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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Werk- 1
zeugmaschine (1) mit mindestens zwei an einer vertikalen /

Wandflache (2) angeordneten Werkstlickspindeln (3, 4) zur
Aufnahme der zu bearbeitenden Werkstlicke (5, 5') mit min-
destens zwei den Werkstlckspindeln (3, 4) zugeordneten
Werkstlcktransporteinrichtungen (6, 7) zum selbsttatigen
Be- und Entladen und mit mindestens einer Werkzeugspin-
del (8) zur Aufnahme rotatorisch antreibbarer Werkzeuge
(9), wobei die Werkzeugspindel (8) durch alleiniges Verfah-
ren in einer Bewegungsrichtung aus einer ersten Arbeitspo-
sition (18), in welcher das von der ersten Werkstlickspindel
(4) gehaltene Werkstlick (5) bearbeitbar ist, in eine zweite
Arbeitsposition (19) verfahrbar ist, in welcher das von der
zweiten Werkstlckspindel (3) gehaltene Werkstiick (5') be-
arbeitbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschi-
ne zur Bearbeitung rotationssymmetrischer Werkstu-
cke nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine derartige Werkzeugmaschine ist aus
der DE 10 2004 012 385 B3 bekannt. Bei dieser be-
kannten Werkzeugmaschine zur Bearbeitung wellen-
férmiger Werkstlicke mit mindestens einer an einer
vorderen Wandflache des Maschinengestells ange-
ordneten vertikalen Werkstlickspindel sind ein oder
mehrere Werkzeugtrager Uber Kreuzschlitten hori-
zontal und vertikal bewegbar. Um die Sauberkeit der
Werkzeugmaschine zu verbessern sind Werkstuck-
spindel und Werkzeugtrager hangend angeordnet.

[0003] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die Maschinennebenzeiten, in denen keine
Werkstlickbearbeitung erfolgt, zu verringern.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Werk-
zeugmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Ge-
genstand der Unteranspriche.

[0005] Bei der erfindungsgemafien Werkzeugma-
schine sind einer Werkzeugspindel mindestens zwei
Werkstlickspindeln zugeordnet. Wahrend das Werk-
stiick in der ersten Spindel bearbeitet wird, kann das
fertig bearbeitete Werkstiick in der zweiten Spindel
gegen ein unbearbeitetes ausgewechselt werden. Da
die Werkzeugspindel zwischen den Werkstlckspin-
deln nur sehr kurze Wege zurlcklegen muss, resul-
tieren hieraus extrem kurze Maschinennebenzeiten.
Bei dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel sind die
Werkstuckspindeln mit wellenférmigen Werkstlcken
bestiickt. Es kénnen jedoch ebenso einseitig einge-
spannte Futterteile bearbeitet werden. Das Maschi-
nengestell ist in Monoblockbauweise z. B. aus Poly-
merharzbeton hergestellt. Es kann aber auch als
Guss- oder SchweilRkonstruktion ausgefiihrt sein. Bei
einer vorteilhaften Ausfuhrung sind zusatzliche Werk-
zeugspindeln vorgesehen, so dass bei Bedarf an je-
der der Werkstuckspindeln eine Vierachsbearbeitung
durchgefiihrt werden kann.

[0006] Weitere Besonderheiten und Vorziige der Er-
findung ergeben sich aus der folgenden Beschrei-
bung eines Ausflihrungsbeispiels anhand der Zeich-
nungen, die eine Werkzeugmaschine mit zwei Werk-
stlckspindeln zur Bearbeitung rotationssymmetri-
scher teile in schematischer Vorderansicht zeigen.

