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Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine (1)

umfassend:

- ein Maschinengestell (2);

- zumindest eine erste Arbeitsspindel (3), welche um
eine erste Spindelachse (4) drehbar gelagert ist;

- eine Werkstiickspannvorrichtung (23), welche zum
Aufnehmen zumindest eines ersten Werkstiickes
(9) ausgebildet ist;

- eine Maschinensteuerung (37).

dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstlickspannvorrichtung (23) einen ersten

Werkstiicktisch (24) umfasst, wobei der erste

Werkstticktisch (24) um eine erste

Werkstticktischschwenkachse (25), welche parallel zu

einer horizontalen X-Achse (6) ausgerichtet ist,

schwenkbar gelagert ist und dass

am ersten Werkstiicktisch (24) ein erster Rundtisch

(26) angeordnet ist, welcher um eine erste

Rundtischschwenkachse (27) schwenkbar am ersten

Werkstticktisch (24) gelagert ist.

Fig.1
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine (1) umfassend:

- ein Maschinengestell (2);

- zumindest eine erste Arbeitsspindel (3), welche um eine erste Spindelachse (4)
drehbar gelagert ist;

- eine Werkstluckspannvorrichtung (23), welche zum Aufnehmen zumindest eines
ersten Werkstuckes (9) ausgebildet ist;

- eine Maschinensteuerung (37).

dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstuckspannvorrichtung (23) einen ersten Werkstucktisch (24) umfasst,
wobei der erste Werkstucktisch (24) um eine erste Werkstucktischschwenkachse
(25), welche parallel zu einer horizontalen X-Achse (6) ausgerichtet ist, schwenk-
bar gelagert ist und dass

am ersten WerkstUcktisch (24) ein erster Rundtisch (26) angeordnet ist, welcher
um eine erste Rundtischschwenkachse (27) schwenkbar am ersten Werkstuck-

tisch (24) gelagert ist.

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 erste Arbeitsspindel, welche um eine erste Spindelachse drehbar
gelagert ist;

- eine Werkstuckspannvorrichtung, welche zum Aufnehmen zumindest eines ers-
ten Werkstlckes ausgebildet ist;

- eine Maschinensteuerung,
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Die Werkstuckspannvorrichtung umfasst einen ersten Werksttcktisch, wobei der
erste Werkstlcktisch um eine erste Werkstucktischschwenkachse, welche parallel
zu einer horizontalen X-Achse ausgerichtet ist, schwenkbar gelagert ist. Am ersten
Werkstucktisch ist ein erster Rundtisch angeordnet, welcher um eine erste Rund-

tischschwenkachse schwenkbar am ersten Werkstucktisch gelagert ist.

Die erfindungsgemalie Werkzeugmaschine bringt den Vorteil mit sich, dass durch
die Anordnung des ersten Rundtisches am ersten Werkstucktisch die Flexibilitat
der Werkzeugmaschine erhéht werden kann. Somit kann die Komplexitat der be-

arbeiteten Werkstlcke ernéht werden.

Weiters kann es zweckmaRig sein, dass die erste Spindelachse parallel zu einer
horizontalen Z-Achse ausgerichtet ist, wobei die erste Arbeitsspindel mittels einer
ersten Z-Achsen-Verstelleinheit entlang der Z-Achse verschiebbar ist und mittels
einer ersten Héhenverstelleinheit entlang einer vertikal ausgerichteten Y-Achse
verschiebbar ist und mittels einer ersten X-Achsen-Verstelleinheit entlang der X-
Achse verschiebbar ist. Durch diese Malknahme kann die Flexibilitat der Werk-
zeugmaschine weiter erhéht werden. Daruber hinaus kann durch diese Mal3-
nahme ein gutes Bearbeitungsergebnis beim Bearbeiten von Werkstlucken erreicht

werden.

Ferner kann vorgesehen sein, dass am ersten Rundtisch eine Trennwand ausge-
bildet ist, wobei an einer ersten Seite der Trennwand eine erste Werkstluckauf-
nahme zur Aufnahme eines ersten Werkstlckes ausgebildet ist und an einer zwei-
ten Seite der Trennwand eine erste hintere Werkstuckaufnahme zur Aufnahme ei-
nes ersten hinteren Werkstuckes ausgebildet ist, wobei

in einer ersten Schwenkstellung des ersten Rundtisches beziglich der ersten
Rundtischschwenkachse, die erste Werkstlckaufnahme der ersten Arbeitsspindel
zugeordnet ist und die erste hintere Werkstuckaufnahme zur Beladung des ersten
hinteren Werkstuickes zugéanglich ist und

in einer zweiten Schwenkstellung des ersten Rundtisches bezlglich der ersten
Rundtischschwenkachse, die erste hintere Werkstickaufnahme der ersten Ar-
beitsspindel zugeordnet ist und die erste Werkstlckaufnahme zur Beladung eines

ersten Werkstuckes zuganglich ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch
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diese MalRinahme die Nebenzeiten verklurzt werden, da ein Werkstiuckwechsel er-
folgen kann, wahrend ein anderes Werkstuck bearbeitet wird. Durch die Schwenk-
barkeit des Rundtisches bezuglich der Rundtischschwenkachse kann dabei ein-
fach die erste Seite des Rundtisches in den Arbeitsraum verschwenkt werden und
die zweite Seite in einen Beladeraum oder die erste Seite des Rundtisches in den
Beladeraum verschwenkt werden und die zweite Seite des Rundtisches in den Ar-
beitsraum verschwenkt werden. Insbesondere fur grofze Werkstlcke kann somit
eine zeitsparende Bearbeitung bzw. Beladung der Werkstucke erreicht werden.
DarUber hinaus kann durch diese Malinahme erreicht werden, dass das Werk-
stlck durch die Schwenkbarkeit um die Rundtischschwenkachse zwischen der Be-
ladung und der Bearbeitung hinsichtlich dessen Orientierung bezuglich oben und
unten nicht auf den Kopf gestellt werden muss. Somit kénnen auch sensible Werk-
stlicke einfach bearbeitet werden bzw. die Bearbeitungsqualitat der Werkstlcke

verbessert werden.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Maschinensteuerung derart pro-
grammiert ist, dass eine Beladung des ersten hinteren Werkstluckes an der ersten
hinteren Werkstuckaufnahme dann erfolgt, wenn die Bearbeitung des an der ers-
ten Werkstluckaufnanme aufgenommenen ersten Werkstlckes keine Verschwen-
kung des ersten Rundtisches erfordert. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass wah-
rend der Beladung des ersten hinteren Werkstiickes die erste hintere Werkstuck-
aufnahme keine Bewegung vollfuhrt, wodurch das erste hintere Werkstuck beim
Beladen einfach in der ersten hinteren Werkstickaufnahme aufgenommen werden
kann. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Lastubertragung des ersten hinte-
ren Werkstlckes von einer Werkstuckbeladevorrichtung auf die erste hintere
Werkstuckaufnahme zu einem Zeitpunkt erfolgt, an welchem die erste Arbeitsspin-
del gerade nicht in Eingriff mit dem ersten Werkstuck steht oder zu einem Zeit-
punkt erfolgt, an welcher mittels der ersten Arbeitsspindel am ersten Werkstuck
keine Endflachenbearbeitung durchgefuhrt wird, sondern eine Bearbeitung einer
Flache durchgefuhrt wird, welche in einem weiteren Arbeitsschritt nochmal bear-
beitet wird. Durch diese MaRnahme kann ein Oberflachenfehler, welcher daraus
entstehen kénnte, dass bei der Beladung des ersten hinteren Werkstlckes auch

das erste Werkstlck geringfuigig verschoben wird, vermieden werden.
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Weiters ist es auch denkbar, dass nach der Beladung des ersten hinteren Werk-
stuckes die Gewichtskraft des ersten hinteren Werkstlickes am ersten Rundtisch

berucksichtigt bzw. kompensiert wird.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
der erste Rundtisch mittels eines ersten Antriebsmotors und eines zweiten An-
triebsmotors angetrieben wird, wobei der erste Antriebsmotor mittels eines ersten
Getriebes mit dem ersten Rundtisch gekoppelt ist und der zweite Antriebsmotor
mittels eines zweiten Getriebes mit dem ersten Rundtisch gekoppelt ist. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Malihahme einerseits die Drehbe-
schleunigung des ersten Rundtisches verbessert werden kann. Daruber hinaus
kann durch diese Malinahme die Ausfallsicherheit der Werkzeugmaschine verbes-
sert werden. DarUber hinaus kann durch diese MalRnahme die Positioniergenauig-

keit einer Drehbewegung des ersten Rundtisches verbessert werden.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass der erste Antriebsmotor und der
zweite Antriebsmotor zueinander verspannt sind, sodass ein Getriebespiel des
ersten Getriebes und des zweiten Getriebes ausgeglichen wird. Dies bringt den
Vorteil mit sich, dass durch diese Mal3hahme die Positioniergenauigkeit des ersten
Rundtisches verbessert werden kann. Dass der erste Antriebsmotor und der
zweite Antriebsmotor zueinander verspannt sind, kann dadurch realisiert werden,
dass der erste Antriebsmotor und der zweite Antriebsmotor eine um einen gerin-
gen Winkelversatz unterschiedliche Drehbewegung vollfihren, sodass einer der
Antriebsmotoren, beispielsweise voreilt und mittels der Kopplung Uber den ersten
Rundtisch gegen den zweiten Antriebsmotor drickt. Somit kénnten séamtliche Ge-
triebespiele ausgeglichen werden. Daruber hinaus kann durch diese Malinahme

die Positioniergenauigkeit des ersten Rundtisches verbessert werden.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn der erste Rundtisch mit einem Zahnkranz
gekoppelt ist, wobei das erste Getriebe ein erstes Ritzel umfasst, welches am ers-
ten Antriebsmotor angeordnet ist und in den Zahnkranz eingreift und das zweite
Getriebe ein zweites Ritzel umfasst, welches am zweiten Antriebsmotor angeord-
net ist und in den Zahnkranz eingreift. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch

diese MalRnhahme eine einfache Anbindung der beiden Antriebsmotoren an den
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ersten Rundtisch erreicht werden kann. DarUber hinaus kann durch diese Mafl}-
nahme von den beiden Antriebsmotoren ein hohes Drehmoment auf den ersten

Rundtisch aufgebracht werden.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass der erste Antriebsmotor eine erste
Motorwelle aufweist, welche um eine erste Motorachse drehbar gelagert ist und
der zweite Antriebsmotor eine zweite Motorwelle aufweist, welche um eine zweite
Motorachse drehbar gelagert ist, wobei die erste Motorachse und die zweite Mo-
torachse parallel zur ersten Werkstucktischschwenkachse ausgerichtet sind. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Malinahme der erste Antriebsmotor
und der zweite Antriebsmotor einfach und platzsparend in den Werkstucktisch in-
tegriert werden kénnen. Daruber hinaus kann durch diese Malihahme das Mas-

sentragheitsmoment des Werkstucktisches méglichst gering gehalten werden.

In einer alternativen Ausflhrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass die
erste Motorachse und die zweite Motorachse in einem Winkel zur ersten Werk-
stucktischschwenkachse angeordnet sind. Insbesondere kann vorgesehen sein,
dass der erste Antriebsmotor und der zweite Antriebsmotor V-férmig im ersten
Werkstucktisch angeordnet sind. Der Winkel der ersten Motorachse und der zwei-
ten Motorachse zur ersten Werkstucktischschwenkachse kann hierbei im Absolut-

wert gleich grof} sein, jedoch in entgegengesetzte Richtung ausgerichtet sein.

Weiters kann es zweckmaldig sein, wenn der erste Antriebsmotor und der zweite
Antriebsmotor einander gegenuberliegend am ersten Rundtisch angeordnet sind.
Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MalRnahme der erste Werkstuck-
tisch eine méglichst platzsparende Bauweise aufweisen kann. Daruber hinaus
kann durch diese Malinahme das Massentragheitsmoment des ersten Werkstuck-

tisches moglichst gering gehalten werden.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das erste Ritzel und das zweite Ritzel
jeweils als Kegelrad ausgebildet sind. Insbesondere kann die Palettenaufnahme
des ersten Rundtisches mit einem Zahnkranz gekoppelt sein. Das erste Ritzel und
das zweite Ritzel, welche als Kegelrad ausgebildet sind, kbnnen eine gute dreh-

momentubertragende Verbindung mit dem Zahnkranz bilden.

6/64
A2024/89034-AT



Ferner kann vorgesehen sein, dass die erste Motorachse und die zweite Motor-
achse koaxial zueinander angeordnet sind, insbesondere dass die erste Motor-
achse und die zweite Motorachse die erste Rundtischschwenkachse schneiden.
Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MalRnahme die Positionier-

genauigkeit des ersten Rundtisches verbessert werden kann.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass der erste Antriebsmotor und der
zweite Antriebsmotor unterhalb des ersten Rundtisches im ersten Werkstucktisch
aufgenommen sind, wobei der erste Werkstlcktisch im Querschnitt gesehen zu-
mindest im Bereich unter dem ersten Rundtisch eine sich vom ersten Rundtisch
nach unten verjungende Formgebung aufweist. Dies bringt den Vorteil mit sich,
dass durch diese Malinahme das Massentragheitsmoment des ersten Werkstuck-
tisches moglichst gering gehalten werden kann. Dartber hinaus kann durch diese
MaRnahme der Flugkreis des ersten Werkstucktisches méglichst gering gehalten
werden. Dabei kann gleichzeitig die Stabilitat des ersten Werkstucktisches ausrei-

chend hoch sein.

