(19) (10 DE 10 2008 005 957 A1 2009.07.30

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Offenlegungsschrift

(21) Aktenzeichen: 10 2008 005 957.9 ehmtcl: B23Q 7/04 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 24.01.2008 B23Q 7/06 (2006.01)
(43) Offenlegungstag: 30.07.2009 F16P 3/14 (2006.01)
(71) Anmelder: (72) Erfinder:
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG, 78559 Bernhard, Franz-Xaver, 78549 Spaichingen, DE;
Gosheim, DE Schworer, Tobias, 78598 Kénigsheim, DE
(74) Vertreter: (56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht
Hoefer & Partner, 81543 Miinchen gezogene Druckschriften:
EP 1621284 A1
DE 102006 024407 A1

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen
Prifungsantrag gemaR § 44 PatG ist gestellt.

(54) Bezeichnung: Bearbeitungszentrum mit einem Werkstiickwechsler

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Bearbei-
tungszentrum mit einem Werkstiickwechsler (37) zum Ver-
fahren von zu bearbeitenden Werkstiicken und/oder Werk-
stiickpaletten (31, 32) zwischen wenigstens einem Rist-
tisch (30) auBerhalb des Bearbeitungszentrums und einem
nicht horizontal verfahrbaren Werkstiicktisch (22) des
Bearbeitungszentrums, wobei der Werkstiickwechsler (37)
ein um eine vertikale Achse schwenkbares und in einer
senkrecht zu dieser Achse liegenden Ebene linear verfahr-
baren Doppelgreifer (26) fur die Werkstiicke und/oder die
Werkstickpaletten (31, 32) besitzt. Um dieses bekannte
Bearbeitungszentrum unter Beibehaltung seiner Vorteile
dahingehend weiter zu verbessern, dass die Speicherka-
pazitdt an einzuwechselnden Werkstlickpaletten erhdht
wird und dass ein Risten einer Werkstlickpalette auch
wahrend eines Werkstickwechselvorgangs méglich wird
und um weiterhin eine Moéglichkeit zu schaffen, drei Werk-
stiickpaletten im System vorzuhalten, namlich eine zu
bearbeitende Werkstlickpalette auf dem Werkstiicktisch
des Bearbeitungszentrums, eine geristete Werkstiickpa-
lette auf dem Doppelgreifer des Werkstickwechslers und
eine zu rustende oder schon geristete Wrkstlickpalette
auf dem Ruistplatz des Werkstickwechslers, ist erfin-
dungsgemal vorgesehen, dass der Rusttisch (30) auler-
halb des Schwenkbereichs des Doppelgreifers (26) ange-
ordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungszent-
rum mit einem Werkstlickwechsler zum Verfahren
von zu bearbeitenden Werkstlicken und/oder Werk-
stiickpaletten zwischen wenigstens einem Rusttisch
auflerhalb des Bearbeitungszentrums und einem
nicht horizontal verfahrbaren Werkstlcktisch des Be-
arbeitungszentrums, wobei der Werkstlickwechsler
ein um eine vertikale Achse schwenkbares und in ei-
ner senkrecht zu dieser Achse liegenden Ebene line-
ar verfahrbaren Doppelgreifer fir die Werksticke
und/oder die Werkstiickpaletten besitzt.

[0002] Um die unproduktiven Verlustzeiten beim
Werkstickwechselvorgang zu minimieren, werden
zunehmend Bearbeitungszentren zum Bohren, Fra-
sen und Drehen mit automatischen Werkstickwechs-
lern ausgestattet. Diese Werkstlickwechsler kdnnen
integrierter Bestandteil des Bearbeitungszentrums
sein, es kann sich aber auch um eigenstandige Ma-
schinen handeln, die an das jeweilige Bearbeitungs-
zentrum angestellt werden. Die erste Version hat den
Vorteil, dass der Werkstlickwechsler in der Regel re-
lativ Platz sparend im Bearbeitungszentrum integriert
ist. Die zweite Version hat den Vorteil, dass ein nach-
traglicher Anbau ohne Probleme auch an einem
Standard-Bearbeitungszentrum maéglich ist.

