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Werkzeugmaschine fiir mehrfache Bearbeitung von Oberfléichen.

@ Auf einem Maschinensockel (15) ist eine Werkstiick-

auflage (3) mit Halter (3S) angeordnet. Ein in einer
ersten Richtung bewegbarer Gleittriger (17) ist auf dem
Maschinensockel (15) gefithrt und trigt ein orthogonal
dazu beweglicher Werkzeugtisch (19). An einer auf dem
Werkzeugtisch (19) verschiebbaren Schiebesdule (21) ist
eine vertikale Bearbeitungsvorrichtung (27) mit einer
Anzahl vertikaler Bearbeitungsmaschinen (5A - 5D) befe-
stigt und zwei seitliche Stiitzvorrichtungen (23R, 23L) tra-
gen horizontale Bearbeitungsmaschinen (7A - 7D). Durch
eine derartige Anordnung der Bearbeitungsmaschinen
kann die Oberfliche des Werkstiicks (W) allseitig bearbei-
tet werden. Durch Rotation des Auflageteils (3S) konnen
auch Dreharbeiten vorgenommen werden. Dazu ist die
Maschine verhéltnismissig klein und ldsst sich durch eine
numerische Steuerung steuern.
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PATENTANSPRUCHE

1. Werkzeugmaschine fiir mehrfache Bearbeitung von
Oberflichen eines Werkstiicks, gekennzeichnet durch eine
Werkstiickauflage (3) auf einem Maschinensockel (15) mit
einem frei drehbaren und frei hdhenverstellbaren Auflageteil
(38),

einen auf dem genannten Maschinensockel (15) in hori-
zontaler Richtung beziiglich der Werkstiickauflage (3) frei
bewegbaren Gleittriger (17),

einen auf dem genannten Gleittriger (17) orthogonal zur
Bewegungsrichtung dieses Gleittrigers (17) bewegbaren
Werkzeugtisch (19),

eine vertikale Bearbeitungsvorrichtung (21, 25) mti meh-
reren Bearbeitungsmaschinen (SA — 5D) auf dem Werkzeug-
tisch (19), zwecks Bearbeitung des Werkstiicks, das auf dem
Auflageteil (3S) gehaltert ist, von oben her, und

eine Anzahl horizontal arbeitende Bearbeitungsmaschi-
nen (7A — 7D) auf dem Werkzeugtisch (19), zwecks Bearbei-
tung des Werkstiicks in horizontaler Richtung.

2. Maschine nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugtisch (19) drehbar mit einstellba-
rem Drehwinkel ist.

3. Maschine nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vertikalen Bearbeitungsmaschinen
(5A —5D) in mehreren Reihen in Richtung der Bewegung
der Werkstiickauflage (B) und des Werkzeugtisches (19) an-
geordnet sind.

4. Maschine nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere horizontale Bearbeitungsmaschinen
(7A —7D) in Bewegungsrichtung des Gleittréigers (17) ange-
ordnet sind.

5. Maschine nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils eine Anzahl vertikaler Bearbeitungs-
maschinen (5A — 5D) und eine Anzahl horizontaler Bearbei-
tungsmaschinen (7A —7D) in einer gemeinsamen Ebene an-
geordnet sind.

BESCHREIBUNG

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschi-
ne gemdss dem Oberbegriff des unabhéngigen Patentanspru-
ches 1. Derartige Maschinen dienen der Bearbeitung von
Werkstiicken mit Werkzeugen, wie Schneidwerkzeuge, Boh-
rer, Rdumer, Frisen oder anderen Drehwerkzeugen oder
Schleifwerkzeugen, die aus verschiedenen Richtungen ein
Werkstiick zu bearbeiten haben.

Eine Werkzeugmaschine, mit der eine obere Fliche und
linke und rechte Flichen eines Werkstiicks von oben und
von links und rechts her bearbeitet werden, ist in Form von
Langtischfrdsmaschinen oder als Bearbeitungszentrum, bei
dem der Bearbeitungskopf von horizontaler auf vertikale Be-
arbeitung umstellbar ist, bekannt. Mit einer Langtischfris-
maschine kann ein relativ langes Werkstiick bearbeitet wer-
den und der Werkzeugkopf ist gross und die Maschine bean-
sprucht viel Platz. Die Einstellung des Werkstiicks wird
durch Langsverschiebung eines Maschinenbetts bewirkt, auf
dem das Werkstiick liegt. Die Bearbeitung des Werkstiicks
wird mit mehreren Bearbeitungsképfen durchgefiihrt, die
auf einer Drehsiule vorhanden sind, von der Spindeln gegen
das Werkstiick gerichtet sind. Als Folge davon ist sowohl
eine Drehung des Werkstiicks als auch eine Winkeleinstel-
lung desselben schwierig. Dariiberhinaus ist es sicher nicht
erwiinscht ein relativ kleines Werkstiick mit hoher Prézision
auf einer solchen Maschine zu bearbeiten.