Eine verjungende Formgebung kann dadurch erreicht werden, dass die Breite des
ersten Werkstucktisches im Querschnitt gesehen, im Bereich des ersten Rundti-
sches grolRer ist als die Breite des ersten Werksticktisches an einer vom ersten
Rundtisch abgewandten Unterseite des ersten Werkstucktisches. Die verjungende
Formgebung kann in einem ersten Ausfuhrungsbeispiel dadurch gebildet sein,
dass die Seitenwande des ersten Werkstucktisches V-férmig zueinander ausgebil-
det sein kénnen. In einer alternativen Ausfihrungsvariante kann die verjungende
Formgebung durch eine gestufte Ausbildung der Seitenwande des ersten Werk-
stucktisches erreicht werden. In einer weiteren alternativen Ausfihrungsvariante
kann eine sonstige sich verjungende Formgebung des ersten Werkstucktisches

vorgesehen sein.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Werkstucktisch in Form eines
Kastentragers ausgebildet ist, welcher eine Deckplatte eine Grundplatte, einen
vorderen Steg und einen hinteren Steg aufweist. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass der Befestigungsflansch mit der Deckplatte gekoppelt, insbesondere

verschraubt ist. Alle darunter liegenden Teile, wie etwa der erste Antriebsmotor
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und der zweite Antriebsmotor, kdnnen innerhalb der Kastentragerstruktur des ers-
ten WerkstUlcktisches angeordnet sein. Der vordere Steg und der hintere Steg
kénnen von der Deckplatte zur Grundplatte hin verjingend angeordnet sein. Ins-
besondere kann vorgesehen sein, dass der vordere Steg und der hintere Steg V-

férmig angeordnet sind.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal} welcher vorgesehen sein kann, dass
am Maschinengestell eine zweite Arbeitsspindel angeordnet ist, welche um eine
zweite Spindelachse drehbar gelagert ist, wobei die Werkstuckspannvorrichtung
einen zweiten Werkstucktisch umfasst, wobei der zweite Werkstlcktisch um eine
zweite Werkstucktischschwenkachse, welche parallel zu einer horizontalen X-
Achse ausgerichtet ist, schwenkbar gelagert ist und dass

am zweiten Werkstucktisch ein zweiter Rundtisch angeordnet ist, welcher um eine
zweite Rundtischschwenkachse schwenkbar am zweiten Werkstucktisch gelagert
ist, wobei die

erste Arbeitsspindel und die zweite Arbeitsspindel in der X-Achse beabstandet zu-
einander angeordnet sind und der erste Werkstucktisch und der zweite Werkstuck-
tisch in der X-Achse beabstandet zueinander angeordnet sind. Dies bringt den
Vorteil mit sich, dass durch diese MalRnahme die Effizienz der Werkzeugmaschine

verbessert werden kann.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die zweite Arbeitsspindel so weit
in der horizontalen X-Achse verschiebbar ist, dass damit das am ersten Rundtisch
aufgenommene erste Werkstick bearbeitbar ist. Dies bringt den Vorteil mit sich,
dass durch diese Malinahme das am ersten Rundtisch aufgenommene, erste
Werkstuck sowohl mit der ersten Arbeitsspindel als auch mit der zweiten Arbeits-
spindel bearbeitet werden kann. Dadurch kann die Flexibilitat der Werkzeugma-
schine weiter erhéht werden. In einer ersten Ausfuhrungsvariante kann vorgese-
hen sein, dass mittels der ersten Arbeitsspindel und mittels der zweiten Arbeits-
spindel das am ersten Rundtisch aufgenommene erste Werkstuick gleichzeitig be-
arbeitet wird. Dies kann beispielsweise dann sinnvoll sein, wenn die Zerspanungs-
krafte ausgeglichen werden sollen. Eine gleichzeitige Bearbeitung mit der ersten

Arbeitsspindel und der zweiten Arbeitsspindel kann auch dann sinnvoll sein, wenn

8/64
A2024/89034-AT



gleichzeitig das am zweiten Rundtisch aufgenommene zweite Werkstuck ausge-
wechselt wird. Dadurch kann die Nebenzeit der Werkzeugmaschine weiter mini-
miert werden und somit die Effizienz der Werkzeugmaschine weiter verbessert

werden.

In einer weiteren alternativen Ausfihrungsvariante kann auch vorgesehen sein,
dass in der ersten Arbeitsspindel und in der zweiten Arbeitsspindel zwei unter-
schiedliche Bearbeitungswerkzeuge gespannt sind, wodurch die Notwendigkeit ei-

nes Werkzeugwechsels verringert werden kann.

Ferner kann es zweckmalig sein, wenn die erste Arbeitsspindel an einer ersten
Spindelverstellvorrichtung angeordnet ist und die zweite Arbeitsspindel an einer
zweiten Spindelverstellvorrichtung angeordnet ist, wobei die zweite Spindelver-
stellvorrichtung gespiegelt zur ersten Spindelverstellvorrichtung ausgebildet ist.
Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MalRnahme die erste Spindelver-
stellvorrichtung und die zweite Spindelverstellvorrichtung derart zueinander positi-
oniert werden kdnnen, dass der Abstand der ersten Arbeitsspindel und der zwei-
ten Arbeitsspindel moglichst gering ist. Somit kann das Bearbeiten eines einzelnen
Werkstuckes mit der ersten Arbeitsspindel und der zweiten Arbeitsspindel erleich-

tert werden.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die erste X-Achsen-Verstelleinheit in
Form eines Turmes ausgebildet ist. Die erste Z-Achsen-Verstelleinheit kann an ei-
ner Seite des Turmes gelagert sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass die
zweite X-Achsen-Verstelleinheit ebenfalls in Form eines Turmes ausgebildet ist.
Die zweite Z-Achsen-Verstelleinheit kann ebenfalls an einer Seite des Turmes ge-
lagert sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die erste Z-Achsen-Verstel-
leinheit und die zweite Z-Achsen-Verstelleinheit jeweils an einander zugewandten
Seiten der ersten X-Achsen-Verstelleinheit bzw. der zweiten X-Achsen-Verstellein-
heit gelagert sind. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass die erste X-Achsen-Ver-
stelleinheit und die zweite X-Achsen-Verstelleinheit so weit aufeinander zubewegt
werden kénnen, dass die erste Arbeitsspindel und die zweite Arbeitsspindel in der

X-Achse mdglichst nahe aneinander angeordnet werden kénnen bzw. sogar un-
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mittelbar Ubereinander angeordnet werden kénnen, sodass ein gemeinsames Be-
arbeiten eines einzelnen der Werkstlucke erméglicht wird. Insbesondere kann hier-
bei vorgesehen sein, dass die erste Y-Achsen-Fuhrungsschiene bzw. die zweite
Y-Achsen-Fuhrungsschiene und die dritte Y-Achsen-Fuhrungsschiene bzw. die

vierte Y-Achsen-FUhrungsschiene einander zugewandt sind.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass zwischen dem ersten Werkstucktisch
und dem zweiten Werkstucktisch ein Werkstucktischzahnkranz angeordnet ist, wo-
bei der erste Werksttcktisch und der zweite Werkstucktisch mit dem Werkstuck-
tischzahnkranz drehverbunden sind. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch
diese MalRnahme sowohl der erste Werkstucktisch als auch der zweite Werkstuck-
tisch gemeinsam bezuglich der jeweiligen Werkstucktischschwenkachse ver-
schwenkt werden kénnen. Insbesondere kann dabei vorgesehen sein, dass der
Werkstucktischzahnkranz mit dem ersten Werkstucktisch und dem zweiten Werk-

stucktisch drehmomentgekoppelt ist.

Weiters kann es zweckmaRig sein, dass ein erster Schwenkantriebsmotor ausge-
bildet ist, welcher mit einem ersten Schwenkantriebsritzel gekoppelt ist, wobei das
erste Schwenkantriebsritzel in den Werkstlcktischzahnkranz eingreift und dass
ein zweiter Schwenkantriebsmotor ausgebildet ist, welcher mit einem zweiten
Schwenkantriebsritzel gekoppelt ist, wobei das zweite Schwenkantriebsritzel in
den Werkstucktischzahnkranz eingreift. Insbesondere kann hierbei vorgesehen
sein, dass der erste Schwenkantriebsmotor und der zweite Schwenkantriebsmotor
starr zur ersten Schwenklagerung oder der zweiten Schwenklagerung an dieser

aufgenommen sind.

In einer alternativen Ausflhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass ein Werk-
stlcktischzahnkranz starr mit der ersten Schwenklagerung oder der zweiten
Schwenklagerung des ersten Werkstucktisches gekoppelt ist, wobei im ersten
Werkstucktisch ein erster Schwenkantriebsmotor aufgenommen ist, welcher mit ei-
nem ersten Schwenkantriebsritzel gekoppelt ist, wobei das erste Schwenkan-
triebsritzel in den Werkstucktischzahnkranz eingreift. Dies bringt den Vorteil mit
sich, dass bei einer derartigen AusfUhrungsvariante der axiale Platzbedarf fur den

Schwenkantrieb des Werksttcktisches moglichst geringgehalten werden kann, da
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der erste Schwenkantriebsmotor im ersten Werksttcktisch aufgenommen sein
kann. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Schwenkantriebsmotor

innerhalb des ersten Werkstucktisches angeordnet ist.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Werkstucktischzahnkranz zwischen
der ersten Schwenklagerung und dem ersten Werkstucktisch oder zwischen der

zweiten Schwenklagerung und dem ersten Werkstucktisch angeordnet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Werkstucktischzahnkranz starr mit der
zweiten Schwenklagerung des ersten Werkstucktisches gekoppelt ist, wobei im
ersten Werkstucktisch ein erster Schwenkantriebsmotor aufgenommen ist, wel-
cher mit einem ersten Schwenkantriebsritzel gekoppelt ist, wobei das erste
Schwenkantriebsritzel in den Werkstucktischzahnkranz eingreift und dass ein
zweiter Werkstucktischzahnkranz starr mit der zweiten Schwenklagerung des
zweiten Werkstucktisches gekoppelt ist wobei im zweiten Werkstucktisch ein zwei-
ter Schwenkantriebsmotor ausgebildet ist, welcher mit einem zweiten Schwenkan-
triebsritzel gekoppelt ist, wobei das zweite Schwenkantriebsritzel in den zweiten
Werkstucktischzahnkranz eingreift. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass der Bau-
raum zwischen den beiden Werkstlcktischen moéglichst geringgehalten werden
kann. Insbesondere kann hierbei sogar vorgesehen sein, dass die zweite Schwen-
klagerung des ersten Werkstucktisches und die zweite Schwenklagerung des

zweiten Werkstucktisches gemeinsam in einem Bauteil ausgebildet sind.

Ferner kann vorgesehen sein, dass zwischen dem ersten Werkstucktisch und dem
zweiten Werkstucktisch ein Manipulationsroboter angeordnet ist, wobei der Mani-
pulationsroboter zur Beladung des ersten Rundtisches mit ersten Werkstuicken
und zur Beladung des zweiten Rundtisches mit zweiten Werkstlicken ausgebildet
ist. Dies bringt den Vortell mit sich, dass durch diese Malinahme die Platzausnut-
zung der Werkzeugmaschine verbessert werden kann. Daruber hinaus kann durch
diese MalRnahme die Werkzeugmaschine méglichst einfach gehalten werden, da
der Manipulationsroboter sowohl den ersten Werkstucktisch als auch den zweiten

WerkstUcktisch bedienen kann.
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Weiters kann auch vorgesehen sein, dass der Manipulationsroboter zum Handling

von Werkzeugen ausgebildet ist.

In wieder einer weiteren Anwendung kann auch vorgesehen sein, dass der Mani-
pulationsroboter zum Ausfuhren von einfachen Bearbeitungsschritten, wie etwa

dem Bohren von Léchern ausgebildet ist.

Gemal der Erfindung ist ein Verfahren zum Betreiben einer Werkzeugmaschine
vorgesehen. Die Werkzeugmaschine umfasst mit ein Maschinengestell, eine erste
Arbeitsspindel, welche um eine erste Spindelachse drehbar gelagert ist, und eine
Werkstuckspannvorrichtung, welche zum Aufnehmen zumindest eines ersten
Werkstuckes ausgebildet ist. Das Verfahren umfasst die Verfahrensschritte:

- Bearbeiten des ersten Werkstuckes mittels der ersten Arbeitsspindel;

Die Werkstuckspannvorrichtung umfasst einen ersten Werkstuicktisch, wobei wah-
rend der Bearbeitung der erste Werkstucktisch um eine erste Werkstucktisch-
schwenkachse, welche parallel zu einer horizontalen X-Achse ausgerichtet ist, ge-
schwenkt wird und wobei

am ersten WerkstUcktisch ein erster Rundtisch angeordnet ist, wobei wahrend der
Bearbeitung der erste Rundtisch um eine erste Rundtischschwenkachse relativ

zum ersten Werkstucktisch geschwenkt wird.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Werkstuckspannvorrichtung einen
ersten Werkstucktisch umfasst, wobei wahrend der Bearbeitung der erste Werk-
stucktisch um eine erste Werkstucktischschwenkachse, welche parallel zu einer
horizontalen X-Achse ausgerichtet ist, geschwenkt wird und dass

am ersten WerkstUcktisch ein erster Rundtisch angeordnet ist, wobei wahrend der
Bearbeitung der erste Rundtisch um eine erste Rundtischschwenkachse relativ

zum ersten Werkstucktisch geschwenkt wird.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
eine Beladung des ersten hinteren Werkstuckes an der ersten hinteren Werkstuck-
aufnahme dann erfolgt, wenn bei der Bearbeitung des an der ersten Werkstuck-
aufnahme aufgenommenen ersten Werkstuickes der erste Rundtisch und auch der

erste Werkstlcktisch nicht verschwenkt werden.
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Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zum Verschwenken des Rundtisches
zwischen der ersten Schwenkstellung und der zweiten Schwenkstellung, der erste
Werkstucktisch um 90° gegenuber einer Grundstellung des Werkstucktisches oder
auch in einem weiteren Winkel gegenuber einer Grundstellung des Werkstuckti-
sches, verschwenkt wird, sodass der erste Rundtisch nach aul3en zeigt. Wenn
diese Stellung erreicht ist, so kann der erste Rundtisch zwischen der ersten
Schwenkstellung und der zweiten Schwenkstellung verschwenkt werden. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Malinahme besonders bei grolien
Werksttcken ausreichend Platz zum Verschwenken des ersten Rundtisches vor-

handen sein kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass zumindest ein Schwenkmotor ausgebildet ist,
mittels welchem der Werksticktisch um die erste Schwenkachse geschwenkt wer-

den kann.

In einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass an der ersten Schwenklage-
rung ein Schwenkmotor ausgebildet ist, mittels welchem der Werksttcktisch um
die erste Schwenkachse geschwenkt werden kann und an der zweiten Schwenkla-
gerung ein zuséatzlicher Schwenkmotor ausgebildet ist, mittels welchem der Werk-
stlcktisch um die erste Schwenkachse geschwenkt werden kann, wobei der
Schwenkmotor als Hauptantrieb ausgebildet ist und der zuséatzliche Schwenkmo-
tor als Hilfsantrieb ausgebildet ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch
diese MalRnahme bei grolien Werkstucktischen eine Torsion innerhalb des Werk-
stucktisches vermieden werden kann. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
der Schwenkmotor die Winkelstellung des Werkstucktisches vorgibt und der zu-

satzliche Schwenkmotor fur den Torsionsausgleich sorgt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Trennschott ausgebildet ist, wobei das
Trennschott mit der Trennwand zusammenwirken kann, um den Arbeitsraum von
der Umwelt abschlie3en zu kénnen. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch
diese MalRhahme eine Larmemission und auch eine sonstige Emission aus dem
Arbeitsraum in die Umwelt reduziert werden kann. Als Abschlieen im Sinne die-
ses Dokumentes kann auch verstanden werden, dass geringflgige Spalte vorhan-

den sind und kein luftdichter oder flussigkeitsdichter Abschluss vorhanden ist.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass das Trennschott mehrere Trennschotteile
aufweist, welche mit unterschiedlichen Flachen der Trennwand zusammenwirken
kénnen. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass oben, unten, an der ersten
Seite und an der zweiten Seite gesonderte Trennschottteile ausgebildet sind. Die

einzelnen Trennschottteile kdnnen unabhéngig voneinander verschiebbar sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Trennschott flexibel bzw. verfahrbar aus-
gebildet ist und von der Trennwand entfernt werden kann. Dies bringt den Vorteil
mit sich, dass die Trennwand wahrend der Bearbeitung bewegt werden kann,
ohne mit dem Trennschott zu kollidieren. Insbesondere kann vorgesehen sein,
dass das Trennschott als Rollschott ausgebildet ist, welches an die Trennwand

herangefahren werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am Werkstlcktisch ein erster Rundtisch an-
geordnet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenkachse schwenkbar am
Werkstucktisch gelagert ist und zweiter Rundtisch angeordnet ist, welcher um eine
zweite Rundtischschwenkachse schwenkbar am Werkstucktisch gelagert ist. Wei-
ters kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch und der zweite Rundtisch in
der X-Achse versetzt in einem Abstand zueinander angeordnet sind. Weiters kann
vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch und der zweite Rundtisch in der X-

Achse verschiebbar am Werkstlcktisch angeordnet sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am Werkstlcktisch ein erster Rundtisch an-
geordnet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenkachse schwenkbar am
Werkstucktisch gelagert ist und zweiter Rundtisch angeordnet ist, welcher um eine
zweite Rundtischschwenkachse schwenkbar am Werkstucktisch gelagert ist. Wei-
ters kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch und der zweite Rundtisch bei
horizontaler Lage des Werkstucktisches in der Z-Achse versetzt in einem Abstand
zueinander angeordnet sind. Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste Rund-
tisch und der zweite Rundtisch in der Z-Achse verschiebbar am Werkstlcktisch
angeordnet sind. Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel so-
wohl dem ersten Rundtisch zugeordnet ist als auch bei einer 180°-Drehung des

Werkstucktisches dem zweiten Rundtisch zugeordnet ist.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass ein flexibles Trennschott ausgebildet ist, wel-
ches bezuglich der Z-Achse verschiebbar am Werkstucktisch angeordnet ist. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass das Trennschott so angepasst werden kann, dass
entweder der erste Rundtisch um die erste Rundtischschwenkachse geschwenkt
werden kann oder der zweite Rundtisch um die zweite Rundtischschwenkachse

geschwenkt werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine Wechseltrommel ausgebildet ist, wobei
der erste Rundtisch an einer ersten Seite der Wechseltrommel angeordnet ist und
ein erster hinterer Rundtisch an einer zweiten Seite der Wechseltrommel angeord-
net sind, wobei die Wechseltrommel um eine Wechseltrommelschwenkachse
schwenkbar am ersten Werkstucktisch aufgenommen ist, wobei der erste hintere
Rundtisch um eine erste hintere Rundtischschwenkachse schwenkbar an der
Wechseltrommel aufgenommen ist, wobei die erste Rundtischschwenkachse, die
erste hintere Rundtischschwenkachse und die Wechseltrommelschwenkachse pa-

rallel zueinander ausgerichtet sind.

In einer ersten Stellung der Wechseltrommel kann der erste Rundtisch der ersten
Arbeitsspindel zugeordnet sein. Am ersten hinteren Rundtisch kann hierbei ein
Werkstuckwechsel durchgefuhrt werden. In einer zweiten um 180° geschwenkten
Stellung der Wechseltrommel kann der erste hintere Rundtisch der ersten Arbeits-
spindel zugeordnet sein und am ersten Rundtisch kann hierbei ein Werkstuck-

wechsel durchgefuhrt werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass an der ersten Seite der Wechseltrommel der
erste Rundtisch und ein zweiter Rundtisch angeordnet sind und dass an der zwei-
ten Seite der Wechseltrommel der erste hintere Rundtisch und ein zweiter hinterer

Rundtisch angeordnet sind.

In einer ersten Stellung der Wechseltrommel kann der erste Rundtisch der ersten
Arbeitsspindel zugeordnet sein und der zweite Rundtisch der zweiten Arbeitsspin-
del zugeordnet sein. Am ersten hinteren Rundtisch und am zweiten hinteren
Rundtisch kann hierbei ein Werkstluckwechsel durchgefuhrt werden. In einer zwei-

ten um 180° geschwenkten Stellung der Wechseltrommel kann der erste hintere
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Rundtisch der ersten Arbeitsspindel zugeordnet sein und der zweite hintere Rund-
tisch der zweiten Arbeitsspindel zugeordnet sein. Am ersten Rundtisch und am

zweiten Rundtisch kann hierbei ein Werkstuckwechsel durchgefuhrt werden.

Weiters ist es denkbar, dass an der Wechseltrommel das Trennschott die erste

Seite von der zweiten Seite abtrennt.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Trennschott verschiebbar an der
Wechseltrommel angeordnet ist. Dadurch kann erreicht werden, dass die jeweils
dem Arbeitsraum zugewandten Rundtische ausreichend Platz zur Drehung um die
Rundtischschwenkachse aufweisen kénnen und dass die einem Werkstuckwech-
selraum zugewandten Rundtische derart positioniert werden, sodass die den fur

den Werkzeugwechsel ohne Drehbewegung geringeren Platzbedarf erhalten.

Naturlich ist es auch denkbar, dass eine zweite Wechseltrommel ausgebildet ist,
welche am zweiten Werkstucktisch aufgenommen ist und ebenfalls zwei oder vier

Rundtische aufweist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Werkstuckspannvorrichtung einen ersten
Werkstucktisch umfasst, wobei am ersten Werkstucktisch ein eine Wechseltrom-
mel ausgebildet ist, welche um eine Wechseltrommelschwenkachse schwenkbar
am ersten Werkstucktisch aufgenommen ist, wobei an einer ersten Seite der
Wechseltrommel ein erster Rundtisch ausgebildet ist, welcher um eine erste
Rundtischschwenkachse schwenkbar an der Wechseltrommel gelagert ist und wo-
bei an einer zweiten Seite der Wechseltrommel ein erster hinterer Rundtisch aus-
gebildet ist, welcher um eine erste hintere Rundtischschwenkachse schwenkbar
an der Wechseltrommel gelagert ist, wobei der erste Rundtisch und der erste hin-
tere Rundtisch relativ zur Wechseltrommel verschiebbar an dieser aufgenommen
sind, sodass ein erster Trommelachsenabstand und ein zweiter Trommelachsen-
abstand einstellbar ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Mal3-
nahme die Flexibilitdt der Werkzeugmaschine erhéht werden kann. Die in Bearbei-
tung befindlichen Werkstlicke kédnnen hierbei den zur Drehung benétigten Platz
einnehmen, wahrend die nicht in Bearbeitung befindlichen Werksticke so ver-

schoben werden kénnen, dass die mdglichst wenig Platz in Anspruch nehmen.
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Gemal der Erfindung kann eine Werkzeugmaschine vorgesehen sein umfassend:
- ein Maschinengestell;

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

- eine Werkstuckspannvorrichtung, welche zum Aufnehmen zumindest eines ers-
ten Werkstlckes ausgebildet ist;

- eine Maschinensteuerung,

wobei die Werkstuckspannvorrichtung einen ersten Werkstucktisch umfasst, wobei
am ersten WerkstUcktisch ein eine Wechseltrommel ausgebildet ist, welche um
eine Wechseltrommelschwenkachse schwenkbar am ersten Werksttcktisch auf-
genommen ist, wobei an einer ersten Seite der Wechseltrommel ein erster Rund-
tisch ausgebildet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenkachse schwenkbar
an der Wechseltrommel gelagert ist und wobei an einer zweiten Seite der Wech-
seltrommel ein erster hinterer Rundtisch ausgebildet ist, welcher um eine erste
hintere Rundtischschwenkachse schwenkbar an der Wechseltrommel gelagert ist,
wobei der erste Rundtisch und der erste hintere Rundtisch relativ zur Wechsel-
trommel verschiebbar an dieser aufgenommen sind, sodass ein erster Trom-
melachsenabstand und ein zweiter Trommelachsenabstand einstellbar ist. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Malinahme die Flexibilitdt der \Werk-
zeugmaschine erhéht werden kann. Die in Bearbeitung befindlichen Werkstuicke
kénnen hierbei den zur Drehung benétigten Platz einnehmen, wahrend die nicht in
Bearbeitung befindlichen Werkstlcke so verschoben werden kénnen, dass die

moglichst wenig Platz in Anspruch nehmen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch und ein zweiter Rund-
tisch, welcher um eine zweite Rundtischschwenkachse relativ zur Wechseltrom-
mel schwenkbar ist, an der ersten Seite der Wechseltrommel angeordnet sind und
der erste hintere Rundtisch und ein zweiter hinterer Rundtisch, welcher um eine
zweite hintere Rundtischschwenkachse relativ zur Wechseltrommel schwenkbar
ist, an einer zweiten Seite der Wechseltrommel angeordnet sind. Naturlich kann
auch hier jeder der Rundtische relativ zur Wechseltrommel verschiebbar an dieser

angeordnet sein. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MaRnahme die
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Flexibilitat der Werkzeugmaschine erhdéht werden kann. Die in Bearbeitung befind-
lichen Werkstlcke kénnen hierbei den zur Drehung bendtigten Platz einnehmen,
wahrend die nicht in Bearbeitung befindlichen Werkstlcke so verschoben werden

kénnen, dass die méglichst wenig Platz in Anspruch nehmen.

Insbesondere in Verbindung mit einer verschieblichen Trennwand bzw. einem ver-
schieblichen Trennschott kénnen die obigen MalRhahmen zu einer bestméglichen

Ausnutzung des Arbeitsraumes fuhren.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass zwischen dem ersten Werkstuck-
tisch und einem zweiten Werkstucktisch ein Manipulationsroboter angeordnet ist,
wobei der Manipulationsroboter zur Beladung des ersten Rundtisches mit ersten
Werkstucken und zur Beladung des zweiten Rundtisches mit zweiten Werkstlucken
ausgebildet ist, wobei der erste Werkstucktisch und der zweite Werkstucktisch
derart zeitversetzt zueinander beladen werden, dass der erste Werkstlcktisch be-
laden wird wahrend das am zweiten Werkstucktisch aufgenommene zweite Werk-

stuck bearbeitet wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Werkzeugmaschine mit einem ers-

ten Rundtisch mit einer Trennwand;

Fig. 2 ein zweites Ausflhrungsbeispiel einer Werkzeugmaschine mit zwei

Rundtischen und einem Manipulationsroboter;

Fig. 3 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines Rundtisches in einer perspektivi-

schen Ansicht;

Fig. 4 das erste Ausfuhrungsbeispiel eines Rundtisches in einer Querschnitt-

darstellung eines Werkstucktisches;
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ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines Rundtisches in einer Langsschnitt-

darstellung;

ein drittes Ausfuhrungsbeispiel einer Werkzeugmaschine mit zwei
Rundtischen und einem gemeinsamen Schwenkantrieb der Werkstuck-

tische;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit festste-

hendem Werkstucktischzahnkranz;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit zwei fest-

stehenden Werkstlcktischzahnkranzen;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit zwei in X-
Achse zueinander beabstandeten Rundtischen an einem Werkstick-

tisch;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit zwei in Z-
Achse zueinander beabstandeten Rundtischen an einem Werkstick-

tisch;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit einer
Wechseltrommel und einem daran angeordneten ersten Rundtisch und

ersten hinteren Rundtisch:;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit einer
Wechseltrommel und einem daran angeordneten ersten Rundtisch und
zweiten Rundtisch und ersten hinteren Rundtisch und zweiten hinteren
Rundtisch;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit einer di-
rekt am Maschinengestell gelagerten Wechseltrommel und einem daran

angeordneten ersten Rundtisch und ersten hinteren Rundtisch;

ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Werkzeugmaschine mit einer di-

rekt am Maschinengestell gelagerten Wechseltrommel und einem daran
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angeordneten ersten Rundtisch und zweiten Rundtisch und ersten hin-

teren Rundtisch und zweiten hinteren Rundtisch.