[0003] Mit diesen Werkstickwechslern wird ein zu
bearbeitendes Werkstlick automatisdh in den Ar-
beitsraum des Bearbeitungszentrums platziert und
dann dber automatische Spannvorrichtungen mit
dem Werksticktisch des Bearbeitungszentrums ver-
bunden. Nach der Fertigstellung der Werkstiickbear-
beitung wird das Werkstick wieder vom Werkstlck-
wechsler aus dem Arbeitsraum des Bearbeitungs-
zentrums herausgefiihrt und in ein Werksticklager
oder auf einem Werkstlckristplatz oder dergleichen
abgelegt.

[0004] Um eine standardisierte Schnittstelle zwi-
schen dem Werkstick und dem Werkstlicktisch des
Bearbeitungszentrums einerseits und zwischen dem
Werkstick und dem Werkstiickgreifer des Werk-
stiickwechslers anderseits zu schaffen, sind die ein-
und auszuwechselnde Werkstlicke in der Regel auf
standardisierte Platten, so genannte Werkstiickpalet-
ten, aufgespannt. Diese Werkstiickpaletten werden
wiederum Uber standardisierte Spannelemente, so
genannte Nullpunktspannsysteme, auf den jeweili-
gen Werkstlcktisch automatisch fest gespannt.

[0005] Wird nachfolgend von einer Werkstlckpalet-
te gesprochen, so ist immer ein Werkstlick gemeint,
das auf einer standardisierten Palette aufgespannt
ist. Naturlich ist es im Prinzip auch mdglich, ein Werk-
stiick ohne diese standardisierten Paletten mit den
nachfolgend beschriebenen Werkstlickwechslern zu
transportieren. Der Schutzbereich dieser Anmeldung
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umfasst daher ausdriicklich auch Werkstlicke, die
ohne Werkstlckpalette transportiert werden.

[0006] In der EP 1 747 843 B1 ist ein gattungsglei-
ches Bearbeitungszentrum mit einem Werkstick-
wechsler beschrieben, der als separate Maschine
oder als integrierter Bestandteil hinter einem Bear-
beitungszentrum in Gantry-Bauform angebaut bzw.
eingebaut ist. Der in der EP 1 747 843 B1 beschrie-
bene Werkstickwechsler besitzt einen Werkstick-
doppelgreifer und einen Werkstiickristplatz. Der
Werkstickdoppelgreifer ist Gber eine linear verfahr-
bare Dreheinrichtung zwischen dem Werkstiicktisch
des Bearbeitungszentrums und dem Rustplatz des
Werkstickwechslers verfahrbar.

[0007] Der Vorteil dieses Werkstlickwechslers ist
darin zu sehen, dass die Zugénglichkeit des Bedien-
bereiches vor dem Bearbeitungszentrums nicht
durch den Werkstickwechsler eingeschrankt wird, so
dass der Bediener weiterhin ungehinderten Zugang
zum Arbeitsbereich der Maschine erhalt. Des Weite-
ren ist der Platzbedarf dieser Maschinenkombination
von Bearbeitungszentrum und Werkstlickwechsler
erheblich kleiner als bei Ublichen Maschinenanord-
nungen (siehe zum Beispiel DE 10 2006 024 407 A1).

[0008] Dieinder EP 1747 843 B1 offenbarte Anord-
nung von Bearbeitungszentrum, Werkstlickwechsler
und Werkstickristplatz hat jedoch den Nachteil,
dass der Werkstickdoppelgreifer beim Wechselvor-
gang (bearbeitete Werkstlckpalette wird gegen un-
bearbeitete Werkstlckpalette ausgetauscht) den
Rustplatz Gberfahren muss (siehe Fig, 2 der EP 1
747 843 B1). Daraus resultiert, dass beim Wechsel-
vorgang keine Rdistarbeiten am Rustplatz durchge-
fahrt werden kdnnen. Es kénnen mit diesem System
nur zwei Werkstlckpaletten vorgehalten werden,
namlich eine zu bearbeitende Werkstlickpalette im
Bearbeitungszentrum und eine zu ristende oder
schon fertig gerlstete Werkstickpalette im Ristplatz.
Dies bedeutet, dass die Speicherkapazitat dieses
Systems immer auf zwei Werkstlckpaletten begrenzt
ist und dass ein Ruisten einer Werkstlckpalette par-
allel zum Wechselvorgang (alte gegen neue Palette
austauschen) nicht moglich ist. Dies hat sich in der
Praxis als nachteilig herausgestellt.