[0007] Fig.1 zeigt die Werkzeugmaschine 1 mit
zwei nebeneinander angeordneten vertikalen Werk-
stiickspindeln 3, 4 zur Bearbeitung rotationssymmet-
rischer Werkstucke 5, 5'. Die Werkzeugmaschine 1
enthalt ein formsteifes Maschinengestell mit einer
vertikalen Wandflache 2. Die seitlich voneinander be-
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abstandeten Werkstlickspindeln 3, 4 und die diesen
zugeordneten Reitstocke 14, 14' sind relativ zueinan-
der verschieblich an der Wandflache 2 angeordnet.
Die ebenfalls vertikale Werkzeugspindel 8 tragt am
unteren Ende ein als Schleifscheibe ausgefiihrtes
Werkzeug 9. Sie ist auf dem Schlitten 15 auf horizon-
talen ersten Fuhrungen 16 beweglich gefihrt. Der
Schlitten 15 seinerseits ist entlang von vertikalen
zweiten Fihrungen 17 an der vertikalen Wandflache
2 verfahrbar. Die Werkzeugspindel 8 kann daher so-
wohl in Richtung der Rotationsachsen 10, 10" der
Werkstuckspindeln 3, 4 entlang von Fuhrungen 17
als auch orthogonal zu den Rotationsachsen 10, 10’
auf Flhrungen 16 verfahren werden. Daher kénnen
Werkstlicke nach dem Langs- oder Schalschleif-,
dem Einstechschleif- oder Pendelschleifverfahren
bearbeitet werden.

[0008] Um das Werkzeug 9 von der ersten Arbeits-
position 18 in die zweite Arbeitsposition 19 zu bewe-
gen, wird die Werkzeugspindel 8 entlang der Fuhrun-
gen 16 bewegt. Da der Verfahrweg sehr kurz ist, sind
extrem kurze Maschinennebenzeiten, in denen keine
Werkstuckbearbeitung stattfindet, mdglich.

[0009] Die Werkstlicke 5, 5" werden der Werkzeug-
maschine 1 tber Transportbander 20 zugefiihrt. Von
dort werden sie durch Offnungen 11, 11" in der Ver-
kleidung 12 von den Werkstlicktransporteinrichtun-
gen 6, 7 ergriffen und in die Werkstiickspindeln 3, 4
eingesetzt. Wahrend das Werkstlck 5 in der ersten
Arbeitsposition 18 bearbeitet wird, kann das fertig be-
arbeitete Werkstlick 5' in der zweiten Arbeitsposition
19 gegen ein unbearbeitetes ausgetauscht werden.
Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung sind die Offnun-
gen 11, 11" in der Verkleidung 12 oberhalb der Bear-
beitungsebene 13 angeordnet. Dadurch wird verhin-
dert, dass wahrend des Werkstickwechsels Kuhlflis-
sigkeit oder Spane durch die Offnungen 11, 11" nach
aulden gelangen.

[0010] Fig. 2 zeigt die Werkzeugmaschine 1 nach
Fig. 1 mit zusatzlichen Werkzeugspindeln 21, 21"
Diese sind auf Schlitten 23, 23" auf horizontalen Fih-
rungen 24 beweglich gefiihrt. Die Schlitten 23, 23’
sind ihrerseits entlang von vertikalen Fihrungen 25
an der vertikalen Wandflache 2 verfahrbar. Bei Be-
darf ist damit an jeder der Werkstuckspindeln 3, 4
eine Vierachsbearbeitung mdglich. Zum Beispiel kon-
nen das Werkzeug 9 als Schrupp- und die Werkzeu-
ge 22, 22' als Schlichtwerkzeuge ausgefihrt sein.

[0011] In Fig. 3 ist die Werkzeugmaschine 1 mit ho-
rizontalen Spindeln dargestellt. In Analogie zu Fig. 1
wurden die Bezugszeichen beibehalten. Die Werk-
stuckspindel 4 ist oberhalb der Werkstlickspindel 3
angeordnet. Zwischen beiden befindet sich die Werk-
zeugspindel 8. Um aus der Arbeitsposition 18 in die
Arbeitsposition 19 zu wechseln, wird die Werkzeug-
spindel 8 auf dem Schlitten 15 entlang der Fiihrungen
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16 in vertikaler Richtung bewegt. Auf der linken Seite
befinden sich die Forderbander 20. Von dort werden
die unbearbeiteten Werkstlicke zugefiihrt und fertig
bearbeitete abtransportiert.
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Bezugszeichenliste