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 9. Die Werkzeugmaschine 1 weist ein Maschinenge-

stell 2 auf, welches als Basis fur die daran angebauten Bauteile dient.

Das Maschinengestell 2 ist in Fig. 1 der Ubersichtlichkeit halber nur schematisch
dargestellt. Es sei jedoch festgehalten, dass das Maschinengestell 2 am Aufstel-
lungsort verankert sein kann. DarUber hinaus dient das Maschinengestell 2 natlr-

lich zur Aufnahme sémtlicher Bauteile der Werkzeugmaschine 1.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugmaschine 1 eine erste Arbeits-
spindel 3 umfasst. Die erste Arbeitsspindel 3 kann um eine erste Spindelachse 4

drehbar gelagert sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 in einer Z-Achse 5
und in einer X-Achse 6 relativ zum Maschinengestell 2 verstellbar an diesem auf-
genommen ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 in
einer im rechten Winkel zur Z-Achse 5 und X-Achse 6 angeordneten Y-Achse 7

relativ zum Maschinengestell 2 verstellbar ist.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Z-Achse 5 horizontal angeordnet
ist. Die Z-Achse 5 kann parallel zur ersten Spindelachse 4 angeordnet sein. Wei-
ters kann vorgesehen sein, dass die X-Achse 6 ebenfalls horizontal angeordnet
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ist. Die X-Achse 6 kann im rechten Winkel zur Z-Achse 5 angeordnet sein. Weiters

kann vorgesehen sein, dass die Y-Achse 7 vertikal ausgerichtet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 zur Aufnahme ei-
nes Bearbeitungswerkzeugs 8 dient, mittels welchem ein erstes Werkstuck 9 bear-

beitet werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 mittels einer ersten

X-Achsen-Verstelleinheit 10 entlang der X-Achse 6 verschiebbar ausgebildet ist.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass eine erste X-Achsen-Fuhrungsschiene
11 und eine zweite X-Achsen-Fuhrungsschiene 12 ausgebildet sind, welche am

Maschinengestell 2 angeordnet sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass an der ersten X-Achsen-Verstelleinheit 10
mehrere erste Fuhrungsschlitten 13 angeordnet sind. Einzelne der ersten Fuh-
rungsschlitten 13 kénnen hierbei an der ersten X-Achsen-Fuhrungsschiene 11 ge-
fuhrt sein und einzelne der ersten FUhrungsschlitten 13 kénnen an der zweiten X-

Achsen-Fuhrungsschiene 12 gefuhrt sein.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zwei der ersten FUhrungsschlitten 13
ausgebildet sind, welche mit der ersten X-Achsen-Fuhrungsschiene 11 zusam-
menwirken und zwei der ersten FUhrungsschlitten 13 ausgebildet sind, welche mit

der zweiten X-Achsen-Fuhrungsschiene 12 zusammenwirken.

Wie besonders gut aus Fig. 1 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste X-
Achsen-Verstelleinheit 10 mit einer ersten X-Achsen-Antriebseinheit 14 gekoppelt
ist. Die erste X-Achsen-Antriebseinheit 14 kann zum Verschieben bzw. Positionie-

ren der ersten X-Achsen-Verstelleinheit 10 entlang der X-Achse 6 dienen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine erste Héhenverstelleinheit 15 ausgebil-
det ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass eine erste Y-Achsen-Fuhrungs-
schiene 16 und eine zweite Y-Achsen-Fuhrungsschiene 17 ausgebildet sind, wel-

che an der ersten X-Achsen-Verstelleinheit 10 angeordnet sind.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass an der ersten Héhenverstelleinheit 15 meh-
rere erste Héhenflhrungsschlitten 18 angeordnet sind. Einzelne der ersten H6-
henfUhrungsschlitten 18 kénnen hierbei an der ersten Y-Achsen-Fuhrungsschiene
16 gefuhrt sein und einzelne der ersten Héhenfuhrungsschlitten 18 kénnen an der

zweiten Y-Achsen-Fuhrungsschiene 17 gefuhrt sein.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zwei der ersten HéhenfUhrungsschilit-
ten 18 ausgebildet sind, welche mit der ersten Y-Achsen-Fuhrungsschiene 16 zu-
sammenwirken und zwei der ersten Héhenfuhrungsschlitten 18 ausgebildet sind,

welche mit der zweiten Y-Achsen-Fuhrungsschiene 17 zusammenwirken.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 somit entlang

einer Y-Achse 7 verschiebbar ist.

Wie besonders gut aus Fig. 1 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste
Héhenverstelleinheit 15 mit einer ersten Héhenverstell-Antriebseinheit 19 gekop-
pelt ist. Die erste H6henverstell-Antriebseinheit 19 kann zum Verschieben bzw.

Positionieren der ersten Héhenverstelleinheit 15 entlang der Y-Achse 7 dienen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 mittels einer ersten
Z-Achsen-Verstelleinheit 20 in der Z-Achse 5 verschiebbar an der ersten Héhen-

verstelleinheit 15 aufgenommen ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Z-Achsen-Verstelleinheit 20 mittels
einer ersten Z-Achsen-Fuhrung 21 an der ersten Héhenverstelleinheit 15 gelagert

ist.

Die erste Z-Achsen-Fuhrung 21 kann FlUhrungsschienen aufweisen, welche an der
ersten Héhenverstelleinheit 15 angeordnet sind und kann Fuhrungsschlitten auf-

weisen, welche an der Z-Achsen-Verstelleinheit 20 angeordnet sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Z-Achsen-Verstelleinheit 20 mittels
einer ersten Z-Achsen-Antriebseinheit 22 relativ zur ersten Hohenverstelleinheit 15

verstellbar ist.
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Die Gesamtheit der beschriebenen Komponenten zur Verstellung der ersten Ar-
beitsspindel 3 kann zusammenfassend als erste Spindelverstellvorrichtung 76 be-

zeichnet werden.

Wie aus Fig. 1 besonders gut ersichtlich, kann weiters vorgesehen sein, dass eine
Werkstuckspannvorrichtung 23 ausgebildet ist, welche zur Aufnahme des ersten
Werkstlckes 9 dient.

Die Werkstuckspannvorrichtung 23 kann einen Werkstucktisch 24 aufweisen. Der
erste Werkstucktisch 24 kann um eine erste Werkstucktischschwenkachse 25,
welche parallel zu einer horizontalen X-Achse 6 ausgerichtet ist, schwenkbar am

Maschinengestell 2 gelagert sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am ersten Werkstucktisch 24 ein erster
Rundtisch 26 angeordnet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenkachse 27

schwenkbar am ersten Werkstucktisch 24 gelagert ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine erste Schwenklagerung 28 und eine
zweite Schwenklagerung 29 ausgebildet sind, mittels welcher der Werkstucktisch
24 um die erste Schwenkachse 25 schwenkbar am Maschinengestell 2 aufgenom-

men ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass zumindest ein Schwenkmotor 30 ausgebildet
ist, mittels welchem der Werkstucktisch 24 um die erste Schwenkachse 25 ge-
schwenkt werden kann. Der Schwenkmotor 30 kann an einer der beiden Schwen-
klagerungen 28, 29 angeordnet sein. Weiters kann auch vorgesehen sein, dass an
einer der Schwenklagerungen 28, 29 zwei der Schwenkmotoren 30 ausgebildet

sind.

Weiters kann auch vorgesehen sein, dass an jeder der Schwenklagerungen 28, 29

jeweils ein Schwenkmotor 30 oder zwei der Schwenkmotoren 30 angeordnet sind.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass an der ersten Schwenkla-
gerung 28 ein Schwenkmotor 30 ausgebildet ist, mittels welchem der Werkstuck-

tisch 24 um die erste Schwenkachse 25 geschwenkt werden kann und an der
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zweiten Schwenklagerung 29 ein zuséatzlicher Schwenkmotor 85 ausgebildet ist,
mittels welchem der Werkstiicktisch 24 um die erste Schwenkachse 25 ge-

schwenkt werden kann.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am ersten Rund-
tisch 26 eine Trennwand 31 ausgebildet ist, wobei an einer ersten Seite 32 der
Trennwand 31 eine erste Werkstickaufnahme 33 zur Aufnahme eines ersten
Werkstuckes 9 ausgebildet ist und an einer zweiten Seite 34 der Trennwand 31
eine erste hintere Werkstuckaufnahme 35 zur Aufnahme eines ersten hinteren

Werkstuckes 36 ausgebildet ist.

In einer ersten Schwenkstellung des ersten Rundtisches 26 bezlglich der ersten
Rundtischschwenkachse 27 kann die erste Werkstlickaufnahme 33 der ersten Ar-
beitsspindel 3 zugeordnet sein und die erste hintere Werkstickaufnahme 35 zur

Beladung des ersten hinteren Werkstlckes 36 zugéanglich sein.

In einer zweiten Schwenkstellung des ersten Rundtisches 26 bezuglich der ersten
Rundtischschwenkachse 27 kann die erste hintere Werkstuckaufnahme 35 der
ersten Arbeitsspindel 3 zugeordnet sein und die erste Werkstuckaufnahme 33 zur

Beladung eines ersten Werkstuckes 9 zugénglich sein.

Weiters kann eine Maschinensteuerung 37 ausgebildet sein, welche zur Ansteue-

rung der einzelnen Antriebe dient.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch 26 zwischen der
ersten Schwenkstellung und der zweiten Schwenkstellung um 180° bezuglich der
ersten Rundtischschwenkachse 27 verschwenkt werden kann. Insbesondere kann
vorgesehen sein, dass zum Verschwenken des Rundtisches 26 zwischen der ers-
ten Schwenkstellung und der zweiten Schwenkstellung, der erste Werkstucktisch
24 um 90° gegenuber der Stellung wie er in Fig. 1 dargestellt ist, verschwenkt
wird, sodass der erste Rundtisch 26 nach auR3en zeigt. Diese Stellung wie sie in
Fig. 1 dargestellt ist, bei welcher die Traverse des erste Werkstucktisches 24 un-
terhalb der ersten Schwenkachse 25 angeordnet ist und die beiden Schenkel des

ersten Werkstucktisches 24 vertikal ausgerichtet sind kann auch als Grundstellung
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bezeichnet werden. Wenn die zur Grundstellung des ersten Werkstucktisches 24
um 90Grad verkippte Stellung erreicht ist, so kann der erste Rundtisch 26 zwi-
schen der ersten Schwenkstellung und der zweiten Schwenkstellung verschwenkt
werden. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Malinahme besonders
bei grolden Werkstucken ausreichend Platz zum Verschwenken des ersten Rundti-

sches 26 vorhanden sein kann.

Natudrlich kann der erste Rundtisch 26 auch bei jeder anderen Winkelstellung des
ersten Werkstucktisches 24 zwischen der ersten Schwenkstellung und der zweiten
Schwenkstellung verschwenkt werden. Wenn in der ersten Schwenkstellung des
ersten Rundtisches 26 die erste Werkstuckaufnahme 33 der ersten Arbeitsspindel
3 zugeordnet ist, befindet sich diese im Arbeitsraum der Werkzeugmaschine 1.
Beim Bearbeiten des ersten Werkstlckes 9 kann wahrend dem Bearbeitungsvor-
gang der erste Rundtisch 26 um die erste Rundtischschwenkachse 27 ver-
schwenkt werden. Weiters kann wahrend des Bearbeitens des ersten Werkstu-
ckes 9 der erste Werkstucktisch 24 und die erste Schwenkachse 25 verschwenkt

werden.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass in der ersten Schwenkstellung des ers-
ten Rundtisches 26 die erste hintere Werkstickaufnahme 35 vom Arbeitsraum ab-
gewandt ist. In einer Ausfuhrungsvariante kann vorgesehen sein, dass die Bela-
dung des ersten hinteren Werkstuckes 36 an der ersten hinteren Werksttckauf-
nahme 35 erfolgt, wahrend das an der ersten Werkstluckaufnahme 33 gespannte
erste Werkstlck 9 bearbeitet wird. In einer ersten Ausfihrung kann hierbei vorge-
sehen sein, dass die Beladung zu einem Zeitpunkt erfolgt, an welchem zur Bear-
beitung des ersten Werkstuckes 9 gerade keine Verschwenkung des ersten Werk-

stucktisches 24 bzw. des ersten Rundtisches 26 notwendig ist.

