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57iDie Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine mit relativ zu einem verfahrbaren Bearbeitungstisch bewegbaren
Verkzeug. Ziel und Aufgabe der Erfindung bestehen in der Schaffung einer Bearbeitungsmaschine mit
‘alettenwechselsystemen, die reduzierten Platzbedarf und Herstellungsaufwand ermoeglicht, die Totzeiten minimiert und

ine grosse Aufnahmeflaeche des Bearbsitungstisches gewaehrleistet. Erfindungsgemaess wird diese Aufgabe geloest durch
inen als Koordinatentisch gestalteten Bearbeitungstisch, der aufgeteiit ist in einen Grundteil und einen gegenueber

iesem relativ bewegbaren Wechselteil, der als Palette eines Palettenwechslers ausgebildet ist. Angewendet wird die

rfindung fuer Bearbeitungsmaschinen, beispielsweise Revolverbohrautomaten, deren Werkzeug relativ zu einem verfahrbaren
iearbeitungstisch bewegbar ist. -Figur 1 -
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Bearbeitungsmasgchine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine mit einem
relativ zu einem verfahrbaren Bearbeitungstisch bewegbaren
Werkzeug,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Bel den bekannten vertikalen Bearbeitungszentren, Bohrzentren
oder Revolverbohrautomaten werden vorzugsweiSe groBe Bear-
beitungstische (Koordinatentische) verwendet, um groSe und
sperrige ‘lerkstlicke aufnehmen und bearbeiten zu kénnen.

Es konnen aber auch eine Yielzahl von kleineren Werkstiicken .
aufgenommen werden, um lingere Laufzeiten fiir den Automatik-
zyklus zu erreichen, die dem Bedienen eine Mehrmaschinen-
bedienung ermdglichen, Das Spannen der Werkstiicke erfordert
erhebliche Zeit, die als Bearbeitungszeit der teuren Maschine
nicht genutzt werden kann, Mit besonderen Palettenwechsel-
systemen ist versucht worden, die Spannzeit in die Bear-
beitungszeit zu legen. Diese bekannten Palettenwechselsysteme
sind aber -aufwendig in ihrem Reum- und Energiebedarf sowie

in den Herstellkosten,

Ziel der Erfindung\

Ziel der Erfindung ist die Reduzierung des Platz- und Energie-



224L4L12 -2- 23,1.1981
| AP B 23 Q/224 412
© 57 992 /25/20

bedarfes sowie der Herstellungskosten von Palettenwechsel=
systemen filir Bearbeitungsmaschinen, deren Werkzeug relativ
bewegbar ist zu einem verfahrbaren grofflidchigen Bearbeitungse
tische.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bearbeitungsl
maschine zu schaffen, bei der die Totzeiten wesentliéh re—
duziert werden, indem die Spannzeiten der Werkstiicke mog-
lichst in die Bearbeitungszeit des verlaufenden Werkstiickes
gelegt werden und eine grofe Aufnahmefliche des Bearbeitungs-
tisches verfiigbar ist,.

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, dafl der als
Koordinatentisch ausgebildete Bearbeitungstisch aufgeteilt

ist in einen Grundteil und einen gegeniiber dem Grundteil
relativ bewegbaren Wechselteil, der als Palette eines
Palettenwechslers ausgebildet ist. Der Vechselteil ist also
einergeits Palette eines Palettenwechs:lers und andererseits
im fixierten Zustand bei Nichiverwendung des Palettenwechslers
mit der sich unter Hinzunahme des Grundteiles ergebenden
vergroferten Aufspannfliche des Bearbeitungstisches fiir das
Spannen grof dimensionierter Werksilicke nutzbar, Ayf diese
Weise bilden der Yrundteil und der Wechselieil gemeinsam
einen groBflichigen Bearbeitungstisch. Kleinere Werkstiicke
werden auf den Wechselteil gespannt und iiber den Paletten~
wechsler zugefiihrt und abgefiihrt, so daB die Spannzeit in

