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Hans-Peter Widmer, Sven Widmer, Jim Widmer
c/o Verein Wiap International

Obersumpfstrasse 11

CH-5745 Safenwil (Schweiz)

Bearbeitungsmaschine

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bearbeitungsmaschine zur Be-
arbeitung von Werkstlicken. Weiter bezieht sie sich auf ein Verfahren zur

Bearbeitung von Werksticken mit dieser Bearbeitungsmaschine.

Bei den bisherigen Bearbeitungsmaschinen handelt es sich meistens um
Drehmaschinen zur Metallbearbeitung. Im vorliegenden Fall geht es
indessen um vielfaltigere Einsatzmoglichkeiten, auf die spater eingegan-

gen wird.

Sehr gebrauchlich sind Mehrspindelmaschinen, um verschiedenste Werk-
sticke bearbeiten zu kdnnen. Zum Beispiel sind eine oder zwei Spindel-
stocke horizontal angeordnet, wobei zuséatzlich ein vertikal angeordneter
Spindelstock vorhanden ist. Die horizontalen Spindelstocke werden
beispielsweise zur Bearbeitung von Futter oder von Stangen verwendet.
Der senkrechte Spindelstock eignet sich flr grosse schwere Werkstlicke
oder beispielsweise fur die Bearbeitung von wellenférmigen Bauteilen.
Der Vorteil der genannten Spindelanordnung liegt in einer guten Bedien-
barkeit. Infolge der festen, horizontalen und vertikalen Anordnung der
Spindelstdcke, kommt es jedoch haufig vor, dass Werkstiicke nicht
zweckmassig bearbeitet werden kdénnen. Zudem kann auch ein Frasen
erforderlich sein. Das bedeutet, dass in Metallverarbeitungsbetrieben
meistens mehrere unterschiedliche Bearbeitungsmaschinen stehen.

Daraus ergeben sich gleich mehrere Nachteile. Zum einen erhéhen sich



sowoh| die Kosten fir die Beschaffung und Bereitstellung verschieden-
artiger Bearbeitungsmaschinen, als auch der Raumbedarf fir die Auf-
stellung dieser Bearbeitungsmaschinen sowie fur die zusatzlichen Ein-
richtungen in deren Umgebung. Zum anderen wird dadurch die heutzutage
gewunschte Automatisierung oder Teilautomatisierung des Bearbeitungs-

ablaufs verkompliziert und verteuert.

Auf der Grundlage dieser Erkenntnisse setzt sich die Erfindung die Aufga-
be, eine vielseitig einsetzbare Bearbeitungsmaschine zur Bearbeitung von
Werkstlicken zu schaffen, die sowohl eine maximale Flexibilitdt im prak-
tischen Einsatz gewé&hrleistet als auch eine verbesserte Automatisierung
und hohe Bearbeitungsprézision ermoglicht. Zudem soll ein Verfahren zur
Bearbeitung von Werkstlcken mit dieser Bearbeitungsmaschine angege-

ben werden.

Die erfindungsgeméasse Bearbeitungsmaschine entspricht den Merkmalen
des Patentanspruchs 1. Das Verfahren geht aus Patentanspruch 15 her-
vor. Weitere vorteilhafte Ausbildungen des Erfindungsgedankens sind aus

den abhangigen Patentanspriichen ersichtlich.

Die hier vorgeschlagene Bearbeitungsmaschine ist, anders als herkom-
mliche Drehmaschinen, in der Lage, verschiedenste Werkstiicke auf
vielfaltige Art zu bearbeiten. Dabei geht es nicht nur um Drehen, sondern

beispielsweise auch um Frésen oder um Bohren.

Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der erfindungs-

gemassen Bearbeitungsmaschine anhand der Zeichnung beschrieben.