Beim Ubertragen des Gewichtes des ersten hinteren Werkstickes 36 auf die erste
hintere Werkstlckaufnahme 35 kann dies zeitlich so getaktet werden, dass die
Gewichtsubertragung zu einem Zeitpunkt erfolgt, an welchem das Bearbeitungs-

werkzeug 8 gerade nicht in Eingriff mit dem ersten Werkstuck 9 steht.
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Alternativ kann die Lastubertragung so getimed werden, dass zum Zeitpunkt der
LastUbertragung mittels des Bearbeitungswerkzeuges 8 eine Flache des ersten
Werkstuckes 9 bearbeitet wird, bei welcher die Oberflachengute nicht relevant ist.
Dies kann beispielsweise eine Flache sein, welche in einem spéateren Bearbei-
tungsschritt nochmals bearbeitet wird. Der Grund hierfur liegt darin, dass bei der
Lastubertragung der Gewichtskraft des ersten hinteren Werkstiickes 36 auf die
erste hintere Werkstickaufnahme 35 eine geringfugige Verformung der Werk-
zeugmaschine 1 stattfinden kann bzw. ein Ruck auf die Werkzeugmaschine 1 auf-
gebracht werden kann, wodurch sich in diesem Zeitpunkt das in der ersten Werk-

stiuckaufnahme 33 gespannte erste Werkstuck 9 geringfugig bewegen kann.

Weiters ist es auch denkbar, dass die Gewichtskraft des ersten hinteren WerkstU-
ckes 36 bei dessen Lastaufnahme in der Maschinensteuerung 37 bertcksichtigt
wird. Beispielsweise kann eine geanderte Masse durch die Gewichtstbertagung in

der Werkzeugmaschine 1 kompensiert werden.

In einer alternativen Ausflhrungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass eine
Beladung des ersten hinteren Werkstlckes 36 an die erste hintere Werkstuckauf-
nahme 35 zeitgleich mit einer Bearbeitung des ersten Werkstiickes 9 erfolgt, bei
welcher ein Verschwenken des ersten Werksttcktisches 24 bzw. des ersten Rund-
tisches 26 erfolgt. Hierbei kann die Manipulationseinheit, welche das erste hintere
Werkstuck 36 in die erste hintere Werkstuckaufnahme 35 einsetzt, entsprechend
angesteuert werden, sodass das erste hintere Werkstuck 36 die daraus resultie-
rende Bewegung der ersten hinteren Werksttuickaufnahme 35 ebenfalls vollfuhrt

bzw. mit der ersten hinteren Werkstickaufnahme 35 mitbewegt wird.

Nachdem die Bearbeitung des ersten Werkstuckes 9 abgeschlossen ist und der
erste Rundtisch 26 in die zweite Schwenkstellung verschwenkt wird, kénnen die

beschriebenen Mechanismen mutatis mutandis zur obigen Beschreibung erfolgen.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass ein Trennschott 86
ausgebildet ist, wobei das Trennschott 86 mit der Trennwand 31 zusammenwirken
kann, um den Arbeitsraum von der Umwelt abschliel3en zu kénnen. Das Trenn-

schott 86 kann hierbei in ein nicht dargestelltes Gehause der Werkzeugmaschine
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1 integriert sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Trennschott 86
von der Trennwand 31 entfernbar ist und beispielsweise als Rollschott ausgebildet
ist. Das Trennschott 86 kann mehrere Segmente aufweisen, sodass jede Seite der
Trennwand 31 mit dem Trennschott 86 bzw. dessen Segmente kontaktiert bzw.

verschlossen werden kann.

In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige zweite
Ausfuhrungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche
Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegan-
genen Fig. 1 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird
auf die detalllierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 hingewiesen bzw.

Bezug genommen.

Die erste Spindelverstellvorrichtung 76 bzw. die erste Arbeitsspindel 3 dieser zwei-
ten Ausfuhrungsform der Werkzeugmaschine 1 kann mutatis mutandis zur bereits
beschriebenen ersten Ausfuhrungsform der Werkzeugmaschine 1 ausgebildet

sein.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Werkzeugmaschine 1
eine zweite Arbeitsspindel 38 umfasst. Die zweite Arbeitsspindel 38 kann um eine

zweite Spindelachse 39 drehbar gelagert sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Arbeitsspindel 38 in der Z-Achse 5
und in der X-Achse 6 relativ zum Maschinengestell 2 verstellbar an diesem aufge-
nommen ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Arbeitsspindel 38 in

der Y-Achse 7 relativ zum Maschinengestell 2 verstellbar ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Arbeitsspindel 38 ebenfalls zur
Aufnahme eines Bearbeitungswerkzeugs 8 dient, mittels welchem ein zweites

WerkstlUck 40 bearbeitet werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Arbeitsspindel 38 mittels einer
zweiten X-Achsen-Verstelleinheit 41 entlang der X-Achse 6 verschiebbar ausgebil-
det ist.
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Insbesondere kann vorgesehen sein, dass sich die erste X-Achsen-Fuhrungs-
schiene 11 und die zweite X-Achsen-Fuhrungsschiene 12 Uber die komplette
Breite der Werkzeugmaschine 1 erstrecken. In einer alternativen Ausfuhrung kann
vorgesehen sein, dass fur die zweite X-Achsen-Verstelleinheit 41 eigene X-Ach-
sen-Fuhrungsschienen am Maschinengestell 2 angeordnet sind, welche zur ersten
X-Achsen-Fuhrungsschiene 11 und zur zweiten X-Achsen-Fuhrungsschiene 12

beabstandet angeordnet sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass an der zweiten X-Achsen-Verstelleinheit 41

mehrere zweite Fuhrungsschlitten 42 angeordnet sind. Einzelne der zweiten Fuh-
rungsschlitten 42 kénnen hierbei an der ersten X-Achsen-Fuhrungsschiene 11 ge-
fuhrt sein und einzelne der ersten FUhrungsschlitten 13 kénnen an der zweiten X-

Achsen-Fuhrungsschiene 12 gefuhrt sein.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zwei der zweiten Fuhrungsschlitten 42
ausgebildet sind, welche mit der ersten X-Achsen-Fuhrungsschiene 11 zusam-
menwirken und zwei der zweiten FUhrungsschlitten 42 ausgebildet sind, welche

mit der zweiten X-Achsen-Fuhrungsschiene 12 zusammenwirken.

Wie besonders gut aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die zweite
X-Achsen-Verstelleinheit 41 mit einer zweiten X-Achsen-Antriebseinheit 43 gekop-
pelt ist. Die zweite X-Achsen-Antriebseinheit 43 kann zum Verschieben bzw. Posi-

tionieren der zweiten X-Achsen-Verstelleinheit 41 entlang der X-Achse 6 dienen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine zweite Hohenverstelleinheit 44 ausgebil-
det ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass eine dritte Y-Achsen-Fuhrungs-
schiene 45 und eine vierte Y-Achsen-Fuhrungsschiene 46 ausgebildet sind, wel-

che an der ersten zweiten X-Achsen-Verstelleinheit 41 angeordnet sind.

Weiters kann vorgesehen sein, dass an der zweiten H6henverstelleinheit 44 meh-
rere zweite Héhenfuhrungsschlitten 47 angeordnet sind. Einzelne der zweiten H6-
henfUhrungsschlitten 47 kénnen hierbei an der dritten Y-Achsen-Fuhrungsschiene
45 gefuhrt sein und einzelne der zweite H6henfUhrungsschlitten 47 kénnen an der

vierten Y-Achsen-Fuhrungsschiene 46 gefuhrt sein.
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Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die zweite Arbeitsspindel 38 somit ent-

lang einer Y-Achse 7 verschiebbar ist.

Wie besonders gut aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die zweite
Héhenverstelleinheit 44 mit einer zweiten Héhenverstell-Antriebseinheit 48 gekop-
pelt ist. Die zweite Héhenverstell-Antriebseinheit 48 kann zum Verschieben bzw.

Positionieren der zweiten Héhenverstelleinheit 44 entlang der Y-Achse 7 dienen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Arbeitsspindel 38 mittels einer
zweiten Z-Achsen-Verstelleinheit 49 in der Z-Achse 5 verschiebbar an der zweiten

Héhenverstelleinheit 44 aufgenommen ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Z-Achsen-Verstelleinheit 49 mittels
einer zweiten Z-Achsen-Antriebseinheit 50 relativ zur zweiten Héhenverstelleinheit

44 verstellbar ist.

Die Gesamtheit der beschriebenen Komponenten zur Verstellung der zweiten Ar-
beitsspindel 38 kann zusammenfassend als zweite Spindelverstellvorrichtung 77

bezeichnet werden.

Wie aus Fig. 2 weiters ersichtlich, kann weiters vorgesehen sein, dass die Werk-
stuckspannvorrichtung 23 ebenfalls zur Aufnahme des zweiten Werkstuckes 40

dient.

Die Werkstuckspannvorrichtung 23 kann einen zweiten Werkstucktisch 51 aufwei-
sen. Der zweite Werkstucktisch 51 kann um eine zweite Werkstucktischschwenk-
achse 52, welche parallel zur horizontalen X-Achse 6 ausgerichtet ist, schwenkbar

am Maschinengestell 2 gelagert sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass am zweiten Werksttcktisch 51 ein zweiter
Rundtisch 53 angeordnet ist, welcher um eine zweite Rundtischschwenkachse 54

schwenkbar am zweiten Werkstucktisch 51 gelagert ist.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass eine erste Schwenklagerung 55 und eine
zweite Schwenklagerung 56 ausgebildet sind, mittels welcher der zweite Werk-
stcktisch 51 um die zweite Werkstuicktischschwenkachse 52 schwenkbar am Ma-

schinengestell 2 aufgenommen ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass zumindest ein zweiter Schwenkmotor 57 aus-
gebildet ist, mittels welchem der zweite Werkstucktisch 51 um die zweite Werk-

stucktischschwenkachse 52 geschwenkt werden kann.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Aufbau der zweiten Arbeitsspindel
38 bzw. dessen Fuhrungsstruktur gespiegelt zur ersten Arbeitsspindel 3 bzw. des-
sen Fuhrungsstruktur ausgebildet ist. Der Kurze halber wird darauf verwiesen,
dass samtliche der beschriebenen und in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsmerkmale
der ersten Arbeitsspindel 3 bzw. dessen Fuhrungsstruktur gespiegelt auch in der
zweiten Arbeitsspindel 38 bzw. dessen Fuhrungsstruktur ausgebildet sein kénnen,

auch wenn diese hier nicht gesondert beschrieben sind.

Wie aus Fig. 2 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste X-Ach-
sen-Verstelleinheit 10 in Form eines Turmes ausgebildet ist. Die erste Z-Achsen-
Verstelleinheit 20 kann an einer Seite des Turmes gelagert sein. Weiters kann vor-
gesehen sein, dass die zweite X-Achsen-Verstelleinheit 41 ebenfalls in Form eines
Turmes ausgebildet ist. Die zweite Z-Achsen-Verstelleinheit 49 kann ebenfalls an
einer Seite des Turmes gelagert sein. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
die erste Z-Achsen-Verstelleinheit 20 und die zweite Z-Achsen-Verstelleinheit 49
jeweils an einander zugewandten Seiten der ersten X-Achsen-Verstelleinheit 10
bzw. der zweiten X-Achsen-Verstelleinheit 41 gelagert sind. Dies bringt den Vorteil
mit sich, dass die erste X-Achsen-Verstelleinheit 10 und die zweite X-Achsen-Ver-
stelleinheit 41 so weit aufeinander zubewegt werden kénnen, dass die erste Ar-
beitsspindel 3 und die zweite Arbeitsspindel 38 in der X-Achse 6 mdglichst nahe
aneinander angeordnet werden kénnen bzw. sogar unmittelbar tbereinander an-
geordnet werden kénnen, sodass ein gemeinsames Bearbeiten eines einzelnen
der Werkstuicke 9, 40 erméglicht wird. Insbesondere kann hierbei vorgesehen

sein, dass die erste Y-Achsen-Fuhrungsschiene 16 bzw. die zweite Y-Achsen-
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FUhrungsschiene 17 und die dritte Y-Achsen-Fuhrungsschiene 45 bzw. die vierte

Y-Achsen-FUhrungsschiene 46 einander zugewandt sind.

Wie aus Fig. 2 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass zwischen dem ers-
ten Werkstucktisch 24 und dem zweiten Werkstucktisch 51 ein Manipulationsrobo-
ter 58 angeordnet ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Manipulati-
onsroboter 58 zentral zwischen dem ersten Werkstucktisch 24 und dem zweiten
Werkstucktisch 51 angeordnet ist. Der Manipulationsroboter 58 kann hierbei derart
ausgebildet sein, dass er sowohl zum Handling der ersten Werkstlcke 9 als auch
zum Handling der zweiten Werkstucke 40 eingesetzt werden kann. Weiters kann
vorgesehen sein, dass der Manipulationsroboter 58 zum Handling von Bearbei-
tungswerkzeugen 8 sowohl der ersten Arbeitsspindel 3 als auch der zweiten Ar-

beitsspindel 38 eingesetzt wird.

Weiters kann vorgesehen sein, dass sowohl am ersten Werkstucktisch 24 als
auch am zweiten Werkstucktisch 51 eine Trennwand 31 ausgebildet ist, wie diese
in Fig. 1 beschrieben ist. Hierbei wird auf die Werkstickwechselvorgange entspre-

chend der Beschreibung nach Fig. 1 verwiesen.

Fig. 3 zeigt ein erstes Ausflhrungsbeispiel des ersten Rundtisches 26 in einer per-
spektivischen Ansicht. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der zweite
Rundtisch 53 baugleich ausgefuhrt ist, wodurch auf eine gesonderte Beschreibung

des zweiten Rundtisches 53 verzichtet wird.

