle im Magazin entnimmt und in eine
Position verfahrt, auch welcher ein zweiter Greifer den Formrohling tbernehmen und
zur Spannvorrichtung transportieren kann.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die Formrohlinge und/oder die
bearbeiteten Werkstiicke in den wenigstens zwei Lagerstellen des Magazins durch
vorzugweise scheibenférmige Halteelemente lagerbar sind. In diesem Sinne kdnnen
also die Halteelemente mit den Formrohlingen in vorbestlckter Form im Magazin
gelagert werden. Dies erleichtert sowohl den Aufnahmevorgang als auch die
Ubergabe der Formrohlinge an die Spannvorrichtung.

Ganz allgemein kann die Spannvorrichtung mit einer Schnellspanneinrichtung fir die
Formrohlinge, insbesondere flr die Halteelemente, versehen sein.
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Kommen Halteelemente zum Einsatz ist es besonders vorteilhaft, wenn die

Halteelemente jeweils mit einem Spannstift versehen sind, welcher in einer
Aufnahme der Werkzeughalterung einspannbar ist. Auf diese Weise kann auf eine
gesonderte Haltevorrichtung fur die Halteelemente verzichtet werden, da einfach die
ohnehin vorhandene Aufnahme der Werkzeughalterung, welche an sich zur
Aufnahme der Bearbeitungswerkzeuge (zum Beispiel Frasstifte) und/oder
Inspektionsvorrichtungen dient, verwendet werden kann.

Aber auch wenn keine Halteelemente zum Einsatz kommen, kann ein derartiger
Spannstift, welcher die oben beschriebenen Vorteile aufweist, vorgesehen sein. In
diesem Fall kann der Spannstift zum Beispiel unmittelbar am Formrohling befestigt
werden (zum Beispiel vor allem dann, wenn der Formrohling aus einem metallischen
Werkstoff, zum Beispiel Titan, Chromkobalt, oder ganz allgemein aus einem
hinreichend festen Werkstoff besteht).

Naturlich kann aber ganz allgemein vorgesehen sein, die Werkzeughalterung mit
einer gesonderten Haltevorrichtung fur die Formrohlinge bzw. fir die Halteelemente,
falls solche zum Einsatz kommen, zu versehen. Auch in diesem Fall wiirde man sich
eine gesonderte Bewegungsachse flr die Transportvorrichtung einsparen.

An sich kann vorgesehen sein, dass die Werkzeughalterung alle Lagerstellen des
Magazins abfahren kann, um die jeweiligen Formrohlinge bzw. Halteelemente zu
entnehmen und/oder nach erfolgter Bearbeitung die bearbeiteten Werkstticke wieder
einzulagern.

Es ist aber besonders bevorzugt vorgesehen, dass die Bestlickungsvorrichtung eine
Antriebsvorrichtung aufweist, durch welche jeweils eine Lagerstelle des Magazins in
eine Aufnahmeposition der Werkzeughalterung verfahrbar ist. Hierdurch wird
erreicht, dass die Werkzeughalterung nur mehr eine definierte Aufnahmeposition
anfahren muss, da die Lagerstellen des Magazins durch die Antriebsvorrichtung
nacheinander in die Aufnahmeposition verfahren werden kénnen. Es versteht sich
von selbst, dass die Aufnahmeposition nattrlich auch zum Einlagern bereits
bearbeiteter Formrohlinge, das heif3t, bearbeitete Werkstiicke (sei es in isolierter

Form oder noch eingespannt in die Halteelemente) verwendet werden kann.
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Es kann vorgesehen sein, dass das Magazin als ein durch die Antriebsvorrichtung
drehbarer Revolver ausgebildet ist. Alternativ kénnte natlrlich auch eine Ausbildung
als ein durch die Antriebsvorrichtung verschiebbarer Schiitten oder dergleichen
vorgesehen sein.