Andererseits ist beispielsweise auch eine Drehoperation
bei einem speziellen Bearbeitungszentrum schwierig, bei dem
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mittels einer Anzahl Werkzeuge verschiedene Bearbeitungen
durchgefiihrt werden konnen. Indem ein automatischer
Werkzeugwechsler vorhanden sein kann, wird der Mechanis-
mus und die Steuerung komplex und dazu ergibt sich noch
das Problem, dass eine wesentliche Zeit bendtigt wird, um
die Werkzeuge zu wechseln. Wenn ein Werkstiick aus ver-
schiedenen Richtungen bearbeitet werden soll, wird eine
komplizierte Vorrichtung bendtigt, um den Bearbeitungs-
kopf zwischen einer horizontalen Bearbeitunglage und einer
vertikalen Bearbeitungslage zu verschieben. Als Resultat er-
gibt sich ein Problem, dass es ndmlich nicht einfach ist eine
genaue Bearbeitung einzuhalten, -

Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung eine Werk-
zeugmaschine fiir mehrfache Bearbeitung von Oberflichen
zu schaffen, mit der ein Werkstiick aus verschiedenen Rich-
tungen bearbeitet werden kann und die relativ einfach aufge-
baut ist. Uberdies soll es noch moglich sein das Werkstiick
zu drehen und verschiedene Arten von Bearbeitungen sollen
aus verschiedenen Richtungen erméglicht werden, ohne dass
Werkzeuge auszuwechseln sind.

Erfindungsgemdss wird dies bei einer Werkzeugmaschine
durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil des unabhén-
gigen Patentanspruchs 1 erreicht.

Fin Ausfiithrungsbeispiel der Erfindung wird nachfol-
gend anhand der Zeichnung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Aulfriss einer Werkzeugmaschine geméss der
vorliegenden Erfindung,

Fig. 2 einen Seitenriss der Maschine gemdss Fig. 1,-

Fig. 3 einen Aufriss einer Hauptpartie von der Linie
IIT—III in Fig. 2 aus betrachtet und in vergrossertem Mass-
stab, und

Fig. 4 einen Ausschnitt geméss der Linie IV—IV in Fig. 1
und 3.

Gemdss Fig. 1 und 2 ist in einem Ausfithrungsbeispiel ei-
ner Werkzeugmaschine fiir mehrfache Bearbeitung von
Oberfldchen gemiss der vorliegenden Erfindung eine Mehr-
zahl von vertikalen Bearbeitungsvorrichtungen 5A, 5B, 5C
und 5D, mit denen ein Werkstiick W, das sich auf einer
Werkstiickauflage 3 befindet, von oben bearbeitet werden
kann, vorhanden und eine Anzahl links und rechts angeord-
nete Werkzeuge 7A, 7B, 7c und 7D dienen zur Bearbeitung
des Werkstiicks in horizontaler Richtung. Die obengenannte
Werkzeugauflage 3, eine Anzahl von vertikalen Bearbei-
tungsvorrichtungen 5A, 5B, 5C und 5D und eine Anzahl von
horizontalen Bearbeitungsvorrichtungen 7A, 7B, 7C und 7D
sind von einem Deckel 9 in Blechkonstruktion umschlossen
und die Frontseite dieses Deckels ist mit einer transparenten
Verschliessplatte 11 versehen, die mittels Scharnieren dreh-
bar gedffnet und geschlossen werden kann. Oben am Deckel
befindet sich eine numerische Steuerung um die Werkzeug-
maschine 1 vollautomatisch zu steuern.