[0009] Ausgehend aus diesem Stand der Technik
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, die bekannte Ldésung unter Beibehaltung ihrer
Vorteile dahingehend weiter zu verbessern, dass die
Speicherkapazitat an einzuwechselnden Werkstick-
paletten erhdht wird und dass ein Rlsten einer Werk-
stlickpalette auch wahrend eines Werkstlickwechsel-
vorgangs moglich wird. Weiterhin soll eine Moglich-
keit geschaffen werden, drei Werkstiickpaletten im
System vorzuhalten, namlich eine zu bearbeitende
Werkstlckpalette auf dem Werkstlcktisch des Bear-
beitungszentrums, eine gerlstete Werkstlickpalette

2/10



DE 10 2008 005 957 A1

auf dem Doppelgreifer des Werkstlckwechslers und
eine zu ristende oder schon gerUstete Werkstlickpa-
lette auf dem Rudistplatz des Werkstlckwechslers.

[0010] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe bei ei-
nem Bearbeitungszentrum mit einem Werkstlck-
wechsler zum Verfahren von zu bearbeitenden Werk-
stiicken und/oder Werkstickpaletten zwischen we-
nigstens einem RUsttisch aulerhalb des Bearbei-
tungszentrums und einem nicht horizontal verfahrba-
ren Werkstlcktisch des Bearbeitungszentrums, wo-
bei der Werkstickwechsler ein um eine vertikale Ach-
se schwenkbaren und in einer senkrecht zu dieser
Achse liegenden Ebene linear verfahrbaren Doppel-
greifer fir die Werkstlcke und/oder die Werkstickpa-
letten besitzt, dadurch geldst, dass der Rusttisch auf
der Rickseite des Bearbeitungszentrums auferhalb
des Schwenkbereichs des Doppelgreifers angeord-
net ist und dass der Doppelgreifer tber eine lineare
Fuhrungseinrichtung, die als beidseitig ausziehbarer
Teleskopauszug ausgebildet ist, maschinen- und
rustplatzseitig verfahrbar ist.

[0011] Dadurch, dass erfindungsgemaf der Rist-
tisch aulerhalb des Schwenkbereichs des Doppel-
greifers liegt, ist der Risttisch rdumlich vom Doppel-
greifer entkoppelt, so dass der Doppelgreifer beim
Wechselvorgang (bearbeitete Werkstickpalette wird
gegen unbearbeitete Werkstlickpalette ausge-
tauscht) den Ruisttisch nicht mehr Gberfahren muss.
Aulerdem ist durch die Anordnung des Rusttisches
und des Doppelgreifers auf der Rickseite des Bear-
beitungszentrums eine Beladung des Werkstiickti-
sches von hinten moglich, so dass der Bedienbereich
vor dem Bearbeitungszentrum nicht eingeschrankt
wird.

[0012] Die Ausgestaltung der der Flhrungseinrich-
tung als beidseitig ausziehbarer Teleskopauszug er-
gibt sich weiterhin beim Schwenken der linearen Flih-
rungseinrichtung ein relativ kleiner Stérkreis, der
nicht Gber den Storkreis der Werkstiickpalette (Dop-
pelgreifer) hinausgeht.