die Bearbeitungszeit £i31lt und dadurch die Totzeiten der
Bearbeitungsmaschine erheblich reduziert werden. Die Tisch~
flsichen des Grundteiles und des Vechselteiles liegen in
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einer Ebene, in dieser Ebene sind Grundteil und Wechselteil
relativ zueinander bewegbar, Im Grundteil und im VWechselteil
sind T-Nuten vorhanden, die in einer Linie liegen. Der
Wechselteil ist mit einer Betitigungseinrichtung verbunden,
welche beispielsweige als Hydraulik- oder Pneumatikzylinder
bzw, motorisch betriebene Gewindespindel ausgebildet iste
Diese Betitigungseinrichtung ist am Grundteil des Bearbei-
tungstisches oder am Palettenwechsler angeordnet und weigt
einen Mitnehmer auf,~der am Vechselteil angreift., Der Mit-
nehmer ist bei der Drehbewegung des Drehtisches mit den
Paletten iliber eine Nut kuppelbar bzw., entkuppelbar. Als
Betdtigungseinrichtung fiir die Verschiebung des Wechselteiles
kann auch der vorhandene Antrieb des Bearbeitungstisches
dienen, Fir Werkstiicke, die einen groBSen Bearbeitungstisch
exfordexn, ist der Wechselteil in seiner Grundstellung ver-
riegelt, der Palettenwechsler ist stillgesetzt, Der Paletten-
wechlser weist einen Drehtisch auf, der Gleitfithrungen fiir
die Paletten besitzt., Diese Gleitfiithrungen des Paletten-~
wechslers gehen in Gleitfiihrungen des Bearbeitungstisches
iiber, der Wechselteil des Bearbeitungstisches kann als
Palette durch die Betdtigungseinrichtung von den Gleit-
filhrungen des Drehtisches auf die Gleitfilhrungen des Bear-
beitungstisches und umgekehrt verschoben werden,

it der Bearbeitungsmaschine bieten sich inshesondere folgende
Handhabungsmoglichizeiten an:

1e Werkstiicke, die wegen ihrer geometrischen Form oder
wegen der Gewichtsverhilinisse schwierig und zeit-
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aufwendig zu spannen sind, werden vorzugsweise iiber den
Palettenwechsler mit den Wechselteilen zugefiihrt.,

Handliche und schnell spannbare VWerkstiicke lassen
sich unmittelbar auf dem Grundteil fixieren,

Zur Mehrseitenbearbeitung konnen die Werkstiicke in
zwel Spannlagen wechselweise auf dem Urundteil und dem
Wechselteil fixiert werden, Beispielsweise wird ein

N

schwierig und zeitaufwendig zu spannendes, als RohguB-
teil ausgebildetes Werkstiick iiber den Palettenwechsler
zugefilhrt und nach Augfithrung der ersten lagebedingten
Bearbeitungsoperation vom Bediener in die zweite Spann-
vorrichtung auf dem Grunditeil gespannt. In der neuen
Spannlage werden dann die restlichen Operationen durch-
gefihrt. Nach Zufihrung eines neuen Werkstlickes (Roh-
guBteilesg) iiber den Palettenwechsler befinden sich immer
zweiﬁyerkstucke auf dem Bearbeitungstisch, so daB nach
Bearbéitung in einem Arbeitszyklus ein Teil fertig ent-
nommen werden kann, das halbfertige Teil ungespannt
wird und ein neues Verkstiick iiber den Palettenwechsler
zugefiihrt wird, Demit entfdllt ein zeitraubendes
Zwischenlagern, vermieden werden Transportwege und
Zwischenkontrollen,

GroB demensionierte Werkstiicke werden auf den groBen
Tischfliche gespannt, die sich aus der gemeinsamen Ver-
wendung des Grundteiles und des Wechselteiles ergibt, wo-
bei der Palettenwechsler sich hierbei auBer Funktion be-
findet, |
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Augfithrungsbeispiel

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand eines
Augfihrungsbeispieles niher erliutert, wobei die Zeichnung
folgendes darstellt: '

Fig. 1: eine Seitenansicht der Bearbeitungsmaschine mit
einem Palettenwechsler in schematischer Darstellung
in der Anordnung filir die Bearbeitung grtBerer Werk-
stiicke;

Fig. 2: eine Praufsicht der Bearbeitungsmaschine gemis

Fig. 3: eine Vorderansicht der Bearbeitungsmaschine gemis
Fig., 1 ohne Palettenwechsler;