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch 26 ei-
nen ersten Antriebsmotor 59 und einen zweiten Antriebsmotor 60 aufweist. Der
erst Antriebsmotor 59 und der zweite Antriebsmotor 60 kénnen einander gegen-
Uberliegend am ersten Rundtisch 26 angeordnet sein. Insbesondere kann vorge-
sehen sein, dass der erste Antriebsmotor 59 und der zweite Antriebsmotor 60 zum
Verdrehen einer Palettenaufnahme 63 des ersten Rundtisches 26 um die erste
Rundtischschwenkachse 27 dienen. Der erste Rundtisch 26 kann hierbei so im
ersten Werkstlcktisch 24 verbaut sein, dass der erste Antriebsmotor 59 und der

zweite Antriebsmotor 60 parallel zur ersten Schwenkachse 25 angeordnet sind.
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Der erste Antriebsmotor 59 kann hierbei der ersten Schwenklagerung 28 des ers-
ten Werkstlcktisches 24 zugewandt sein und der zweite Antriebsmotor 60 kann
der zweiten Schwenklagerung 29 des ersten Werkstucktisches 24 zugewandt
sein. Wie besonders gut aus Fig. 3 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der
erste Rundtisch 26 ein erstes Getriebe 61 umfasst, mittels welchem der erste An-
triebsmotor 59 mit dem ersten Rundtisch 26 gekoppelt ist. Weiters kann vorgese-
hen sein, dass ein zweites Getriebe 62 ausgebildet ist mittels welchem der zweite

Antriebsmotor 60 mit dem ersten Rundtisch 26 gekoppelt ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine Palettenaufnahme 63 ausgebildet ist,
welche zur Aufnahme von Werkstuckspannvorrichtungen dient. Insbesondere
kann vorgesehen sein, dass die Palettenaufnahme 63 um die erste Rundtisch-
schwenkachse 27 drehbar ausgebildet ist. Die Palettenaufnahme 63 kann somit
der drehbare Teil des ersten Rundtisches 26 sein. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass die Palettenaufnahme 63 zur direkten oder indirekten Aufnahme von

Werkstucken 9 ausgebildet ist.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass ein Befestigungsflansch 64 ausgebil-
det ist, welcher zum Befestigen des ersten Rundtisches 26 am ersten Werkstuck-
tisch 24 dient. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Werkstucktisch
24 in Form eines Kastentragers ausgebildet ist, welcher eine Deckplatte 65 eine
Grundplatte 66, einen vorderen Steg 67 und einen hinteren Steg 68 aufweist. Ins-
besondere kann vorgesehen sein, dass der Befestigungsflansch 64 mit der Deck-
platte 65 gekoppelt, insbesondere verschraubt ist. Alle darunter liegenden Telle,
wie etwa der erste Antriebsmotor 59 und der zweite Antriebsmotor 60, kénnen in-

nerhalb der Kastentragerstruktur des ersten Werksttcktisches 24 angeordnet sein.

Fig. 4 zeigt eine Querschnittdarstellung des ersten AusfUhrungsbeispiels des ers-
ten Rundtisches 26 mitsamt dem ersten Werkstlcktisch 24, wobei der erste Rund-
tisch 26 nicht geschnitten dargestellt ist. In Fig. 4 ist die Integration des ersten
Rundtisches 26 in den ersten Werkstucktisch 24 gut ersichtlich. Wie aus Fig. 4 er-

sichtlich, kann vorgesehen sein, dass der vordere Steg 67 und der hintere Steg 68
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von der Deckplatte 65 zur Grundplatte 66 hin verjungend ausgebildet sind. Insbe-
sondere kann vorgesehen sein, dass der vordere Steg 67 und der hintere Steg 68

V-férmig ausgebildet sind.

Fig. 5 zeigt eine Langsschnittdarstellung durch das erste Ausfuhrungsbeispiel des

ersten Rundtisches 26.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass mit der Palettenaufnahme
63 ein Zahnkranz 69 gekoppelt ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass ein erstes
Ritzel 70 ausgebildet ist, welches mit dem ersten Antriebsmotor 59 drehmoment-
gekoppelt ist und mit dem Zahnkranz 69 in Eingriff steht. Weiters kann vorgesehen
sein, dass ein zweites Ritzel 71 ausgebildet ist, welches mit dem zweiten An-
triebsmotor 60 drehmomentgekoppelt ist und mit dem Zahnkranz 69 in Eingriff
steht. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Ritzel 70, 71 bzw. der Zahn-
kranz 69 als Kegelradgetriebe ausgebildet sind. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass das erste Ritzel 70 an einer ersten Motorwelle 72 angeordnet ist, wel-
che um eine erste Motorachse 73 drehbar gelagert ist. Weiters kann vorgesehen
sein, dass das zweite Ritzel 71 an einer zweiten Motorwelle 74 angeordnet ist,
welche um eine zweite Motorachse 75 drehbar gelagert ist. Die Motorwellen 72,
74 kénnen hierbei direkt mit dem Laufer des Antriebsmotors 59, 60 gekoppelt sein.
In einer alternative ist es auch denkbar, dass der Antriebsmotor 59, 60 als Getrie-
bemotor ausgebildet ist und die Motorwelle 72, 74 als Ausgangswelle des Getrie-

bemotors ausgebildet ist.

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

gewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Werkstucktisch
24 und der zweite Werkstucktisch 51 miteinander drehmomentgekoppelt ist. Diese

Drehmomentkoppelung kann mittels einer Verbindungsstruktur 78 erfolgen. Die
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Verbindungsstruktur 78 kann beispielsweise in Form einer Welle oder in Form ei-
ner Hohlwelle ausgebildet sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Werk-
stucktischzahnkranz 79 ausgebildet ist, welcher mit dem ersten Werkstlcktisch 24
und dem zweiten Werkstucktisch 51 drenmomentgekoppelt ist. Weiters kann vor-
gesehen sein, dass ein erster Schwenkantriebsmotor 80 ausgebildet ist, welcher
mit einem ersten Schwenkantriebsritzel 81 gekoppelt ist, wobei das erste
Schwenkantriebsritzel 81 mit dem Werkstlcktischzahnkranz 79 in Eingriff steht.
Weiters kann vorgesehen sein, dass ein zweiter Schwenkantriebsmotor 82 ausge-
bildet ist, welcher mit einem zweiten Schwenkantriebsritzel 83 gekoppelt ist, das
mit dem Werkstucktischzahnkranz 79 in Eingriff steht. Der Aufbau des Werkstuck-
tischzahnkranzes 79 bzw. der Schwenkantriebsritzel 81, 83 kann, wie im Zusam-
menhang mit Fig. 5 beschrieben, in Form eines Kegelradgetriebes ausgebildet

sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das erste Werkstuck 9 und das zweite Werk-
stuck 40 synchron zueinander bearbeitet werden kann. Insbesondere kann dies
der Fall sein, wenn es sich um baugleiche Werkstiicke, oder um spiegelgleiche
Werkstlcke handelt.

In einer Ausfuhrungsvariante wie sie in Fig. 6 dargestellt ist, ist es auch denkbar,
dass der WerkstUlcktischzahnkranz 79 bzw. die Schwenkantriebsritzel 81, 83 eine
umfangliche Stirnradverzahnung aufweisen. Hierbei kann vorgesehen sein, dass
der erste Schwenkantriebsmotor 80 bzw. der zweite Schwenkantriebsmotor 82 pa-
rallel zur ersten Schwenkachse 25 bzw. zur zweiten Werksttcktischschwenkachse
52 angeordnet sind. Naturlich ist es auch hierbei denkbar, dass der erste
Schwenkantriebsmotor 80 bzw. der zweite Schwenkantriebsmotor 82 als Getriebe-

motor ausgebildet sind bzw. mit einem Getriebe gekoppelt sind.

In der Fig. 7 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 bis 6 verwendet werden. Um unndétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 6 hin-

gewiesen bzw. Bezug genommen.
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Wie aus Fig. 7 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass ein Werkstucktischzahn-
kranz 79 starr mit der zweiten Schwenklagerung 29 des ersten Werkstucktisches
24 gekoppelt ist, wobei im ersten Werkstucktisch 24 ein erster Schwenkan-
triebsmotor 80 aufgenommen ist, welcher mit einem ersten Schwenkantriebsritzel
81 gekoppelt ist, wobei das erste Schwenkantriebsritzel 81 in den Werkstucktisch-

zahnkranz 79 eingreift.

Zusatzlich kann vorgesehen sein, dass in der ersten Schwenklagerung 28 ein

Schwenkmotor 30 ausgebildet ist.

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

gewiesen bzw. Bezug genommen.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass ein Werkstucktischzahn-
kranz 79 starr mit der zweiten Schwenklagerung 29 des ersten Werkstucktisches
24 gekoppelt ist, wobei im ersten Werkstucktisch 24 ein erster Schwenkan-
triebsmotor 80 aufgenommen ist, welcher mit einem ersten Schwenkantriebsritzel
81 gekoppelt ist, wobei das erste Schwenkantriebsritzel 81 in den Werkstucktisch-
zahnkranz 79 eingreift und dass ein zweiter Werkstucktischzahnkranz 84 starr mit
der zweiten Schwenklagerung 56 des zweiten Werksticktisches 51 gekoppelt ist
wobei im zweiten Werkstucktisch 51 ein zweiter Schwenkantriebsmotor 82 ausge-
bildet ist, welcher mit einem zweiten Schwenkantriebsritzel 83 gekoppelt ist, wobei
das zweite Schwenkantriebsritzel 83 in den zweiten Werkstlcktischzahnkranz 84
eingreift. Zusatzlich kann vorgesehen sein, dass in der ersten Schwenklagerung

28 ein Schwenkmotor 30 ausgebildet ist.

In der Fig. 9 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen

Figuren 1 bis 8 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
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wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 8 hin-

gewiesen bzw. Bezug genommen.
Fig. 9 zeigt eine schematische Draufsicht auf den Werkstucktisch 24.

Wie aus Fig. 9 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Werkstucktisch 24 ein
erster Rundtisch 26 angeordnet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenk-
achse 27 schwenkbar am Werkstucktisch 24 gelagert ist und zweiter Rundtisch 53
angeordnet ist, welcher um eine zweite Rundtischschwenkachse 54 schwenkbar
am Werkstucktisch 24 gelagert ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste
Rundtisch 26 und der zweite Rundtisch 53 in der X-Achse 6 versetzt in einem Ab-
stand zueinander angeordnet sind. Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste
Rundtisch 26 und der zweite Rundtisch 53 in der X-Achse 6 verschiebbar am
Werkstucktisch 24 angeordnet sind. Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste
Arbeitsspindel 3 dem ersten Rundtisch 26 zugeordnet ist und die zweite Arbeits-
spindel 38 dem zweiten Rundtisch 53 zugeordnet ist. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, dass die Breite der Trennwand 31 des ersten Rundtisches 26 und die
Breite der Trennwand 31 des zweiten Rundtisches 53 zusammen grél3er ist als
eine Lange des Werkstucktisches 24. Somit kann der erste Rundtisch 26 nur dann
um 180° gedreht werden, wenn der erste Rundtisch 26 naher zur Mitte des Werk-
stlcktisches 24 verschoben wird und der zweite Rundtisch 53 naher zum Rand

des Werkstucktisches 24 verschoben wird.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Breite der Trennwand 31 des ersten
Rundtisches 26 und die Breite der Trennwand 31 des zweiten Rundtisches 53 un-
terschiedlich grof} ist, wobei der erste Rundtisch 26 und der zweite Rundtisch 53
nicht symmetrisch bezuglich der Mitte des Werkstucktisches 24 an diesem ange-
ordnet sind. Somit kénnen am ersten Rundtisch 26 und am zweiten Rundtisch 53

unterschiedlich grolle Werkstucke gespannt werden.

In der Fig. 10 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen

Figuren 1 bis 9 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
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wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 9 hin-

gewiesen bzw. Bezug genommen.
Fig. 10 zeigt eine schematische Draufsicht auf den Werkstlcktisch 24.

Wie aus Fig. 10 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Werkstucktisch 24 ein
erster Rundtisch 26 angeordnet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenk-
achse 27 schwenkbar am Werkstucktisch 24 gelagert ist und zweiter Rundtisch 53
angeordnet ist, welcher um eine zweite Rundtischschwenkachse 54 schwenkbar

am Werkstucktisch 24 gelagert ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch 26 und der zweite Rund-
tisch 53 bei horizontaler Lage des Werkstucktisches 24 in der Z-Achse 5 versetzt
in einem Abstand zueinander angeordnet sind. Wenn der Werkstlcktisch 24 eine
vertikale Lage einnimmt, so sind in dieser Ausfuhrung der erste Rundtisch 26 und

der zweite Rundtisch 53 in der Y-Achse 7 zueinander versetzt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste Rundtisch 26 und der zweite Rund-
tisch 53 in der Z-Achse 5 verschiebbar am Werkstucktisch 24 angeordnet sind.
Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Arbeitsspindel 3 sowohl dem ersten
Rundtisch 26 zugeordnet ist als auch bei einer 180°-Drehung des Werkstuckti-

sches 24 dem zweiten Rundtisch 53 zugeordnet ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass ein flexibles Trennschott 86 ausgebildet ist,
welches bezuglich der Z-Achse 5 verschiebbar am Werkstucktisch 24 angeordnet
ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass das Trennschott 86 so angepasst werden
kann, dass entweder der erste Rundtisch 26 um die erste Rundtischschwenk-
achse 27 geschwenkt werden kann oder der zweite Rundtisch 53 um die zweite

Rundtischschwenkachse 54 geschwenkt werden kann.

In der Fig. 11 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen

Figuren 1 bis 10 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
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wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 10

hingewiesen bzw. Bezug genommen.
Fig. 11 zeigt eine schematische Draufsicht auf den Werkstlcktisch 24.