Fig. 1 zeigt eine Ansicht der Bearbeitungsmaschine von vorne

links mit vertikal ausgerichtetem Spindelstock;
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zeigt dieselbe Bearbeitungsmaschine mit einer links daran

angeordneten Ablage, zum Beispiel einem Foérderband;

zeigt die Bearbeitungsmaschine mit horizontal ausgerichte-

tem Spindelstock und hochgefahrenem Werkzeugrevolver;

zeigt die Bearbeitungsmaschine von vorne links in der

Arbeitsstellung fur die horizontale Drehbearbeitung;

zeigt die Bearbeitungsmaschine von vorne rechts in der

Arbeitsstellung fur die horizontale Drehbearbeitung;

zeigt einen Ausschnitt der Bearbeitungsmaschine in der

Arbeitsstellung des vertikalen Drehens eines Werkstlicks;

zeigt einen Ausschnitt der Bearbeitungsmaschine in der

Arbeitsstellung des horizontalen Drehens eines Werkstlicks;

zeigt die Bearbeitungsmaschine von vorne rechts, wobei der
den Spindelstock tragende Turm zu einer Werkzeugbereit-

stellung nach hinten gedreht ist;

zeigt die Bearbeitungsmaschine von vorne links in einer
Arbeitsstellung zur Bearbeitung der Bodenplatte eines

langen Werkstlcks;
zeigt die Arbeitsstellung nach Fig. 9 von hinten links;
zeigt die Bearbeitungsmaschine in einer Arbeitsstellung zur

Bearbeitung eines langen Werkstlicks von oben, beispiels-
weise zum Bohren;



Fig. 12 zeigt einen Ausschnitt des Maschinenbetts.

Die erfindungsgeméasse Bearbeitungsmaschine kommt, wie in Fig. 1
dargestellt, mit einem einzigen Spindelstock 1 aus. Am Spindelstock 1 be-
findet sich die Spindel. Diese weist eine Einrichtung auf, zum wahlweisen
Aufnehmen und Rotieren eines durch Drehen zu bearbeitenden Werk-
sticks oder zum Aufnehmen und Rotieren eines Werkzeugs. Diese Ein-
richtung kann beispielsweise ein entsprechendes Spannfutter und/oder
einen Spannzylinder aufweisen. Das heisst, entweder wird am Spindel-
stock 1 ein Werkstluck oder es wird am Spindelstock 1 alternativ ein
Werkzeug I6sbar befestigt werden, wobei das zu bearbeitende Werkstiick
dann an einer anderen Stelle der Bearbeitungsmaschine befestigt werden

wird, so wie das im Folgenden erlautert wird.

Die Aufnahme und Handhabung eines Werkstlicks und die eines Werk-
zeugs unterscheiden sich deutlich voneinander, zumal der Schaft eines
Werkzeugs einen deutlich kleineren Durchmesser aufweist und ein Werk-
zeug daruber hinaus speziell zu fihren und zu steuern ist. Das Spannfutter
kann als Schnellkupplung ausgebildet sein. In optimaler Ausfiihrung wird
ein Spannzylinder als Druckzylinder ausgebildet sein, so dass wahlweise
rasch und sicher ein Werkzeug, sei es ein Bohrwerkzeug oder ein Fras-
werkzeug, I6sbar befestigt werden kann oder eine dieses Werkzeug auf-
nehmende Werkzeughalterung verwendbar ist. Diese kann auch eine
Bohr-Spindelnase oder eine Fras-Spindelnase sein, bei denen das
Werkzeug und das Spannfutter eine gemeinsame Einheit bilden. Der
Spannzylinder kann pneumatisch oder hydraulisch betrieben werden,
vorzugsweise so, dass das Werkzeug bei Drucklosigkeit trotzdem gehal-

ten wird.

Das heisst, der Spindelstock 1 ist bei dieser Bearbeitungsmaschine nicht

nur fur das normale Drehen einsetzbar. Der bendtigte Antrieb kann sich



direkt am Spindelstock 1 befinden. Technisch sind jedoch auch andere

L6sungen denkbar und bekannt.