Im Innern des Deckels 9 befindet sich eine geeignet aus-
gebildete Basis 15, von der die vordere Endpartie auf der
vorgenannten Werkstiickauflage 3 montiert ist. Die Bewe-
gung dieser Werkstiickauflage 3 wird durch die genannte nu-
merische Steuerung 13 bewirkt. Die Werkstiickauflage 3
liegt auf einer frei drehbaren vertikalen Spindel auf (nicht
dargestellt), die an ihrem oberen Ende mit einem Dreibak-
kenfutter versehen ist, mit dem das Werkstiick W frei gehal-
ten werden kann. Obwohl eine detaillierte Zeichnung wegge-
lassen wurde, weist die genannte Spindel beispielsweise einen
Anschlag auf um einen Schalter zur Bestimmung einer Aus-
gangslage, wie ein Begrenzungsschalter oder ein Annéhe-
rungsschalter zu bestdtigen um eine Ausgangsstellung eines
Drehwinkels fiir die Spindel festzustellen, die auch mit einem
Drehwinkeldetektor, wie ein Impulskodierer verbunden ist.
Mit anderen Worten ist die genannte Spindel derart ausge-
bildet, dass an ihr die Drehwinkelstellung von einem Aus-



gangspunkt aus festgestellt werden kann und damit ist es mit
ihr moglich das Werkstiick in eine genaue Winkelstellung zu
bringen. Die genannt Spindel ist an einem Gleittréger befe-
stigt und die Lage auf dem Gleittrager wird mittels einer Ku-
gelschraubvorrichtung oder einem Zahnrad und einer Zahn-
stange, die je durch einen Schrittmotor oder Servomotor an-
getrieben werden, eingestellt, welche Motoren ihrerseits
ebenfalls durch die numerische Steuerung 13 gesteuert wer-
den.

Das Werkstiick W ist durch die Werkstiickauflage 3 hori-
zontal frei drehbar und der Drehwinkel ist angezeigt und es
kann auch vertikal bewegt werden und die vertikale Lage
kann ebenfalls frei eingestellt werden.

Gemdss Fig. 3 und 4 befindet sich auf der oberen Fliche
des Maschinensockels 15 eine lingliche Fithrung 15G, die
eine Bewegung gegen die Werkstiicksauflage 3 hin- oder von
dieser weg erlaubt. Ein Gleittréger 17 liegt freibeweglich auf
dieser Fithrung 15G. Die Lageeinstellung in Léngsrichtung
des Gleittragers 17 auf der Fithrung 15G des Maschinensok-
kels 15 wird in {iblicher Weise durch eine Kugelschrauben-
vorrichtung oder eine Zahnstange und ein Ritzel, das durch
einen Schrittmotor oder einen Servomotor, der seinerseits
durch die numerische Steuerung 13 gesteuert wird, angetrie-
ben. Die Details werden, da sie allgemein bekannt sind, an
dieser Stelle nicht weiter ausgefiihrt.

Auf der oberen Fliche des Gleittrigers 17 befindet sich
eine seitliche Fithrung 17G, die orthogonal zur Bewegungs-
richtung des Gleittrigers 17 angeordnet ist. Ein Werkzeug-
tragertisch 19 liegt auf dieser Fithrung 17G und ist seitlich
beweglich frei einstellbar. Gleich wie beim obenbeschriebe-
nen Gleittriger 17 ist auch die Lageeinstellung in seitlicher
Richtung des Werkzeugtréigertisches mittels einer Kugel-
schraubenvorrichtung oder mit einer Zahnstange und einem
Ritzel durchgefiihrt, wobei ebenfalls ein Schrittmotor oder
ein Servomotor mit der numerischen Steuerung 13 gesteuert,
vorhanden ist.

Wie im Detail in Fig. 3 und 4 dargestellt ist, befindet sich
oben auf dem Werkzeugtrigertisch 19 mehrere T-formige
Nuten 19T, die sich seitlich erstrecken und auf der oberen
Fliche des Werkzeugtrigertisches 19 sind eine Verschiebe-
sdule 21, die die weiter vorn beschriebenen vertikalen Bear-
beitungsvorrichtungen 5A bis 5D, eine linke und eine rechte
Stiitzvorrichtung 23R und 23L mit den weiter vorn beschrie-
benen horizontalen Bearbeitungsvorrichtungen 7A bis 7D,
mittels einer Anzahl von T-Bolzen befestigt. Auf der oberen
Frontseite der Siule 21 befindet sich eine obere Platte mit ei-
ner Anzahl von T-formigen Nuten 25C, die sich in seitlicher
Richtung erstrecken und an der vorderen Fliche der oberen
Platte 25 sind eine Anzahl von Armen 27R, 27L in seitlichem
Abstand mittels einer Anzahl T-Bolzen befestigt, so dass die
Arme 27R, 27L frei einstellbar befestigt sind. Die genannten
Arme 27R, 27L stehen horizontal gegen die Vorderseite
(links in Fig. 4) vor. Die weiter vorn genannten vertikalen
Bearbeitungsvorrichtungen 5A bis 5D sind in einer Anzahl
vertikalen Montageldchern 27H in den entsprechenden Ar-
men 27R und 27L angebracht.