[0013] Der Vorteil der Erfindung liegt insbesondere
auch darin, dass sowohl durch den Doppelgreifer als
auch durch den Rusttisch jeweils eine neue einzu-
wechselnde Werkstlickpalette bereitgestellt wird, so
dass praktisch ein Puffer von zwei Werkstlickpaletten
gebildet werden kann. Durch die erfindungsgemalen
MaBnahmen wird die Verfligbarkeit und somit die
Wirtschaftlichkeit des Bearbeitungszentrums mit
Werkstlckwechsler erheblich verbessert und dies
ohne groRRe konstruktive Anderungen am bestehen-
den Maschinenkonzept. Auch der Platzbedarf ver-
grofRert sich bei dem neuen Maschinenkonzept nur
unwesentlich.

[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich
aus den Unteranspriichen.
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[0015] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung
sind der Werkstiickwechsler und der Risttisch statio-
nar angeordnet. Eine stationdre Anordnung des
Werkstickwechslers bedingt einen konstruktiv einfa-
cheren Aufbau, da z. B. keine beweglichen Energie-
zufiihrungen notwendig sind. Dadurch ist die gewahl-
te Konstruktion auch weniger stérungsanfallig als ein
verfahrbarer Werkstiickwechsler. Darlber hinaus
kann der Werkstiickwechsler auBerhalb des eigentli-
chen Maschinenraumes angeordnet werden, so dass
sich keine Einschrankung in der Werkstlckhdhe im
Maschinenraum durch den mechanischen Aufbau
der Hubeinrichtung ergeben.

[0016] Nach einer bevorzugten Weiterbildung kann
der Teleskopauszug als 2-fach-Teleskopauszug aus-
gebildet sein, der fiir die lineare Fihrung des Doppel-
greifers nach zwei Seiten ausziehbar ist. Infolge die-
ser Mallhahme ist es besonders einfach méglich, den
Rusttisch vom Doppelgreifer Platz sparend zu ent-
koppeln.

[0017] Nach einer alternativen Ausfuhrungsform
kann der Rusttisch auch als drehbarer Werkstick-
speicher mit integrierten RUstplatzen ausgebildet
sein.

[0018] Weiterhin ist nach einer bevorzugten Ausge-
staltung der Rusttisch durch eine Schutzeinrichtung
vom Doppelgreifer getrennt, so dass fur das Bedien-
personal ein gefahrloses Risten wahrend des Wech-
selvorgangs moglich wird. Beim Eintritt von einem
Bediener in den Bereich vor oder neben dem Rust-
tisch wird die trennende Schutzeinrichtung aktiviert
und verhindert sicher, dass der Doppelgreifer nicht
aufgrund eines Fehlers in den Bereich des Rustti-
sches einfahren kann.

[0019] Die Schutzeinrichtung kann vorteilhafterwei-
se beriihrungslos, insbes. durch eine Lichtschranke
oder einen Scanner, aktivierbar sein. Eine derartige
Schutzeinrichtung kann beispielsweise als verfahrba-
re Trennwand ausgebildet sein. Hierdurch wird beim
Eintritt des Bedieners in den Bereich des Rusttisches
Uber die beriihrungslose Personenerfassung die
Schutzeinrichtung automatisch aktiviert und der Dop-
pelgreifer kann nicht mehr in den Bereich des Ristti-
sches einfahren.

[0020] Es sind aber auch Systeme denkbar, bei de-
nen die trennende Schutzeinrichtung Gber einen
elektromechanisch wirkenden Sicherheitsschalter
oder Uber einen beriihrungslos wirkenden Sicher-
heitsschalter aktiviert wird. Der Sicherheitsschalter
kann dabei mit der Schutzeinrichtung am Rdisttisch
gekoppelt sein und beim Offnen oder SchlieBen der
Trennwand die Schutzeinrichtung aktivieren, so dass
der Doppelgreifer nicht mehr in den Bereich des
Rusttisches einfahren kann.
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[0021] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus nachfolgender Be-
schreibung anhand der Zeichnungen. Es zeigen:

[0022] Fig.4 eine Seitenansicht eines Bearbei-
tungszentrums mit integriertem Werkstlickwechsler
gemaN einer ersten Ausfiihrungsform,

[0023] Eig. 2 das Bearbeitungszentrum nach Flg. 1
in einer Draufsicht, und

[0024] Eig. 3 eine Seitenansicht des Bearbeitungs-
zentrums mit integriertem Werkstlickwechsler ge-
mal einer zweiten Ausfiihrungsform.