Dieser Spindelstock 1 ist beweglich an einem Turm 2 angeordnet, der
seinerseits beweglich an einem Maschinenbett 3 angeordnet ist. Auf die
Konstruktion des Maschinenbetts 3 wird spater noch eingegangen, wobei
in diesem Zusammenhang jede Konstruktion, die geeignet ist, den
besagten Turm 2 zu tragen, als Maschinenbett 3 bezeichnet wird. In
seinem Bereich kann eine Einrichtung zum Aufsammeln von Metallspanen

vorhanden sein.

Als Turm 2 wird hier eine Einrichtung bezeichnet, mit der an ihm
angeordnete Spindelstock 1 zuséatzlich bewegbar ist. Das kann rotativ
und/oder in horizontalen Bewegungsachsen sein, wie spater erldutert. Der
Spindelstock 1 selbst ist sowohl in vertikaler als auch in horizontaler
Ausrichtung benutzbar. Zudem sind ein technisch bekannter Reitstock 4
und eine Werkzeugflhrung vorhanden, die hier als Werkzeugrevolver 5
ausgebildet ist. Erganzend kénnen eine oder mehrere Ablagen 6 fur rohe
oder bereits fertige Werkstlicke vorgesehen sein, siehe Fig. 2. Diese
Ablage 6 ist in der vorliegenden Ausfluhrung als Férderband ausgebildet.
Dieses Forderband kann auch mehrteilig sein. Beispielsweise einmal zur
Bereitstellung von Rohlingen und einmal zum Wegfuhren von bereits

fertig bearbeiteten Werkstlicken.

Der Spindelstock 1 ist gemass Fig. 1 an einem dessen Rotation oder
Teilrotation um eine horizontale Achse ermdéglichenden Drehlager 7 ange-
bracht, der seinerseits an einem Schlitten 8 angeordnet ist. Dieser Schlit-
ten 8 ist wiederum entlang einer Schlittenfuhrung 9, hier sind es zwei

Schienen, vertikal auf und ab bewegbar.



Die Schlittenfihrung 9 ist am Turm 2 befestigt, wobei der Turm 2 mittels
einer Rotationseinrichtung 10 um eine vertikale Achse rotierbar oder
teilrotierbar ist, sprich um die X-Achse. Zu seiner Rotation kann der Turm
2 beispielsweise durch eine pneumatische Einrichtung gewichtentlastet
werden, so dass eine leichtgangige Rotation mit minimalem Kraftaufwand
und minimalem Verschleiss moglich ist. In dieser Ausfihrung kénnte der
Turm 2 in der jeweiligen Arbeitsposition durch Luftdruck festgeklemmt
werden. Die Rotationseinrichtung 10 ist in der vorliegenden Ausfuhrung
eine Art Drehteller. Darauf kann der Turm 2 mittels einer Turmfihrung 11,
die hier zwei Schienen umfasst, horizontal vor und zurlick bewegbar sein,
zunachst einmal in einer Y-Achse. Mit 12 ist ein Rotationsantrieb bezeich-
net, zur gesteuerten Rotation der Rotationseinrichtung 10. An der Turm-
fuhrung 11 ist ein technisch bekannter, linearer Antrieb vorhanden. Dank
der Kombination aus Rotationseinrichtung 10 und Turmfihrung 11 kann
der Turm 2 in beliebigen, horizontalen Achsen ausgerichtet und bewegt
werden. Das ist also nicht nur auf eine Y- und eine Z-Achse beschrankt.
Rein theoretisch kénnte die vorliegende Anordnung auch umgedreht wer-
den, also Rotationseinrichtung 10 oben und Turmfiihrung 11 unten. Das

macht aber technisch keinen Sinn.