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass eine Wechseltrommel 89
ausgebildet ist, wobei der erste Rundtisch 26 an einer ersten Seite der Wechsel-
trommel 89 angeordnet ist und ein erster hinterer Rundtisch 87 an einer zweiten
Seite der Wechseltrommel 89 angeordnet sind, wobei die Wechseltrommel 89 um
eine Wechseltrommelschwenkachse 88 schwenkbar am ersten Werkstucktisch 24
aufgenommen ist, wobei der erste hintere Rundtisch 87 um eine erste hintere
Rundtischschwenkachse 90 schwenkbar an der Wechseltrommel 89 aufgenom-
men ist, wobei die erste Rundtischschwenkachse 27, die erste hintere Rundtisch-
schwenkachse 90 und die Wechseltrommelschwenkachse 88 parallel zueinander

ausgerichtet sind.

In einer ersten Stellung der Wechseltrommel 89 kann der erste Rundtisch 26 der
ersten Arbeitsspindel 3 zugeordnet sein. Am ersten hinteren Rundtisch 87 kann

hierbei ein Werkstickwechsel durchgefuhrt werden.

In einer zweiten um 180° geschwenkten Stellung der Wechseltrommel 89 kann der
erste hintere Rundtisch 87 der ersten Arbeitsspindel 3 zugeordnet sein. Am ersten

Rundtisch 26 kann hierbei ein Werkstickwechsel durchgefihrt werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Trennschott 86 verschiebbar an der

Wechseltrommel 89 angeordnet ist.

Insbesondere ist in Fig. 11 ersichtlich, dass die Werkstickspannvorrichtung 23 ei-
nen ersten Werkstucktisch 24 umfasst, wobei am ersten Werkstlcktisch 24 ein
eine Wechseltrommel 89 ausgebildet ist, welche um eine Wechseltrommel-
schwenkachse 88 schwenkbar am ersten Werkstucktisch 24 aufgenommen ist,
wobei an einer ersten Seite der Wechseltrommel 89 ein erster Rundtisch 26 aus-
gebildet ist, welcher um eine erste Rundtischschwenkachse 27 schwenkbar an der
Wechseltrommel 89 gelagert ist und wobei an einer zweiten Seite der Wechsel-
trommel 89 ein erster hinterer Rundtisch 87 ausgebildet ist, welcher um eine erste
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hintere Rundtischschwenkachse 90 schwenkbar an der Wechseltrommel 89 gela-
gert ist, wobei der erste Rundtisch 26 und der erste hintere Rundtisch 87 relativ
zur Wechseltrommel 89 verschiebbar an dieser aufgenommen sind, sodass ein
erster Trommelachsenabstand 93 und ein zweiter Trommelachsenabstand 94 ein-

stellbar ist.

Der erste Trommelachsenabstand 93 kann durch Verschiebung des ersten Rundti-
sches 26 in Radialrichtung eingestellt werden. Der erste Trommelachsenabstand
93 kann auch durch Verschiebung des ersten Rundtisches 26 entlang einer Tan-

gente zur aktuellen Position eingestellt werden.

Der zweite Trommelachsenabstand 94 kann durch Verschiebung des ersten hin-
tere Rundtisches 87 in Radialrichtung eingestellt werden. Der zweite Trommelach-
senabstand 94 kann auch durch Verschiebung des ersten hinteren Rundtisches

87 entlang einer Tangente zur aktuellen Position eingestellt werden.

In der Fig. 12 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 bis 11 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 11
hingewiesen bzw. Bezug genommen. Insbesondere kann die Ausfuhrung geman

der Fig. 12 alle Merkmale der Fig. 11 aufweisen.
Fig. 12 zeigt eine schematische Draufsicht auf den Werkstlcktisch 24.

Wie aus Fig. 12 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass eine Wechseltrommel 89
ausgebildet ist, wobei der erste Rundtisch 26 und ein zweiter Rundtisch 53 an ei-
ner ersten Seite der Wechseltrommel 89 angeordnet ist und ein erster hinterer
Rundtisch 87 und ein zweiter hinterer Rundtisch 91 an einer zweiten Seite der
Wechseltrommel 89 angeordnet sind, wobei die Wechseltrommel 89 um eine
Wechseltrommelschwenkachse 88 schwenkbar am ersten Werkstucktisch 24 auf-
genommen ist, wobei der erste hintere Rundtisch 87 um eine erste hintere Rund-

tischschwenkachse 90 schwenkbar an der Wechseltrommel 89 aufgenommen ist,
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wobei die erste Rundtischschwenkachse 27, die erste hintere Rundtischschwenk-
achse 90 und die Wechseltrommelschwenkachse 88 parallel zueinander ausge-

richtet sind.

In einer ersten Stellung der Wechseltrommel 89 kann der erste Rundtisch 26 der
ersten Arbeitsspindel 3 zugeordnet sein und der zweite Rundtisch 54 der zweiten
Arbeitsspindel 38 zugeordnet sein. Am ersten hinteren Rundtisch 87 und am zwei-
ten hinteren Rundtisch 91 kann hierbei ein Werkstluckwechsel durchgefuhrt wer-

den.

In einer zweiten um 180° geschwenkten Stellung der Wechseltrommel 89 kann der
erste hintere Rundtisch 87 der ersten Arbeitsspindel 3 zugeordnet sein und der
zweite hintere Rundtisch 91 der zweiten Arbeitsspindel 38 zugeordnet sein. Am
ersten Rundtisch 26 und am zweiten Rundtisch 54 kann hierbei ein Werkstuck-

wechsel durchgefuhrt werden.

In der Fig. 13 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 bis 12 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 12

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Insbesondere kann die Ausfuhrung gemaf der Fig. 13 alle Merkmale der Fig. 11

aufweisen. In der Ausfuhrung nach Fig. 13 kann jedoch im Gegensatz zur Ausfuh-
rung nach Fig. 11 vorgesehen sein, dass der Werkstucktisch 24 nicht Schwenkbar
ist. Der Werkstlcktisch 24 kann bei dieser Ausfuhrungsvariante entweder nur ent-
lang der X-Achse 6 oder entlang der Z-Achse 5 oder entlang der Y-Achse 7 linear
verschiebbar am Maschinengestell 2 aufgenommen sein. Weiters ist es bei dieser
Ausfuhrungsvariante auch denkbar, dass der Werkstucktisch 24 starr am Maschi-

nengestell 2 aufgenommen ist.

In der Fig. 14 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-

rungsform der Werkzeugmaschine 1 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
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gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 bis 13 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 13

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Insbesondere kann die Ausfuhrung gemaf der Fig. 14 alle Merkmale der Fig. 12

aufweisen. In der Ausfuhrung nach Fig. 14 kann jedoch im Gegensatz zur Ausfuh-
rung nach Fig. 12 vorgesehen sein, dass der Werkstucktisch 24 nicht Schwenkbar
ist. Der Werkstlcktisch 24 kann bei dieser Ausfuhrungsvariante entweder nur ent-
lang der X-Achse 6 oder entlang der Z-Achse 5 oder entlang der Y-Achse 7 linear
verschiebbar am Maschinengestell 2 aufgenommen sein. Weiters ist es bei dieser
Ausfuhrungsvariante auch denkbar, dass der Werkstucktisch 24 starr am Maschi-

nengestell 2 aufgenommen ist.

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.

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

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung entnommen 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
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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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Bezugszeichenliste

Werkzeugmaschine
Maschinengestell

erste Arbeitsspindel

erste Spindelachse

Z-Achse

X-Achse

Y-Achse
Bearbeitungswerkzeug

erstes Werkstuick

erste X-Achsen-Verstelleinheit
erste X-Achsen-Fuhrungs-
schiene

zweite X-Achsen-Fuhrungs-
schiene

erster FUhrungsschlitten

erste X-Achsen-Antriebsein-
heit

erste Hohenverstelleinheit
erste Y-Achsen-Fuhrungs-
schiene

zweite Y-Achsen-Fuhrungs-
schiene

erster H6henfuhrungsschlitten
erste Hohenverstell-Antriebs-
einheit

erste Z-Achsen-Verstelleinheit
erste Z-Achsen-Fuhrung

erste Z-Achsen-Antriebsein-
heit

Werkstuckspannvorrichtung
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24
25
26
27
28

29

30

32
33
34
35

36
37
38
39
40
41

42
43

44
45

46

erster Werkstucktisch

erste Schwenkachse

erster Rundtisch

erste Rundtischschwenkachse
erste Schwenklagerung erster
Werkstucktisch

zweite Schwenklagerung ers-
ter Werkstucktisch
Schwenkmotor

Trennwand

ersten Seite

erste Werksttuckaufnahme
zweite Seite

erste hintere Werkstlckauf-
nahme

erstes hinteres Werksttck
Maschinensteuerung

zweite Arbeitsspindel

zweite Spindelachse

zweites Werkstuick

zweite X-Achsen-Verstellein-
heit

zweiter FUhrungsschlitten
zweite X-Achsen-Antriebsein-
heit

zweite Hohenverstelleinheit
dritte Y-Achsen-Fuhrungs-
schiene

vierte Y-Achsen-Fuhrungs-

schiene
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48

49

50

51
52

53
54

55

56

57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70

zweiter HéhenfUhrungsschilit-
ten

zweite Hohenverstell-Antriebs-
einheit

zweite Z-Achsen-Verstellein-
heit

zweite Z-Achsen-Antriebsein-
heit

zweiter Werkstucktisch
zweite WerkstUcktisch-
schwenkachse

zweiter Rundtisch

zweite Rundtischschwenk-
achse

erste Schwenklagerung zwei-
ter Werkstucktisch

zweite Schwenklagerung
zweiter Werkstucktisch
zweiter Schwenkmotor
Manipulationsroboter

erster Antriebsmotor

zweiter Antriebsmotor

erstes Getriebe

zweites Getriebe
Palettenaufnahme
Befestigungsflansch
Deckplatte

Grundplatte

vorderer Steg

hinterer Steg

Zahnkranz

erstes Ritzel
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7

78
79
80
81
82

83
84

85
86
87
88

89
90

91
92

93
94

zweites Ritzel

erste Motorwelle

erste Motorachse

zweite Motorwelle

zweite Motorachse

erste Spindelverstellvorrich-
tung

zweite Spindelverstellvorrich-
tung

Verbindungsstruktur
Werkstucktischzahnkranz
erster Schwenkantriebsmotor
erstes Schwenkantriebsritzel
zweiter Schwenkantriebsmo-
tor

zweites Schwenkantriebsritzel
zweiter Werkstucktischzahn-
kranz

zusatzlicher Schwenkmotor
Trennschott

erster hinterer Rundtisch
Wechseltrommelschwenk-
achse

Wechseltrommel

erste hintere Rundtisch-
schwenkachse

zweiter hinterer Rundtisch
zweite hintere Rundtisch-
schwenkachse

erster Trommelachsenabstand
zweiter Trommelachsenab-

stand
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Patentanspriiche

1. Werkzeugmaschine (1) umfassend:

- ein Maschinengestell (2);

- zumindest eine erste Arbeitsspindel (3), welche um eine erste Spindelachse (4)
drehbar gelagert ist;

- eine Werkstuckspannvorrichtung (23), welche zum Aufnehmen zumindest eines
ersten Werkstuckes (9) ausgebildet ist;

- eine Maschinensteuerung (37),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstuckspannvorrichtung (23) einen ersten Werkstucktisch (24) umfasst,
wobei der erste Werkstucktisch (24) um eine erste Werkstucktischschwenkachse
(25), welche parallel zu einer horizontalen X-Achse (6) ausgerichtet ist, schwenk-
bar gelagert ist und dass

am ersten WerkstUcktisch (24) ein erster Rundtisch (26) angeordnet ist, welcher
um eine erste Rundtischschwenkachse (27) schwenkbar am ersten Werkstuck-

tisch (24) gelagert ist.

2. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Spindelachse (4) parallel zu einer horizontalen Z-Achse (5) ausge-
richtet ist, wobei die erste Arbeitsspindel (3) mittels einer ersten Z-Achsen-Verstel-
leinheit (20) entlang der Z-Achse (5) verschiebbar ist und mittels einer ersten H6-
henverstelleinheit (15) entlang einer vertikal ausgerichteten Y-Achse (7) ver-
schiebbar ist und mittels einer ersten X-Achsen-Verstelleinheit (10) entlang der X-

Achse (6) verschiebbar ist.

3. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass am ersten Rundtisch (26) eine Trennwand (31) ausgebildet ist, wobei an
einer ersten Seite (32) der Trennwand (31) eine erste Werkstlckaufnahme (33)
zur Aufnahme eines ersten Werkstiickes (9) ausgebildet ist und an einer zweiten

Seite (34) der Trennwand (31) eine erste hintere Werksttckaufnahme (35) zur
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Aufnahme eines ersten hinteren Werkstuickes (36) ausgebildet ist, wobei

in einer ersten Schwenkstellung des ersten Rundtisches (26) bezuglich der ersten
Rundtischschwenkachse (27), die erste Werkstuckaufnahme (33) der ersten Ar-
beitsspindel (3) zugeordnet ist und die erste hintere Werkstluckaufnahme (35) zur
Beladung des ersten hinteren Werkstlckes (36) zuganglich ist und

in einer zweiten Schwenkstellung des ersten Rundtisches (26) bezuglich der ers-
ten Rundtischschwenkachse (27), die erste hintere Werkstuckaufnahme (35) der
ersten Arbeitsspindel (3) zugeordnet ist und die erste Werkstuckaufnahme (33) zur

Beladung eines ersten Werkstuckes (9) zuganglich ist.

4. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Maschinensteuerung (37) derart programmiert ist, dass eine Beladung
des ersten hinteren Werkstickes (36) an der ersten hinteren Werkstickaufnahme
(35) dann erfolgt, wenn die Bearbeitung des an der ersten Werkstluckaufnahme
(33) aufgenommenen ersten Werkstuickes (9) keine Verschwenkung des ersten
Rundtisches (26) erfordert.

5. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Rundtisch (26) mittels eines ersten An-
triebsmotors (59) und eines zweiten Antriebsmotors (60) angetrieben wird, wobei
der erste Antriebsmotor (59) mittels eines ersten Getriebes (61) mit dem ersten
Rundtisch (26) gekoppelt ist und der zweite Antriebsmotor (60) mittels eines zwei-

ten Getriebes (62) mit dem ersten Rundtisch (26) gekoppelt ist.

6. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Antriebsmotor (59) und der zweite Antriebsmotor (60) zueinander
verspannt sind, sodass ein Getriebespiel des ersten Getriebes (61) und des zwei-

ten Getriebes (62) ausgeglichen wird.

7. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-

net, dass der erste Rundtisch (26) mit einem Zahnkranz (69) gekoppelt ist, wobei
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das erste Getriebe (61) ein erstes Ritzel (70) umfasst, welches am ersten An-
triebsmotor (59) angeordnet ist und in den Zahnkranz (69) eingreift und das zweite
Getriebe (62) ein zweites Ritzel (71) umfasst, welches am zweiten Antriebsmotor

(60) angeordnet ist und in den Zahnkranz (69) eingreift.

8. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Antriebsmotor (59) eine erste Motorwelle (72) auf-
weist, welche um eine erste Motorachse (73) drehbar gelagert ist und der zweite
Antriebsmotor (60) eine zweite Motorwelle (74) aufweist, welche um eine zweite
Motorachse (75) drehbar gelagert ist, wobei die erste Motorachse (73) und die
zweite Motorachse (75) parallel zur ersten Werkstucktischschwenkachse (25) aus-

gerichtet sind.

9. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Antriebsmotor (59) und der zweite Antriebsmotor

(60) einander gegenuberliegend am ersten Rundtisch (26) angeordnet sind.

10. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Motorachse (73) und die zweite Motorachse (75) koaxial zuei-
nander angeordnet sind, insbesondere dass die erste Motorachse (73) und die

zweite Motorachse (75) die erste Rundtischschwenkachse (27) schneiden.

11. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspriche 5 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Antriebsmotor (59) und der zweite Antriebsmotor
(60) unterhalb des ersten Rundtisches (26) im ersten Werksticktisch (24) aufge-
nommen sind, wobei der erste Werkstucktisch (24) im Querschnitt gesehen zumin-
dest im Bereich unter dem ersten Rundtisch (26) eine sich vom ersten Rundtisch

(26) nach unten verjungende Formgebung aufweist.

12. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass am Maschinengestell (2) eine zweite Arbeitsspindel
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(38) angeordnet ist, welche um eine zweite Spindelachse (39) drehbar gelagert ist,
wobei die Werkstlckspannvorrichtung (23) einen zweiten Werksttcktisch (51) um-
fasst, wobei der zweite Werkstucktisch (51) um eine zweite Werkstucktisch-
schwenkachse (52), welche parallel zu einer horizontalen X-Achse (6) ausgerich-
tet ist, schwenkbar gelagert ist und dass

am zweiten Werkstucktisch (51) ein zweiter Rundtisch (53) angeordnet ist, welcher
um eine zweite Rundtischschwenkachse (54) schwenkbar am zweiten Werkstuck-
tisch (51) gelagert ist, wobei die

erste Arbeitsspindel (3) und die zweite Arbeitsspindel (38) in der X-Achse (6) be-
abstandet zueinander angeordnet sind und der erste Werkstucktisch (24) und der
zweite Werkstucktisch (51) in der X-Achse (6) beabstandet zueinander angeordnet

sind.

13. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Arbeitsspindel (38) so weit in der horizontalen X-Achse (6) ver-
schiebbar ist, dass damit das am ersten Rundtisch (26) aufgenommene erste
Werkstuck (9) bearbeitbar ist.

14. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Arbeitsspindel (3) an einer ersten Spindelverstellvorrich-
tung (76) angeordnet ist und dass die zweite Arbeitsspindel (38) an einer zweiten
Spindelverstellvorrichtung (77) angeordnet ist, wobei die zweite Spindelverstellvor-

richtung (77) gespiegelt zur ersten Spindelverstellvorrichtung (76) ausgebildet ist.

15. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspriche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem ersten Werkstucktisch (24) und dem zweiten
Werkstucktisch (51) ein Werkstlcktischzahnkranz (79) angeordnet ist, wobei der
erste Werkstlcktisch (24) und der zweite Werkstucktisch (51) mit dem Werkstuck-

tischzahnkranz (79) drehverbunden sind.
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16. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass ein erster Schwenkantriebsmotor (80) ausgebildet ist, welcher mit einem ers-
ten Schwenkantriebsritzel (81) gekoppelt ist, wobei das erste Schwenkantriebsrit-
zel (81) in den Werkstlcktischzahnkranz (79) eingreift und dass ein zweiter
Schwenkantriebsmotor (82) ausgebildet ist, welcher mit einem zweiten
Schwenkantriebsritzel (83) gekoppelt ist, wobei das zweite Schwenkantriebsritzel
(83) in den Werkstucktischzahnkranz (79) eingreift.

17. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Werkstucktischzahnkranz (79) starr mit der ersten
Schwenklagerung (28) oder der zweiten Schwenklagerung (29) des ersten Werk-
stlcktisches (24) gekoppelt ist, wobei im ersten Werkstucktisch (24) ein erster
Schwenkantriebsmotor (80) aufgenommen ist, welcher mit einem ersten
Schwenkantriebsritzel (81) gekoppelt ist, wobei das erste Schwenkantriebsritzel
(81) in den Werkstucktischzahnkranz (79) eingreift.

18. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Werkstucktischzahnkranz (79) starr mit der zweiten Schwenklagerung
(29) des ersten WerkstUcktisches (24) gekoppelt ist, wobei im ersten Werkstuck-
tisch (24) ein erster Schwenkantriebsmotor (80) aufgenommen ist, welcher mit ei-
nem ersten Schwenkantriebsritzel (81) gekoppelt ist, wobei das erste Schwenkan-
triebsritzel (81) in den Werkstucktischzahnkranz (79) eingreift und dass ein zweiter
Werkstucktischzahnkranz (84) starr mit der zweiten Schwenklagerung (56) des
zweiten Werkstucktisches (51) gekoppelt ist wobei im zweiten Werkstlcktisch (51)
ein zweiter Schwenkantriebsmotor (82) ausgebildet ist, welcher mit einem zweiten
Schwenkantriebsritzel (83) gekoppelt ist, wobei das zweite Schwenkantriebsritzel

(83) in den zweiten Werkstlcktischzahnkranz (84) eingreift.

19. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspriche 12 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem ersten Werkstucktisch (24) und dem zweiten

Werkstucktisch (51) ein Manipulationsroboter (58) angeordnet ist, wobei der Mani-
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pulationsroboter (58) zur Beladung des ersten Rundtisches (26) mit ersten Werk-
stucken (9) und zur Beladung des zweiten Rundtisches (53) mit zweiten Werkstu-

cken (40) ausgebildet ist.

20. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass an der ersten Schwenklagerung (28) ein Schwenk-
motor (30) ausgebildet ist, mittels welchem der Werkstucktisch (24) um die erste
Schwenkachse (25) geschwenkt werden kann und an der zweiten Schwenklage-
rung (29) ein zuséatzlicher Schwenkmotor (85) ausgebildet ist, mittels welchem der
Werkstucktisch (24) um die erste Schwenkachse (25) geschwenkt werden kann,
wobei der Schwenkmotor (30) als Hauptantrieb ausgebildet ist und der zuséatzliche

Schwenkmotor (85) als Hilfsantrieb ausgebildet ist.

21. Werkzeugmaschine (1) nach einem der Anspriche 3 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Trennschott (86) ausgebildet ist, wobei das Trennschott
(86) mit der Trennwand (31) zusammenwirken kann, um den Arbeitsraum von der

Umwelt abschlieRen zu kénnen.

22. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
dass das Trennschott (86) flexibel bzw. verfahrbar ausgebildet ist und von der

Trennwand (31) entfernt werden kann.

23. Werkzeugmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Wechseltrommel (89) ausgebildet ist, wobei
der erste Rundtisch (26) an einer ersten Seite der Wechseltrommel (89) angeord-
net ist und ein erster hinterer Rundtisch (87) an einer zweiten Seite der Wechsel-
trommel (89) angeordnet sind, wobei die Wechseltrommel (89) um eine Wechsel-
trommelschwenkachse (88) schwenkbar am ersten Werkstucktisch (24) aufge-
nommen ist, wobei der erste hintere Rundtisch (87) um eine erste hintere Rund-

tischschwenkachse (90) schwenkbar an der Wechseltrommel (89) aufgenommen
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ist, wobei die erste Rundtischschwenkachse (27), die erste hintere Rundtisch-
schwenkachse (90) und die Wechseltrommelschwenkachse (88) parallel zueinan-

der ausgerichtet sind.

24. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet,
dass an der ersten Seite der Wechseltrommel (89) der erste Rundtisch (26) und
ein zweiter Rundtisch (53) angeordnet sind und dass an der zweiten Seite der
Wechseltrommel (89) der erste hintere Rundtisch (87) und ein zweiter hinterer

Rundtisch (91) angeordnet sind.

25. Verfahren zum Betreiben einer Werkzeugmaschine (1) mit einem Ma-
schinengestell (2), einer ersten Arbeitsspindel (3), welche um eine erste Spin-
delachse (4) drehbar gelagert ist, und einer Werksttckspannvorrichtung (23), wel-
che zum Aufnehmen zumindest eines ersten Werkstuickes (9) ausgebildet ist, das
Verfahren umfassend die Verfahrensschritte:

- Bearbeiten des ersten Werkstuckes (9) mittels der ersten Arbeitsspindel (3);
dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstuckspannvorrichtung (23) einen ersten Werkstucktisch (24) umfasst,
wobei wahrend der Bearbeitung der erste Werkstucktisch (24) um eine erste
Werkstucktischschwenkachse (25), welche parallel zu einer horizontalen X-Achse
(6) ausgerichtet ist, geschwenkt wird und dass

am ersten WerkstUcktisch (24) ein erster Rundtisch (26) angeordnet ist, wobei
wahrend der Bearbeitung der erste Rundtisch (26) um eine erste Rundtisch-

schwenkachse (27) relativ zum ersten Werkstucktisch (24) geschwenkt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bela-
dung des ersten hinteren Werkstuckes (36) an der ersten hinteren Werkstuckauf-
nahme (35) dann erfolgt, wenn bei der Bearbeitung des an der ersten Werkstuck-
aufnahme (33) aufgenommenen ersten Werkstlckes (9) der erste Rundtisch (26)

und auch der erste Werkstucktisch (24) nicht verschwenkt werden.
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27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem ersten WerkstUlcktisch (24) und einem zweiten Werkstucktisch (51)
ein Manipulationsroboter (58) angeordnet ist, wobei der Manipulationsroboter (58)
zur Beladung des ersten Rundtisches (26) mit ersten Werksttucken (9) und zur Be-
ladung des zweiten Rundtisches (53) mit zweiten Werkstlcken (40) ausgebildet
ist, wobei der erste Werkstlcktisch (24) und der zweite Werkstucktisch (51) derart
zeitversetzt zueinander beladen werden, dass der erste Werkstucktisch (24) bela-
den wird wahrend das am zweiten Werkstucktisch (51) aufgenommene zweite
Werkstuck (40) bearbeitet wird.

28. Werkzeugmaschine (1), insbesondere Werkzeugmaschine (1) nach ei-
nem der Anspriche 2 bis 24, umfassend:

- ein Maschinengestell (2);

- zumindest eine erste Arbeitsspindel (3), welche um eine erste Spindelachse (4)
drehbar gelagert ist;

- eine Werkstluckspannvorrichtung (23), welche zum Aufnehmen zumindest eines
ersten Werkstuckes (9) ausgebildet ist;

- eine Maschinensteuerung (37),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Werkstuckspannvorrichtung (23) einen ersten Werkstucktisch (24) umfasst,
wobei am ersten Werkstucktisch (24) ein eine Wechseltrommel (89) ausgebildet
ist, welche um eine Wechseltrommelschwenkachse (88) schwenkbar am ersten
Werkstucktisch (24) aufgenommen ist, wobei an einer ersten Seite der Wechsel-
trommel (89) ein erster Rundtisch (26) ausgebildet ist, welcher um eine erste
Rundtischschwenkachse (27) schwenkbar an der Wechseltrommel (89) gelagert
ist und wobei an einer zweiten Seite der Wechseltrommel (89) ein erster hinterer
Rundtisch (87) ausgebildet ist, welcher um eine erste hintere Rundtischschwenk-
achse (90) schwenkbar an der Wechseltrommel (89) gelagert ist, wobei der erste
Rundtisch (26) und der erste hintere Rundtisch (87) relativ zur Wechseltrommel
(89) verschiebbar an dieser aufgenommen sind, sodass ein erster Trommelach-

senabstand (93) und ein zweiter Trommelachsenabstand (94) einstellbar ist.
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29. Werkzeugmaschine (1) nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Rundtisch (26) und ein zweiter Rundtisch (53), welcher um eine
zweite Rundtischschwenkachse (54) relativ zur Wechseltrommel (89) schwenkbar
ist, an der ersten Seite der Wechseltrommel (89) angeordnet sind und der erste
hintere Rundtisch (87) und ein zweiter hinterer Rundtisch (91), welcher um eine
zweite hintere Rundtischschwenkachse (92) relativ zur Wechseltrommel (89)

schwenkbar ist, an einer zweiten Seite der Wechseltrommel (89) angeordnet sind.
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