[0025] Das in den Figuren dargestellte Bearbei-
tungszentrum ist nach Art einer Gantry-Maschine
ausgebildet und dient insbesondere zur Bohr-, Fras-
und Drehbearbeitung von Werkstiicken. Dieses Be-
arbeitungszentrum besitzt ein Maschinenbett 10, auf
dem sich ein motorisch angetriebener Langsschlitten
15 in einer horizontalen Langsrichtung Y bewegen
kann. An diesem Langsschlitten 15 ist ein Querschlit-
ten 16 geflhrt, der sich motorisch in einer horizonta-
len X-Richtung bewegen kann. An diesem Quer-
schlitten 16 wiederum ist eine motorisch angetriebe-
ne Werkzeugspindel 17 in der vertikalen Z-Richtung
motorisch verschiebbar, die zum rotatorischen An-
trieb von dort auswechselbar eingespannten Werk-
zeugen 18 dient.

[0026] Das Bearbeitungszentrum ist durch eine
Querwandung 19 in einen vorderen Bearbeitungsbe-
reich 20 und einen hinteren Zuflhrbereich 21 fir
Werkstlcke unterteilt.

[0027] Im vorderen Bearbeitungsbereich 20 ist ein
als Schwenktisch ausgearbeiteter Werksticktisch 22
schwenkbar bzw. drehbar gelagert.

[0028] In den hinteren Zufuhrbereich 21 greift der
Schwenkradius 25 eines um eine vertikale Achse
schwenkbaren, mit einem Werkstiick oder einer
Werkstickpalette 31, 32 versehenen Doppelgreifers
26 eines Werkstickwechslers 37 ein.

[0029] Der Werkstickwechsler 37 besitzt eine Hub-
einrichtung, auf der sowohl auf der dem Bearbei-
tungszentrum zugewandten Seite als auch auf der
dem Rusttisch 30 zugewandten Seite jeweils ein als
2-fach-Teleskopauszug ausgebildeter Teleskopaus-
zug 36 angeordnet ist, der nicht nur eine horizontale
Linearbewegung ausfihren, sondern bei einem
Schwenkvorgang des Doppelgreifers 26 auch mitge-
schwenkt werden kann.

[0030] Der Werkstlickwechsler 37 ist mit einem
Rusttisch 30, der zur Vorbereitung von Werksticken
oder Werkstlckpaletten 31 vor der Bearbeitung
durch das Bearbeitungszentrum dient, auf der Riick-
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seite des Bearbeitungszentrums auf dem Maschi-
nenbett 10 des Bearbeitungszentrums stationar, d. h.
nicht verfahrbar angeordnet.

[0031] In einer weiteren Ausflhrungsvariante
(Elg, 3) ist der Werkstickwechsler 37 zusammen mit
einem Ruasttisch 30 auf einem vom Bearbeitungszen-
trum separaten Grundgestell 35 stationar, d. h. nicht
verfahrbar angeordnet. Diese Ausfiihrung hat den
besonderen Vorteil, dass Schwingungen nicht in das
Maschinenbett 10 des Bearbeitungszentrums gelan-
gen kbénnen.