Als Folge dieser Konstruktion des Spindelstocks 1 und des diesen tragen-
den Turmes 2 ist der Spindelstock 1 nahezu beliebig ausrichtbar und fur
verschiedenste Werkstlickbearbeitungen einsetzbar. Dabei ist der Spin-
delstock 1 prazise steuer- und positionierbar und wird, in der jeweils
gewlnschten Arbeitsposition, sicher vor Erschutterungen und Vibrationen

ortsfest gehalten, was nicht nur bei Dreharbeiten sehr wichtig ist.

Wahrend in den Fig. 1 und 2 der Werkzeugrevolver 5 in einer unteren
Bereitstellungsposition steht, ist er in der Darstellung nach den Fig. 3 und
4 in eine Arbeitsposition hochgefahren, in den Bereich des Spindelstocks

1. In der vorliegenden Ausfluhrung erfolgt diese Bewegung des Werkzeug-



revolvers 5 mittels einer Schwenkeinrichtung 13. Die Schwenkeinrichtung
13 kann eine Kombination zwischen einem Schlitten und einem Schwenk-
hebel sein. Der Werkzeugrevolver 5 dient der Bereitstellung mehrerer

Dreh-Werkzeuge und ist als Ganzes rotierbar.

Beim Drehen wird das am Spindelstock 1 befestigte Werkstick rotiert.
Das jeweils am Werkstuck 14 anzusetzende Dreh-Werkzeug 15 befindet
sich am Werkzeugrevolver 5. Aus dem Ausschnitt der Bearbeitungs-
maschine nach Fig. 6 ist das vertikale Drehen eines am Spindelstock 1
eingespannten Werkstiicks 14 mittels eines Dreh-Werkzeugs 15 ersicht-
lich, das am Werkzeugrevolver 5 angeordnet ist. Zwecks besserer Uber-
sicht, ist am Werkzeugrevolver 5 nur ein einziges Dreh-Werkzeug 15 zu
sehen, anstatt beispielsweise deren zwdlf oder sechzehn. Entsprechend
lasst sich auch ein horizontales Drehen ausflhren, wobei der Spindel-
stock 1 gemass Fig. 7 ausgerichtet sein wird. In jedem Fall sind, dank der
freien Positionierbarkeit von Spindelstock 1 und Werkzeugrevolver 5, alle
Dreharbeiten ausfuhrbar, sei es Langsdrehen, Plandrehen, Gewinde-

drehen, Profildrehen, Formdrehen oder Abstechen.

Die erfindungsgeméasse Bearbeitungsmaschine kann jedoch nicht nur als
Drehmaschine Verwendung finden. Daher ist der Spindelstock 1 auch
zum Aufnehmen und Rotieren eines Werkzeugs ausgelegt, anstelle eines
zu Drehenden Werkstlcks. Sinnvoll ist zu diesem Zweck, zusétzlich zum
Werkzeugrevolver 5, auch ein automatisierbarer Werkzeugwechsel fir
den Spindelstock 1 vorgesehen. Gemass Fig. 8 kann hierzu eine Werk-
zeugbereitstellung 16 fir eine Mehrzahl von Werkzeugen 17 vorhanden
sein. Im vorliegenden Beispiel befindet sich diese an der Rickseite der
Bearbeitungsmaschine. Dank des drehbaren Turms 2 und des beliebig
steuerbaren Spindelstocks 1, kann hier das jeweils bendtigte Werkzeug

17 geholt werden, insbesondere ein Bohrwerkzeug oder ein Fraswerk-



zeug, beziehungsweise Fraskopf oder dergleichen, bis hin zu Schleif-

kopfen.