Es kann weiters vorgesehen sein (unabhéngig davon, ob das Magazin eine
Antriebsvorrichtung aufweist oder nicht), dass das Magazin wenigstens eine Position
fir zumindest ein Bearbeitungswerkzeug und/oder eine Inspektionsvorrichtung
aufweist. Die Werkzeughalterung bzw. Spindel kann zum Beispiel nach erfolgtem
Transport eines Formrohlings zur Spannvorrichtung erneut zum Magazin verfahren,
um ein benétigtes Bearbeitungswerkzeug aufzunehmen. Ist bekannt, dass die
Herstellung eines bestimmten zahntechnischen Werkstlickes mehr als ein
Bearbeitungswerkzeug benétigt, kdnnen entsprechend viele Positionen im Magazin
vorgesehen sein, in welchen die bendtigten Bearbeitungswerkzeuge bereitgestelit
werden. In diesem Fall kann die Werkzeughalterung wahrend der Bearbeitung eines
Formrohlings durch Verfahren zum Magazin die Bearbeitungswerkzeuge tauschen.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass fir wenigstens zwei unterschiedliche
Lagerstellen (vorzugsweise fir jede Lagerstelle) wenigstens eine Position fir
zumindest ein Bearbeitungswerkzeug und/oder eine Inspektionsvorrichtung
vorgesehen ist. Dies ist zum Beispiel (aber nicht nur dann) vorteilhaft, wenn
unterschiedliche aus den Formrohlingen herzustellende zahntechnische Werkstiicke
unterschiedliche Bearbeitungswerkzeuge bendtigen, da dann in unmittelbarer Ndhe
des jeweiligen Formrohlings das bzw. die benétigten Bearbeitungswerkzeuge
bereitgestellt werden kann.

Es kann vorgesehen sein, dass die CAD/CAM-Fraseinrichtung zumindest eine
Inspektionsvorrichtung (zum Beispiel eine optische Kamera) aufweist, durch welche

wenigstens eine der wenigstens zwei Lagerstellen iberwachbar ist.

Diese kann dazu verwendet werden, die Bestlickung der Lagerstelle(n) zu erkennen.
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Die optische Kamera kann feststellen, ob ein von der Werkzeughalterung aus einer
der wenigstens zwei Lagerstellen entnommenes Bearbeitungswerkzeug korrekt
gewaéhlt wurde (zum Beispiel (iber entsprechende optische Markierungen des
Bearbeitungswerkzeug, wie einen Strichcode) und/oder wie groB3 (gegebenenfalls
auch quantitativ gemessen) der Verschlei3 des entnommenen
Bearbeitungswerkzeugs ist.

Der Bearbeitungsbereich der CAD/CAM-Fréaseinrichtung kann so ausgebildet sein,
dass die Spannvorrichtung eine Lagervorrichtung aufweist, die um eine (zweite)
Drehachse an einem Maschinenrahmen der CAD/CAM-Fraseinrichtung drehbar
angeordnet ist. An der Lagervorrichtung ist wiederum drehbar um eine (erste)
Drehachse, welche vorzugsweise rechtwinklig zur zweiten Drehachse verléuft, eine
Tréagerplatte zur Aufnahme des Formrohlings angeordnet.

Ganz besonders bevorzugt ist bei der Verwendung von Halteelementen fir die
Formrohlinge vorgesehen, dass die Halteelemente selbst, nach Befestigung an der
Spannvorrichtung als Tragerplatte dienen.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich anhand der Figuren
sowie der dazugehérigen Figurenbeschreibung.

Alle Figuren zeigen verschiedene Ansichten bzw. Detailansichten ein und desselben
Ausflhrungsbeispiels der Erfindung. Es versteht sich von selbst, dass dieses
Ausfiihrungsbeispiel im Rahmen der Anspriiche bzw. der obigen Beschreibung
modifiziert werden kann.