Die Bearbeitungsmeschine weist einen als Xoordinatentisch
ausgebildeten Bearbeitungstisch 1 auf, der sich aus einem
Grundteil 2 und einem Wechselteil 3 zusammensetzt., Tisch-
flichen 4; 5 des Grundteiles 2 und des Wechselteilers 3
liegen in einer Ebene. In der in Pig. 1 wiedergegebenen
Grundstellung ist der Wechselteil 3 fest arretiert, so daB
eine maximale Aufspannfliiche fiir ein'groaés Werkstiick 215 22
unter Benutzung beider Tischfliichen 4; 5 gegeben ist. In der
Darstelluhg in Fig. 1 ist auf diese Tischflichen 4; 5 ein
Rundschalttisch 6 mit Gegenhaltern (strichpunktiert wieder-
gegeben) mit einer horizontalen Schaltachse 7 und einer
Teilung von z. B, 4 x 90° Fir eine Vier-Seiten-Bearbeitung
des Werkstiickes 21; 22 aufgesetzt. Das gespannte Werkstiick
21; 22 wird von einem werkzeug 8, beispielgweise einem
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Bohrer bearbeitet, das senkrecht zu den Tischflichen 4; 5
bewegbar ist (Vorschub). In dieser Grundstellung liegen
Pihrungszwecken dienende T-Nuten 9; 10 deg Urundteiles 2
und des Wechselteiles 3 in einer Linie., Es erkibt sich so-
mit ein Beerbeitungstisch 1 mit einer groSen Aufspannfliche,
die aus den beiden Tischflichen 4; 5 gebildet wird. GroSe
und sperrige Werkstlicke 21; 22 lassen sich damit bearbeiten.

Der Wechselteil 3 ist gegeniiber dem Grundteil 2 iiber eine
Betdtigungseinrichtung 11 relativ' hin- und herschiebbar.
Diese Betitigungseinrichtung 11 kann vorzugsweige als
Hydraulik- oder Pneumatikzylinder ausgebildet sein, dessen

~ Kolbenstange 12 an ihrem freien Ende einen Mitnechmer 13
tréigt, der in eine Nut 14 auf der Unterseite des Wechseltei-
lers 3 eingreift. Der Wechselteil 3 ist auf Gleitfiithrungen
15 gelagert, er kann indexiert und in bestimmten Stellungen,
insbesondere der Grundstellung, verriegelt, z. B. iiber
Tellerfedern gespannt und hydraulisch entspannt werden,

Ein beigestellter Palettenwechsler 16 hat einen z. B.
Jeweils um 180° schaltbaren Drehtisch 17, auf dessen Ober-
seite Gleitfiilhrungen 18 angeordnet sind, die den Gleit-
fiihrungen 15 auf dem Bearbeitungstisch 1 entsprechen, Da die
Hohen der Gleitfiihrungen 15 und 18 iibereinstimmen, kann dexr
Wechselteil 3 iiber die Betdtigungseinrichtung 11 bei der in
Fig., 2 wiedergegebenen Stellung des Drehtisches 17 auf
diesen Drehtisch 17 aufgeschoben oder von diesem herunterge-
zogen werden., Der Palettenwechsler 16 arbeitet z. B, mit
zwel Paletten 19; 20, bei der hier gezeigten Anordnung wird
die Palette 20 durch den VWechselteil 3 gebildet, Bei kleinexen
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Werkstiicken 21; 22, fiir deren Spannung die Tischfliche 5
ausreicht, wird man also stets den Palettenwechsler 16
einsetzen. HMit Hilfe des Palettenwechslers 16 kénnen die
Werkstiicke 213 22 in der Zeit geldst bzw. gespannt werden,
die in die Bgarbeitungszeit fiir andere Werkstiicke 21; 22
fallt,

Pur die Verwendung mit dem Palettenwechsler 16 wird wihrend
der Bearbeitung des-einen Werkstiickes 21 auf der Palette 20
durch das Werkzeug 8 auf der Palette 19 das niichstfolgende
Werkstlick 22 gespannt. Nach Durchfiihrung der Bearbeitungs-
operation am Werks¥iick 21 wird der Bearbeitungstisch 1 in
eine Ubergebeposition gefahren, die z. B, mit seiner in der
Zeichnung rechten bndstellung identisch ist. Von dort aus
bewegt die Betitigungseinrichtung 11 iiber den Mitnehmer 13 in
der ringformigen Nut 14 die Palette 20 mit dem Werkstiick 21
von der Gleitfilhrung 15 auf die Gleiltfiihrungen 18 des Dreh-
tisches 17. Danach schwenkt der Drehtisch 17 um 1800, so daf
Jjetzt die Palette 19 mit dem weiteren Werkstiick 22 iiber die
Nut 14 in Eingriff mit dem lMitnehmer 13 der Betitigungsein-
richtung 11 kommt, Die Palette‘19 wird dann von dexr Kolben-
stange 12 auf den Grundteil 2 gezogen, wird dort indexiert
und verriegelt, Somit kann die Bearbeitung des nichsten
Werkstiickes 22 einsetzen, nachdem der Bearbeitungstisch 1

in die entsprechende Stellung gefahren ist. '