Die Fig. 9 zeigt die Bearbeitung der Bodenplatte 18 eines besonders
langen Werkstlcks 19, wobei hier zum Beispiel mittels eines als Bohrer
ausgebildeten Werkzeugs 17 horizontal Montagelécher gebohrt werden.
Die Fig. 10 zeigt dasselbe aus einer anderen Perspektive. Dieses lange
Werkstuck 19 wird dazu in der L&ngsachse der Bearbeitungsmaschine
durch eine Halteeinrichtung festgehalten, zum Beispiel durch Klemmen,
wie es bei der Metallverarbeitung bekannt ist. Bei einer Ublichen Mehr-
spindel-Drehmaschine, wo zusétzlich zum einen Spindelstock 1 noch zwei
einander gegenuberliegende Spindelkdpfe vorhanden waren, lassen sich
lange Werkstlicke nicht Drehen und schon gar nicht anderweitig bear-
beiten. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass die hier von rechts kommen-
den, langen Werkstiicke 19, ohne Hindernis nach links weitergeschoben
werden kénnen. Entsprechende Fdrdereinrichtungen sind technisch eben-

falls bekannt.

In Fig. 11 ist schliesslich die Bearbeitung eines Profilwerkstlicks 20 dar-
gestellt. Dabei kann es ebenfalls um Bohren, aber insbesondere auch um
Frasen gehen. Dieses Profilwerkstick 20 ist hier in der Querachse der
Bearbeitungsmaschine festgehalten oder festgeklemmt, ebenfalls durch
eine entsprechende Halteeinrichtung. Das Profilwerkstick 20 kann in
diesem Fall von vorne zugefihrt und nach hinten weggeflihrt werden.

Auch hierin zeigt sich die Vielseitigkeit dieser Bearbeitungsmaschine.

Die Arbeitsabldufe kénnen automatisiert oder teilautomatisiert und von
einer Steuerung Ubernommen werden. Dazu gehdéren nicht nur die Auf-
nahmen und Antriebe fur die Werkzeuge 15 und 17 und den Werk-
zeugrevolver 5, sondern insbesondere auch der Antriebe zur Bewegung

und Positionierung des Spindelstocks 1 und des diesen tragenden Turms



2. Letztere Positionierungen kénnen, als Winkelgrade betrachtet, steue-

rungstechnisch wie folgt definiert werden:

a) Turmposition 180°, bezogen auf die vertikale Rotationsachse des

b)

Turms 2, wobei damit die nach vorn gerichtete Positionierung des
Turms 2 gemass Fig. 1 definiert ist. Der Spindelstock 1 steht
vertikal nach unten und ist entlang der Schlittenfuhrung 9 vertikal
bewegbar. Es kénnen zum Beispiel vertikal Dreharbeiten ausgefuhrt
werden, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist. Der Reitstock 4 spielt hier

keine Rolle.

Turmposition 270°, gemass Fig. 2, zur Aufnahme oder Ablage von
rohen oder bereits fertigen Werkstlcken von und zur in diesem Fall
links angeordneten Ablage 6. Der Spindelstock steht vertikal nach

unten und ist entlang der Schlittenflihrung 9 vertikal bewegbar.

Turmpostion 180°, geméass Fig. 3, 4 und 7, wobei der Spindelstock
1 horizontal nach links ausgerichtet und entlang der Schlitten-
fuhrung 9 horizontal bewegbar ist. Es kénnen horizontal Dreh-
arbeiten oder sonstige, horizontal erfolgende Arbeiten ausgeflhrt

werden. Der Reitstock 4 ist dabei verwendbar.

Turmposition 0°, gemass Fig. 9, zum Werkzeugwechsel fur den
Spindelstock 1 aus der Werkzeugbereitstellung 16, die in diesem
hinten angeordnet ist. Der Spindelstock 1 steht vertikal nach unten

und ist entlang der Schlittenfihrung 9 vertikal bewegbar.