[0032] In den FEig. 1 und Eig. 2 befindet sich der
Doppelgreifer 26 in einer Verfahrposition, in der einer
seiner beiden Greifer eine vorbereitete Werkstiickpa-
lette 31 vom Rusttisch 30 Gbernommen hat. Dazu
wird der Teleskopauszug 36 in Richtung auf den
Rusttisch 30 ausgefahren, bis einer der beiden Grei-
fer die auf dem Rusttisch 30 gelegene Werkstickpa-
lette 31 untergreift. Dann erfolgt eine Hubbewegung,
durch die die Werkstlckpalette 31 vom Rusttisch 30
abgehoben wird. Nun verfahrt der Doppelgreifer 26
mittels des Teleskopauszugs 36 die vom Rdsttisch 30
abgenommene Werkstiickpalette 31 in Richtung auf
das Bearbeitungszentrum. Dieser Zustand ist in den
Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt. In diesem Zustand be-
findet sich eine weitere Werkstlickpalette 31 auf dem
Rusttisch 30 und noch eine weitere Werkstlickpalette
32 mit einem bereits bearbeiteten Werkstlick befindet
sich auf dem Werkstlicktisch 22.

[0033] Aus derin den Fig. 1 und Fig. 2 dargestell-
ten Position verfahrt der Doppelgreifer 26 anschlie-
Rend von hinten in das Bearbeitungszentrum zu der
Werkstlckpalette 32, die sich auf dem Werkstlck-
tisch 22 befindet und die bereits bearbeitet ist. Die
Querwandung 19 besitzt eine entsprechende Durch-
gangséffnung, die durch eine mechanische Trennein-
richtung 34 wahrend des Bearbeitungsvorgangs ver-
schlossen ist. Zum Werkstiickwechsel 6ffnen sich die
Schwenk- oder Schiebetlren 34, und der Doppelgrei-
fer 26 kann dadurch mit seinem zweiten unbeladenen
Greifer unter die Werkstlckpalette 32 auf dem Werk-
stlicktisch 22 fahren. Durch einen Hubvorgang wird
diese Werkstlickpalette 32 nach entsprechender Ent-
riegelung abgehoben, und der Doppelgreifer 26 ver-
fahrt wiederum in die in den Fig, 1 und Eig. 2 darge-
stellte Position. Durch einen Schwenkvorgang um
180°, der aulRerhalb des Rusttisches 30 ablauft, wer-
den die beiden Werkstlckpaletten 31, 32 in ihren Po-
sitionen ausgetauscht. Durch ein weiteres Verfahren
des Teleskopauszuges 36 wird die unbearbeitete
Werkstlckpalette 31 zum Werkstlicktisch 22 verfah-
ren und dort durch Absenken auf dem Werkstick-
tisch 22 abgelegt. Durch einen Schwenkvorgang um
180°, der aulierhalb des Riisttisches 30 ablauft, wird
die bearbeitete Werkstlckpalette 32 nun so ver-
schwenkt, dass der nun unbeladene Greifer in Rich-
tung des Risttisches 30 weist. Danach wird durch ein
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weiteres Verfahren des Teleskopauszuges 36 die
zweite unbearbeitete Werkstlckpalette 31 durch Ab-
heben vom Risttisch aufgenommen. Durch einen
weiteren Schwenkvorgang um 180°, der auferhalb
des Rusttisches 30 ablauft, werden die beiden Werk-
stiickpaletten 32, 31 in ihren Positionen ausge-
tauscht. Durch ein weiteres Verfahren des Teles-
kopauszuges 36 kann dann die bearbeitete Werk-
stiickpalette 32 auf den nun leeren Rusttisch 30 ab-
gelegt werden. Danach wird durch einen weiteren
Schwenkvorgang um 180° der Doppelgreifer in die
Ausgangsposition der Elg. 4 gebracht. Die unbear-
beitete Werkstlickpalette weist in Richtung des Rist-
tisches 30.

[0034] Beim Werkstlickwechsler 37 ist es wesent-
lich, dass der Doppelgreifer 26 eine Schwenkbewe-
gung und eine horizontale Linearbewegung durch-
fuhren kann.

[0035] Der Ruisttisch 30 kann auch um eine vertikale
Achse schwenkbar ausgebildet sein, um die Positio-
nierung der Werkstlicke beziehungsweise Werk-
stlickpaletten 31 optimal durchfihren zu kénnen.