Die Figuren zeigen eine CAD/CAM-Fréseinrichtung 1 mit einer Spannvorrichtung 3
flr einen Formrohling 4 sowie eine Werkzeughalterung (Spindel) 5, in welcher ein
Bearbeitungswerkzeug 6 zur Bearbeitung des in der Spannvorrichtung 3
eingespannten Formrohlings 4 befestigt werden kann.

Es handelt sich um eine 5-Achs-CAD/CAM-Fréseinrichtung 1, wobei die Achsen bei

diesem Ausflhrungsbeispiel wie folgt gewahlt sind (die Aufteilung und/oder die
Anzahl der Achsen kénnte auch anders erfolgen):
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Die Spannvorrichtung 3 weist eine Tragerplatte 13 auf, welche um eine erste
Drehachse 14 drehbar an einer Lagervorrichtung 16 angeordnet ist. Die
Lagervorrichtung ihrerseits ist um eine zweite Drehachse 15 drehbar an einem
Maschinenrahmen der CAD/CAM-Fréseinrichtung 1 angeordnet. Die Motoren,
welche die jeweiligen Drehbewegungen bewirken, sind hier nicht gezeigt, da sie dem
Stand der Technik entsprechen.

Die Werkzeughalterung 5 ist in der H6he entlang einer Achse Z und in einer Ebene
rechtwinklig zur Achse Z um die zueinander rechtwinklig angeordneten Achsen X und
Y verfahrbar. Wieder ist bzw. sind der bzw. die fur das Verfahren notwendige(n)
Motor(en) nicht gezeigt, da er bzw. sie dem Stand der Technik entsprechen.

Es ist eine Bestiickungsvorrichtung 2 vorgesehen mit einem Magazin 7, weiches in
diesem Ausfuhrungsbeispiel vierzehn Lagerstellen 8 aufweist. Jede Lagerstelle 8
weist ein Halteelement 9 auf, welches im gezeigten Zustand des
Bearbeitungsvorganges nur einen unbearbeiteten Formrohling 4 tragt. Nach erfolgter
Bearbeitung wiirden sich nur mehr bearbeitete Werkstlicke in den Halteelementen 9
und den Lagerstellen 8 befinden.

Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist das Magazin 7 als Revolver ausgebildet,
welcher um eine zentrale vertikale Drehachse verdrehbar ist.

Jedes der Halteelemente 9 ist mit einem Spannstift 10 versehen. Dieser ist so
ausgebildet, dass er in die Aufnahme 11 der Werkzeughalterung 5 passt, welche
Aufnahme 11 an sich fir ein Bearbeitungswerkzeug 6 vorgesehen ist.

Jede Lagerstelle 8 weist drei Positionen 12 fir Bearbeitungswerkzeuge 6 auf.

In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind das Magazin 7 und die Spannvorrichtung 3
derart zueinander in der CAD/CAM-Fréseinrichtung angeordnet, dass das Verfahren
der Werkzeughalterung 5 zwischen der Ubergabeposition beim Magazin 7 und der
Spannvorrichtung 3 auf méglichst einfache Weise erfolgen kann. Von der
Spannvorrichtung 3 gelangt die Werkzeughalterung 5 durch Verfahren entlang der X-
Achse zu der Ubergabeposition beim Magazin 7 bzw. zurlick.
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Durch Verfahren entlang der Z-Achse in der Ubergabeposition beim Magazin 7 kann
das Aufnehmen bzw. Einlagern eines Formrohlings 4 bzw. bearbeiteten Werkstiicks
erfolgen.

Durch Verfahren entlang der Z-Achse bei der Spannvorrichtung 3 kann das
Einspannen des Formrohlings 4 in die Spannvorrichtung 3 bzw. die Entnahme des
bearbeiteten Werkstlicks aus der Spannvorrichtung 3 erfolgen.