Da sich in der hier beschriebenen Ausflihrung der Bearbeitungsmaschine

die Rotationsbewegungen des Turms 2 zwischen 0° und 270° befinden,

konnte der Turm 2 fir genau diesen Kreisbogen ausgelegt sein, bezie-

hungsweise in diesem Bereich einer Teilrotation gesteuert werden. Das
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ist insbhesondere beim Vorhandensein Strom- und Steuerungsleitungen
oder von Pneumatik- und/oder Hydraulikleitungen vorteilhaft. Denkbar ist
selbstverstandlich aber auch eine Rotierbarkeit des Turms um volle 360°.
Das Maschinenbett 3 ist im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel aus hohlen
Tragern zusammengesetzt. Das Maschinenbett 3 kann vibrationsent-
spannt sein. Die hohlen Trager konnen zudem mindestens teilweise mit
einem Fullstoff geflllt sein, wobei dieser durch Vibrieren hochverdichtet
werden kann. Dadurch erhéhen sich sowohl das Gewicht und die Stabilitat
dieser Hohltragerkonstruktion als auch deren Steifigkeit und Schwin-
gungsdampfung. Nicht zuletzt wird dadurch auch die Langlebigkeit des
Maschinenbetts 3 verbessert. In einer besonders vorteilhaften Ausflihrung
nach Fig. 12 sind die hohlen Trager mindestens teilweise als Doppelrohre
konzipiert, vorzugsweise mit rechteckigem, beziehungsweise quadrati-
schem Querschnitt. Dabei wird in einem als Aussenrohr 21 dienender,
hohler Trager ein als Innenrohr 22 dienender, hohler Trager derart
eingesetzt, dass zwischen diesen ein konzentrischer, ringartiger Hohlraum
entsteht. Das Innenrohr 22 kann durch Abstandshalter 23 in Position
gehalten werden. Letztere kdnnten entweder separat eingesetzt oder am
Innenrohr 22 als Rippen aufgesetzt oder ausgeformt sein. Der ringartige
Hohlraum zwischen Innenrohr 22 und Aussenrohr 21 wird mit einem
Flllstoff gefullt, beispielsweise mit einem Schuttgut wie Zementmortel
oder einer Sand-Kies-Mischung. Der Innenraum 24 des Innenrohrs 22
kénnte ebenfalls gefiillt werden, beispielsweise mit einem unterschied-
lichen Fullstoff. In bevorzugter Ausfihrung wird er aber frei bleiben.
Wahrend des Fullens wird der Fullstoff durch eine kontrollierte Vibration
verdichtet. Nach der Flllung und einer allfalligen Aushartung kénnen die
derart vorgefertigten, hohlen Trager weiterverarbeitet und zum Maschi-
nenbett 3 zusammengefiigt werden. Diese Herstellungsschritte sind
industriell leicht umsetzbar und bringen eine gute Steifigkeit und Stabilitat

sowie ein vibrationsddmpfendes Verhalten der Bearbeitungsmaschine.
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Es liegt im Rahmen der Erfindung nach Patentanspruch 1 die Bearbei-
tungsmaschine im Detail auch anders als in den Fig. 1 bis 12 gezeichnet
auszubilden. Die Masse und Proportionen der Bauteile sind nicht mass-
geblich, zumal diese Bearbeitungsmaschine in mehreren Baugrossen
herstellbar ist, je nach den Bedurfnissen des bestellenden Metallverarbei-
tungsbetriebes. Zudem kann diese Bearbeitungsmaschine, dank ihrer mo-
dularen Bauweise, problemlos den jeweiligen Anforderungen angepasst

werden.
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Bezugszeichenverzeichnis:
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10
11
12
13
14
15
16
17
18
12
20
21
22
23
24

Spindelstock

Turm

Maschinenbett

Reitstock

Werkzeugrevolver

Ablage

Drehlager (des Spindelstocks 1)

Schlitten

Schlittenfuhrung

Rotationseinrichtung (des Turms 2)
Turmfuhrung

Rotationsantrieb (des Turms 2)
Schwenkeinrichtung (des Werkzeugrevolvers 5)
Werkstuck (zu Drehen)