Werkzeugmaschine
Wandflache
Werkstlckspindel
Werkstlckspindel
Werkstuck
Werkstlucktransporteinrichtung
Werkstlcktransporteinrichtung
Werkzeugspindel
Werkzeug
Rotationsachse
Offnung

Verkleidung
Bearbeitungsebene
Reitstock

Schlitten

erste FUhrungen
zweite FUhrungen
erste Arbeitsposition
zweite Arbeitsposition
Foérderband
Werkzeugspindeln
Werkzeug

Schlitten

horizontale FUhrungen
vertikale FUhrungen
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Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.
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Patentanspriiche

1. Werkzeugmaschine (1) mit mindestens zwei
an einer vertikalen Wandflache (2) angeordneten
Werkstuckspindeln (3, 4) zur Aufnahme der zu bear-
beitenden Werkstiicke (5, 5') mit mindestens zwei
den Werkstlickspindeln (3, 4) zugeordneten Werk-
stlicktransporteinrichtungen (6, 7) zum selbsttatigen
Be- und Entladen und mit mindestens einer Werk-
zeugspindel (8) zur Aufnahme rotatorisch antreibba-
rer Werkzeuge (9), dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugspindel (8) durch alleiniges Verfahren in
einer Bewegungsrichtung aus einer ersten Arbeitspo-
sition (18), in welcher das von der ersten Werksttick-
spindel (4) gehaltene Werkstlick (5) bearbeitbar ist, in
eine zweite Arbeitsposition (19) verfahrbar ist, in wel-
cher das von der zweiten Werkstiickspindel (3) ge-
haltene Werksttick (5') bearbeitbar ist.

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeugspindel (8) in ei-
ner Richtung orthogonal zu den Rotationsachsen
(10, 10") der Werkstlickspindeln (3, 4) verfahrbar ist.

3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeugspindel (8) in
Richtung der Rotationsachsen (10, 10") der Werk-
stlickspindeln (3, 4) verfahrbar ist.

4. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeugspindel (8) so-
wohl in Richtung der Rotationsachse (10, 10") der
Werkstlickspindeln (3, 4) als auch in einer Richtung
orthogonal zu den Rotationsachsen (10, 10') der
Werkstlickspindeln (3, 4) verfahrbar ist.

5. Werkzeugmaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Rota-
tionsachsen (10, 10') der Werkstlickspindeln (3, 4)
und der Werkzeugspindel (8) in vertikaler Richtung
angeordnet sind.

6. Werkzeugmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Rota-
tionsachsen (10, 10') der Werkstlickspindeln (3, 4)
und der Werkzeugspindel (8) in horizontaler Richtung
angeordnet sind.

7. Werkzeugmaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
der Bearbeitung eines Werkstiicks (5) an der ersten
Werkstlickspindel (3) das Werkstiick (5') in der zwei-
ten Werkstlickspindel (4) durch die Be- und Entlade-
einrichtung (6) austauschbar ist.

8. Werkzeugmaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass den
Werkstickspindeln 3, 4 weitere Werkzeugspindeln
21, 21' zugeordnet sind.
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9. Werkzeugmaschine nach einem der Anspru-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das rota-
torisch antreibbare Werkzeug (9) und/oder die Werk-
zeuge (22, 22") Schleifwerkzeuge sind.

10. Werkzeugmaschine nach Anspruch 5, wobei
der Arbeitsraum durch eine Verkleidung (12) nach
aullen gegen Austritt von Spanen und/oder Kihlflis-
sigkeit abgedichtet ist, und wobei die Werksticke (5,
5') zum Be- und Entladen der Werkstlickspindeln (3,
4) durch Offnungen (11, 11°) in der Verkleidung (12)
bewegt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Offnungen (12) oberhalb der Bearbeitungsebene
(13) angeordnet sind.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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