Beim Einspannen des Formrohlings 4 in die Spannvorrichtung 3, wird dabei der
Formrohling 4 so weit abgesenkt, bis ein an der Unterseite des Halteelements 9
angeordneter Zapfen 17 in eine Schnellspanneinrichtung der Lagervorrichtung 16
eingreift. Dieser Zapfen 17 kann anschlieBend als Welle fir die Drehung des jetzt als
Tragerplatte 13 fungierenden Halteelements 9 dienen. Um ein korrektes
Positionieren des Zapfens 17 zu gewahrleisten befindet sich zusatzlich zu der
Schnellspannvorrichtung ein Zentrierstift 18 auf der Lagervorrichtung 16.

Die Bestlickungsvorrichtung 2 ist in diesem Ausfihrungsbeispiel absichtlich so weit
getrennt vom Arbeitsbereich der CAD/CAM-Fréaseinrichtung rdumlich angeordnet,
dass ein Verschmutzen der Bestlickungsvorrichtung 2 durch bei der Bearbeitung
entstehenden Staub vermieden werden kann. Zusatzlich ist aber auch eine Blende
19 vorgesehen, welche sich um einen Teil des Umfangrandes des Revolvers des
Magazins 7 erstreckt und unabhangig vom Revolver motorisch verfahren werden
kann. Diese Blende 19 dient zuséatzlich dem Staubschutz.

Im Speziellen zeigt Figur 1 einen Bearbeitungszustand, bei welchem gerade die
Bearbeitung eines Formrohlings 4 stattfindet. Die Lagervorrichtung 16 ist um die
zweite Drehachse 15 gedreht. Im gezeigten Zustand ist das hier als Tragerplatte 13
fungierende Halteelement 9 um die erste Drehachse 14 gedreht. Die Blende 19 ist
derart positioniert, dass die Bestlckungsvorrichtung 2 vor bei der Bearbeitung
entstehenden Staub gesch(tzt ist.

In Figur 2 ist die Situation gezeigt, in welcher die Werkzeughalterung 5 gerade ein
Halteelement 9 (iber den Spannstift 10 aufnimmt. Zu diesem Zweck ist die Blende 19

9717



. 73635 36/fr

t'o;

derart weggefahren, dass die Ubergabepc.)'sitic;n fir die WerkzeUghalterung 5
zuganglich ist.

Figur 3 zeigt die Situation kurz bevor das Halteelement 9 durch die
Werkzeughalterung 5 an der Lagervorrichtung 16 befestigt wird. Hierfiir wird das
Halteelement 9 mittels des Zapfen 17 in eine entsprechende Aufnahme einer nicht
naher dargestellten, weil dem Stand der Technik entsprechenden
Schnellspanneinrichtung der Lagervorrichtung 16 eingespannt. Die gesamte
Schnellspanneinrichtung samt Zentrierstift 18 ist nicht erkennbar in der
Lagervorrichtung 16 an einem Getriebe eines Motors angeordnet. Im eingespannten
Zustand fungiert das Halteelement 9 als Trégerplatte 13, welches um den als
Drehwelle fungierenden Zapfen 17 um die erste Drehachse 14 verdreht werden
kann. Naturlich dreht auch der zur Positionierung dienende Zentrierstift 18 bei der
Drehung mit. Die Blende 19 ist als Staubschutz in jene Position verfahren, in welche
sie das Magazin 7 gegeniiber dem Bearbeitungsbereich abschirmt.

Figur 4 zeigt im Detail das Magazin 7. Erkennbar ist insbesondere auch jede
Lagerstelle 8 Platz fir ein Halteelement 9 und drei Positionen 12 fiir
Bearbeitungswerkzeuge 6 oder Inspektionsvorrichtungen bietet. Zur Verdeutlichung
ist ein Halteelement 9 hervorgehoben eingezeichnet.
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Bezugszeichenverzeichnis