Dreh-Werkzeug

Werkzeugbereitstellung (flr den Spindelstock 1)
Werkzeug (zum Bohren oder Frasen)
Bodenplatte (eines langen Werkstlcks)

Langes Werkstlck

Profilwerksttck

Aussenrohr (Maschinenbett)

Innenrohr (Maschinenbett)

Abstandshalter (zwischen Aussen- und Innenrohr)

Innenraum (des Innenrohrs)
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Patentanspriiche

1. Bearbeitungsmaschine zur Bearbeitung von Werkstlicken, gekenn-
zeichnet durch einen Spindelstock (1), der bezlglich seiner Aus-
richtung um eine horizontale Achse rotierbar und héhenverstellbar an
einem Turm (2) angeordnet ist, wobei der Turm (2) seinerseits
beweglich an einem Maschinenbett (3) angeordnet ist und der
Spindelstock (1) eine Einrichtung zum wahlweisen Aufnehmen und
Rotieren eines durch Drehen zu bearbeitenden Werkstlicks (14) oder

zum Aufnehmen und Rotieren eines Werkzeugs (17) aufweist.

2. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die am Spindelstock (1) angeordnete, besagte Einrichtung eine
Schnellkupplung aufweist, mit dem Zweck, dass wahlweise ein
Werkstiick (14) oder ein Werkzeug (17), zum Beispiel ein Bohrwerk-
zeug oder ein Fraswerkzeug, oder eine das Werkzeug (17) tragende

Werkzeughalterung l6sbhar befestigbar ist.

3. Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die am Spindelstock (1) angeordnete, besagte Ein-
richtung einen zum Beispiel mit Luftdruck betriebenen Spannzylinder
aufweist, mit dem Zweck, dass wahlweise ein Werkstlck (14) oder
ein Werkzeug (17), zum Beispiel ein Bohrwerkzeug oder ein Fras-
werkzeug, oder eine das Werkzeug (17) tragende Werkzeughalte-

rung I6sbar befestigbar ist.

4. Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Turm (2) um eine vertikale Achse rotierbar

und dadurch in mindestens einer horizontalen Achse ausrichtbar ist.



10.

14

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Turm (2) in mindestens einer horizontalen
Achse bewegbar ist.

Bearbeitungsmaschine nach den Ansprichen 4 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Turm (2) auf einer Rotationseinrichtung (10)
angeordnet ist, wobei eine Turmfuhrung (11) vorhanden ist, zum

Bewegen des Turms (2) in einer horizontalen Bewegungsachse.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Turmfiihrung (11) beispielsweise Schienen aufweist und auf

der Rotationseinrichtung (10) angeordnet ist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeichnet
durch eine pneumatische Einrichtung, zur druckluftunterstitzten Ro-
tation des Turms (2), wobei dieser wahrend seiner Rotation gewicht-
entlastbar und in einer jeweiligen Arbeitsposition durch Luftdruck

festklemmbar ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass eine der Bereitstellung und Flhrung von Dreh-
Werkzeugen (15) dienende Werkzeugfuhrung als Werkzeugrevolver
(5) ausgebildet ist, wobei dieser an einer Schwenkeinrichtung (13)
angeordnet ist, wodurch er von einer Bereitstellungsposition in eine
Arbeitsposition im Bereich des ein Werkstlck (14) aufnehmenden

Spindelstocks (1) bewegbar ist.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9, gekenn-
zeichnet durch eine Werkzeugbereitstellung (16) fur Werkzeuge (17),
zum Beispiel Bohrwerkzeuge und/oder Fraswerkzeuge, wobei diese

Werkzeugbereitstellung (16) so angeordnet ist, dass die Werkzeuge
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13.

14.

15.