Eine andere Realisierungsmdglichkeit besteht darin, daB ‘
iiber den Palettenwechsler 16 Verkstiicke 21; 22 entsprechender
GréBe zugeflihrt werden, fir die die Tischfliche 5 ausreicht,
Die Tischfliche 4 des Grundteiles 2 kann fiir das Spannen und
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Logen in anderer 5pannlage oder fiir die Fixierung eines
zweiten, ganz anderen Werkstiickes 21; 22 entsprechender
GroBe verwendet werden. Hierbei kann die Spannvorrichtung
entweder direkt auf die lischfliche 4 aufgesetzt werden,
oder es wird ein Rundschalttisch 6 gemiB Fig. 1 verwendet,
der jedoch keinen Gegenhalter aufweigt. Damit kbnnen suf den
beiden Tigchflichen 4; 5 des Bearbeitungstisches 1 inner-
haldb eines Arbeitszyklus zwel vdllig verschiedene Bear-
beitungen ausgefﬁhrt werden, wobei die Spannzeit fiir das
Werkstiick 213 22 auf der Tischflidche 5 des Wechselteilers 3
mit Hilfe des Palettenwechslers 16 in die Bearbeitungszeit
£51lt, Die Spannzeit fiir das Werkstiick 213 22 auf die
Tischfliche 4 des Grundteiles 2 geht zusitzlich in die
Stiickzeit fiir das Werkstiick 21; 22 ein, da die Maschine
warten muB, bis das Werkstiick 21; 22 gespannt oder geldst
ist, Ein als Rohteil vorhandenes Werkstilick 21; 22 mit
zeitlich aufwendigen Justierungen wird vorzugsweise auf
der Palette 19; 20 gespannt, ein vorbearbeitetes Werkstiick
21; 22 kann in bereits bearbeiteten Bohrungen in relefiv
kurzer Zeit auf der Tischfliche 4 des Grundteiles 2 fixiert
werden,
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Erfindunssanspruch
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2.

3.
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Bearbeitungsmaschine mit einem relativ zu einem ver-
fahrbaren Bearbeitungstisch bewegbaren Werkzeug, gekenn-
zeichnet dadurch, def der als Koordinatentisch ausge-
bildete Bearbeitungstisch (1) aufgeteilt ist in einem
Grundteil (2) und einen gegeniiber dem Grundteil (2)
relativ bewegbaren Vechselteil (3), der als Palette

(19; 20) eines Palettenwechslers (16) ausgebildet ist.

Bearbeitungsmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daf Tischflichen (4; 5) des Grundteiles (2) und des
Wechselteiles (3) in einer Ebene liegen und die Relativ—
bewegung zwischen Grundteil (2) und Wechselteil (3)

in dieser Ebene erfolgt.

Bearbeitungsmaschine nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch,
daB T-Huten (9; 10) im Urundteil (2) und im Wechselteil
(3) vorhanden sind und in einer Linie liegen.

Bearbeitungsmaschine nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, deB der Vechselteil (3) mit einer Betitigungsein-
richtung (11) verbunden ist, welche beispielsweise als
Hydraulik- oder Pneumatikzylinder ausgebildet ist.,

Bearbeitungsmaschine nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daB der VWechselteil (3) in einer Grundstellung verriegel~
ber ist. '
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Bearbeitungsmeschine nach Punkt 1, gekennzeichnet da-

durch, daB der Palettenwechsler (16) einen Drehtisch

(17) aufweist, der Gleitfilhrungen (18) fiir die Paletten
(19; 20) besitzt,

Bearbeitungsmaschine nach Punkt 4 und 6, gekennzeichnet
dadurch, daB die Gleitfiihrungen (18) des Paletten-
wechlsers (16) in Gleitfithrungen (15) des Bearbeitungs-
tisches (1) iibergehen und der Wechselteil (3) als Pa-—
lette (19; 20) iiber die Betitigungseinrichtung (11) von
den Gleitfiihrungen (18) des Drehtisches (17) auf die
Gleitfiihrungen (15) des Bearbeitungstisches (1) und um-
gekehrt verschiebbar ist,

‘Bearbeitungsmaschine nach Punkt 6 und 7, gekennzeichnet

dadurch, daB die Betitigungseinrichtung (11) einén Mit-
nehmer (13) aufweist, der bei der Drehbewegung des
Drehtisches (17) mit den Paletten (19; 20) iiber eine
Nut (14) kuppelbar bzw. entkuppelbar ist.

Bearbeitungsmaschine nach Punkt 4, gekennzéichnet dadurch,

daB als Betitigungseinrichtung (11) fiir die Verschiebung
des Wechselteiles (3) der vorhandene #ntrieb des Be-
arbeitungstisches (1) dient,

- Hierzu 3 Blatt Zeichnung -
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