1 CAD/CAM-Fréseinrichtung

2 Bestlickungsvorrichtung

3 Spannvorrichtung

4 Formrohling

5 Werkzeughalterung (Spindel)

6 Bearbeitungswerkzeug

7 Magazin

8 Lagerstelle (fur die Formrohlinge)
9 Halteelement

10  Spannstift

11 Aufnahme (der Spindel)

12 Position (flr die Bearbeitungswerkzeuge oder Inspektionsvorrichtungen)
13  Tragerplatte

14  erste Drehachse

15  zweite Drehachse

16 Lagervorrichtung

17  Zapfen

18  Zentrierstift

19  Blende

Innsbruck, am 7. Marz 2013
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Patentanspriche:

Bestlickungsvorrichtung (2) fir eine CAD/CAM-Fraseinrichtung (1), wobei die
CAD/CAM-Fréseinrichtung (1) eine Spannvorrichtung (3) fir einen zu
bearbeitenden Formrohling (4) und eine Werkzeughalterung (5) fiir ein
Bearbeitungswerkzeug (6) und/oder eine Inspektionsvorrichtung aufweist,
umfassend

- ein Magazin (7) mit wenigstens zwei Lagerstellen (8) zur Lagerung von
Formrohlingen (4) und/oder bearbeiteten Werkstiicken,

- eine Transportvorrichtung zur Aufnahme eines Formrohlings (4) aus einer der
wenigstens zwei Lagerstellen (8) des Magazins (7) und zum Transport des
aufgenommenen Formrohlings (4) zu einer Ubergabeposition, in welcher der
Formrohling (4) an die Spannvorrichtung (3) der CAD/CAM-Fraseinrichtung (1)
Ubergebbar ist und/oder zur Aufnahme eines bearbeiteten Werkstiickes aus
der Ubergabeposition und zum Transport des bearbeiteten Werkstiickes zu
einer der wenigstens zwei Lagerstellen (8),

- eine Steuervorrichtung zum Ansteuern wenigstens der Transportvorrichtung
zum Durchfuhren des Aufnahme- und Transportvorganges,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuervorrichtung einen Betriebsmodus

aufweist, in welchem die Werkzeughalterung (5) als Transportvorrichtung

ansteuerbar ist.

Bestickungsvorrichtung (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formrohlinge (4) bzw. die bearbeiteten Werkstiicke in den wenigstens zwei
Lagerstellen (8) des Magazins (7) durch vorzugweise scheibenférmige
Halteelemente (9) lagerbar sind.

Bestlckungsvorrichtung (2) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Halteelemente (9) jeweils mit einem Spannstift (10) versehen sind, welcher
in einer Aufnahme (11) der Werkzeughalterung (5) einspannbar ist.

Bestlckungsvorrichtung (2) nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Besttckungsvorrichtung (2) eine

Antriebsvorrichtung aufweist, durch welche jeweils eine Lagerstelle (8) des
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Magazins (7) in eine Aufnahmeposition der Werkzeughalterung (5) verfahrbar
ist. '

5.  Bestickungsvorrichtung (2) nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Magazin (7) wenigstens eine Position (12)
far zumindest ein Bearbeitungswerkzeug (6) und/oder eine
Inspektionsvorrichtung aufweist.

6. Bestilickungsvorrichtung (2) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
fir wenigstens zwei Lagerstellen (8) — vorzugsweise fiir jede Lagerstelle (8) —
wenigstens eine Position (12) fir zumindest ein Bearbeitungswerkzeug (6)
und/oder eine Inspektionsvorrichtung vorgesehen ist.

7.  CAD/CAM-Fréseinrichtung (1) mit einer Bestlckungsvorrichtung (2) nach
wenigstens einer der Anspriiche 1 bis 6.

8. CAD/CAM-Fraseinrichtung (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Inspektionsvorrichtung, vorzugsweise eine optische Kamera,

vorgesehen ist, durch welche wenigstens eine der wenigstens zwei Lagerstellen
(8) uberwachbar ist.

Innsbruck, 7. Marz 2013
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Fig. 2
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