15

(17) in einer entsprechenden Rotationsposition des Turms (2) und

des Spindelstocks (1) von letzterem greifbar sind.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 10, gekenn-
zeichnet durch mindestens eine Ablage (6), beispielsweise ein
Forderband, fur rohe oder bereits fertige Werksticke (14), wobei
diese mindestens eine Ablage (6) so angeordnet ist, dass Werk-
stlicke (14) in einer entsprechenden Rotationsposition des Turms (2)

und des Spindelstocks (1) von letzterem greif- oder ablegbar sind.

Bearbeitungsmaschine nach einem der Ansprliche 1 bis 11, gekenn-
zeichnet durch ein aus hohlen Tragern zusammengesetztes Maschi-
nenbett (3), wobei die beispielsweise vibrationsentspannten, hohlen
Trager mindestens teilweise mit einem durch Vibration verdichteten

Fallstoff geflllt sind.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die besagten, hohlen Trager als Doppelrohre ausgebildet sind,
beispielsweise mit rechteckigem Querschnitt, wobei in einem Aus-
senrohr (21) ein Innenrohr (22) derart eingesetzt ist, dass zwischen
diesen ein ringartiger Hohlraum gebildet ist und dieser ringartige

Hohlraum mit einem Fullstoff gefullt ist.

Bearbeitungsmaschine nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der besagte Fullstoff ein Schittgut ist, zum Beispiel

eine Sand-Kies-Mischung oder ein ausgehéarteter Zementmortel.

Verfahren zur Bearbeitung von Werkstlicken mit einer Bearbeitungs-
maschine nach Anspruch 1, aufweisend einen Spindelstock (1), der
beziglich seiner Ausrichtung um eine horizontale Achse rotierbar und

héhenverstellbar an einem Turm (2) angeordnet ist, wobei der Turm
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(2) seinerseits beweglich an einem Maschinenbett (3) angeordnet ist
und der Spindelstock (1) eine Einrichtung zum wahlweisen Aufneh-
men und Rotieren eines durch Drehen zu bearbeitendes Werkstiicks
(14) oder zum Aufnehmen und Rotieren eines Werkzeugs (17)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass entweder ein am Spindel-
stock (1) aufgenommenes Werkstlck (14) mittels eines durch eine
Werkzeugflihrung oder durch einen Werkzeugrevolver (5) gefiihrtes
Dreh-Werkzeugs (15) gedreht wird oder alternativ ein durch eine
Halteeinrichtung festgehaltenes Werkstlick (14) mittels eines am

Spindelstock (1) aufgenommenen Werkzeugs (17) bearbeitet wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Bearbeitungsmaschine zur Be-
arbeitung von Werkstlicken. Diese weist einen Spindelstock (1) auf, der
bezlglich seiner Ausrichtung um eine horizontale Achse rotierbar (7) und
hohenverstellbar (8, 9) an einem Turm (2) angeordnet ist. Der Turm (2) ist
seinerseits beweglich, insbesondere um eine vertikale Achse rotierbar
(10) und in mindestens einer horizontalen Bewegungsachse bewegbar
(11). Dadurch l&sst sich der Spindelstock (1) beliebig ausrichten und
steuern. Der Spindelstock (1) weist ein Einrichtung zum |8sbaren befesti-
gen entweder eines durch Drehen zu bearbeitenden Werkstiicks oder
eines Werkzeugs, wie ein Bohrwerkzeug oder Fraswerkzeug, oder einer
dieses Werkzeug tragende Werkzeughalterung. Das Maschinenbett (3)
kann aus hohlen Tragern bestehen, beispielsweise Doppelrohre, wobei
ein ringartiger Hohlraum gebildet ist mit einem Fllstoff gefillt ist. Diese
Bearbeitungsmaschine ist vielseitig zur Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstlicke einsetzbar. Dadurch ist sowohl eine maximale Flexibilitat im
praktischen Einsatz als auch eine hohe Automatisierbarkeit und Bearbei-

tungsprazision gewabhrleistet.

(Fig. 1)
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FIG. 3
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FIG.10
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