Die genannten Stiitzvorrichtungen 23R und 23L sind
seitlich distanziert und befinden sich an Stellen nahe bei der
Siule 21. Die Stiitzvorrichtungen 23R und 23L stehen gegen
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vorn beziiglich der Werkstiickauflage 19 vor und die oberen
Flichen weisen eine Anzahl ldnglicher T-formiger Nuten
23T auf. Eine Anzahl schon vorn genannter horizontaler Be-
arbeitungsvorrichtung 7A bis 7D sind an den Stiitzvorrich-
tungen 23R und 23L mittels T-Bolzen befestigt, so dass sie
frei einstellbar sind.

Die vertikalen Bearbeitungsvorrichtungen 5A. 5B und
die horizontalen Bearbeitungsvorrichtungen 7A, 7B sind
derart angeordnet, dass sie wenigstens angendhert in dersel-
ben vertikalen Ebene liegen und auch die anderen vertikalen
Bearbeitungsvorrichtungen 5C, 5D und die anderen hori-
zontalen Bearbeitungsvorrichtungen 7C. 7D sind ebenfalls
derart angeordnet, dass sie in einer gleichen weiteren vertika-
len Ebene liegen. Die vertikalen Bearbeitungsvorrichtungen
5A bis 5D und die horizontalen Bearbeitungsvorrichtungen
7A bis 7D haben je Antricbsmotoren M und geeigneten
Spannfuttern TC, wie Vorderendfutter, die durch die An-
triebsmotoren M angetrieben sind. Die Vorderendfutter TC
dienen zur entfernbaren Halterung von Werkzeugen 29, wie
beispielsweise Schneidwerkzeuge, Bohrer, Rdumer, Fraser
und andere Dreh- und Schleifwerkzeuge, die bendtigt sind
um das Werkstiick W zu bearbeiten. :

In einer solchen Anordnung wird der Gleittrdger 17 nach
Montage des Werkstiicks W auf dem Spannfutter 3S der
Werkstiickauflage 3 in Lingsrichtung bewegt und der Werk-
zeugtrigertisch 19 wird seitlich bewegt und damit werden die
geeigneten vertikalen Bearbeitungswerkzeuge 5A bis 5D so
ausgerichtet, dass sie sich iiber dem Werkstiick W befinden.
Dann werden die Werkzeuge 29 der vertikalen Bearbeitungs-
vorrichtungen 5A bis 5D in Betrieb genommen und durch
Bewegen des Werkstiicks W um einen bendtigten Weg in
Aufwirtsrichtung wird eine geeignete Bearbeitung auf der
oberen Fliche des Werkstiicks W bewirkt. Wie aus der vor-
angehenden Beschreibung ersichtlich wird, kann durch Aus-
wahl der Werkzeuge 29 und durch genaue Steuerung der Be-
wegung der Gleittréger 17 und des Werkzeugtrégertisches 19
jeweils eine andere Bearbeitung auf der oberen Fléche des
Werkstiicks durchgefiihrt werden.

Auch wenn Werkzeuge wie Drehstéhle beniitzt werden,
kann durch Rotieren des Werkstiicks auch eine Drehbear-
beitung am Werkstiick W durchgefiihrt werden.

Zur Durchfiihrung von Bearbeitungen am Werkstiick W
unter Auswahl von verschiedenen Werkzeugen der horizon-
talen Bearbeitungsvorrichtungen 7A bis 7D und unter Steue-
rung der Bewegung des Gleittrégers 17 und des Werkzeug-
tragertisches 19 kann eine geeignete Bearbeitung sowohl auf
der linken als auch auf der rechten Seite des Werkstiicks W
durchgefiihrt werden. Durch eine Einstellung des Drehwin-
kels des Werkstiicks W ldsst sich eine Bearbeitung auf der
dusseren Fliche des Werkstiicks W durchfiihren.

Mit dieser Beschreibung eines Ausfithrungsbeispiels wird
deutlich gezeigt, dass ohne Auswechseln von Werkzeugen
und unter Verwendung von mehreren Werkzeugen verschie-
dene Bearbeitungen auf der oberen Fliche und auf den seitli-
chen Flichen eines Werkstiicks W durchgefiihrt werden
kdnnen.

2 Blatt Zeichnungen
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