[0036] Das Maschinenbett 10 ist im Bereich unter-
halb des vorderen Bearbeitungsbereichs 20 konisch
nach unten hin zulaufend ausgebildet, so dass eine
Spanerutsche zu einer Spaneabfiihreinrichtung 38
gebildet wird, die beispielsweise als Foérderband aus-
gebildet sein kann.

[0037] Zwischen dem Doppelgreifer 26 und dem
Ruasttisch 30 ist eine trennende Schutzeinrichtung 39
vorgesehen, so dass flr das Bedienpersonal ein ge-
fahrloses Risten wahrend des Wechselvorgangs
moglich wird. Die Schutzeinrichtung 39 kann berih-
rungslos zum Beispiel Gber eine Lichtschranke oder
Uber einen Scanner erfolge.

[0038] Zusatzlich kann auch der Zugang zum Rust-
tisch 30 Uber eine derartige Schutzeinrichtung Gber-
wacht werden.

[0039] Die Schutzeinrichtung 39 kann beispielswei-
se durch vertikal verfahrbare Gitterwdnde gebildet
sein, wie dies durch die Doppelpfeile in Fig. 1 ange-
deutet ist.

[0040] Die vorhergehende Beschreibung gemaf
der vorliegenden Erfindung dient nur zu illustrativen
Zwecken und nicht zum Zwecke der Beschrankung
der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung sind ver-
schiedene Anderungen und Modifikationen méglich,
ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre Aquiva-
lente zu verlassen.

10
15
16
17
18
19
20
21
22
25
26
30
31
32
34
35
36
37
38
39
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Bezugszeichenliste

Maschinenbett
Langsschlitten

Querschlitten
Werkzeugspindel

Werkzeug

Querwandung

vorderer Bearbeitungsbereich
hinterer Zuflihrbereich
Werkstlcktisch
Schwenkradius

Doppelgreifer

Rusttisch

Werkstilick oder Werkstlckpalette
Werkstilickpalette
Trenneinrichtung
Grundgestell

Teleskopauszug
Werkstlckwechsler
Spaneabfiihreinrichtung
Schutzeinrichtung
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Patentanspriiche

1. Bearbeitungszentrum mit einem Werkstiick-
wechsler (37) zum Verfahren von zu bearbeitenden
Werkstiicken und/oder Werkstlckpaletten (31, 32)
zwischen wenigstens einem Rusttisch (30) aufler-
halb des Bearbeitungszentrums und einem nicht ho-
rizontal verfahrbaren Werkstlcktisch (22) des Bear-
beitungszentrums, wobei der Werkstiickwechsler
(37) einen um eine vertikale Achse schwenkbaren
und in einer senkrecht zu dieser Achse liegenden
Ebene linear verfahrbaren Doppelgreifer (26) fur die
Werkstiicke und/oder die Werkstiickpaletten (31, 32)
besitzt, dadurch gekennzeichnet, dass der Ruist-
tisch (30) auf der Riickseite des Bearbeitungszent-
rums aulerhalb des Schwenkbereichs des Doppel-
greifers (26) angeordnet ist und dass der Doppelgrei-
fer (26) Uber eine lineare Fihrungseinrichtung, die
als beidseitig ausziehbarer Teleskopauszug (36) aus-
gebildet ist, maschinen- und ristplatzseitig verfahr-
bar ist.

2. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstlickwechs-
ler (37) und der Rdsttisch (30) stationar auf einem
vom Bearbeitungszentrum separaten Grundgestell
(35) angeordnet sind.

3. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Teleskopauszug
als 2-fach-Teleskopauszug (36) ausgebildet ist.

4. Bearbeitungszentrum nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Riist-
tisch (30) als drehbarer Werkstlickspeicher mit inte-
grierten RUstplatzen ausgebildet ist.

5. Bearbeitungszentrum nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Riist-
tisch (30) durch eine Schutzeinrichtung (39) vom
Doppelgreifer (26) getrennt ist.

6. Bearbeitungszentrum nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schutzeinrichtung
(39) beriihrungslos, insbes. durch eine Lichtschranke
oder einen Scanner, aktivierbar ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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