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649 Rundtaktmaschine.

Die Rundtaktmaschine zur taktgesteuerten Bearbei- i

tung eines Werkstlcks hat einen mittig angeordneten, ‘
taktweise angetriebenen und um eine vertikale Achse
drehbaren Rundschalttisch (12), an dessen Aussenumfang
mehrere Spannmittel (14) zur Aufnahme eines Werkstlicks
im Abstand radial angeordnet sind, und mehrere Bearbei-
tungseinheiten (16) zur Bearbeitung der Werkstiicke, die
so um den Aussenumfang des Rundtisches (12) angeord-
net sind, dass sie in einer Takisteliung des Rundschalt-
tisches (12) entsprechenden Spannmitteln (14) im Wesent-
lichen gegenlberliegen. Um die Umristzeit fir neue zu
fertigende Teile zu verkirzen und Teile mit hoher Prazi-
sion herstellen zu kénnen, weist wenigstens eine Bearbei-
tungseinheit (16) eine Hauptspanneinrichtung (28) zur Auf-
nahme eines Werkstiickes, die in Richtung der Langs-
achse des entsprechenden Spannmittels (14) verfahrbar
und um eine zur Langsachse des Spannmittels (14) koaxi-
ale bzw. parallele Drehachse drehbar ist, und eine Zusatz-
halteeinrichtung (44) mit einer Werkzeugaufnahme (48) fur
ein Werkzeug zur Handhabung oder Bearbeitung des
Werkstiicks auf. Die Bewegungen der Hauptspanneinrich-
tung (28) und der Zusatzhalteeinrichtung (44) erfolgen
CNC-gesteuert und sind somit programmierbar.

IERNEWRANARIG cH 692 030 As
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Rundtaktmaschine zur
taktgesteuerten Bearbeitung eines Werkstlcks, mit
einem mittig angeordneten, taktweise angetriebenen
und um eine vertikale Achse drehbaren Rundschalit-
tisch, an dessen Aussenumfang mehrere Spannmit-
tel zur Aufnahme eines Werkstiicks im Abstand ra-
dial angeordnet sind, und mit mehreren Bearbei-
tungseinheiten zur Bearbeitung der Werkstlicke, die
so um den Aussenumfang des Rundschalttisches
angeordnet sind, dass sie in einer Taktstellung des
Rundschalttisches entsprechenden Spannmitteln im
Wesentlichen gegentberliegen.

Eine solche Rundtaktmaschine ist beispielsweise
aus dem Prospekt «MULTIFACTOR - Das Automa-
tisationssystem» der Firma Mikron bekannt. Bei die-
ser Rundtaktmaschine befinden sich die Werk-
sticke wahrend ihrer Bearbeitung stets in den
Spannmittein des maschinenmittig angeordneten
Rundschalttisches. Die Werkstlcke stehen still und
werden bei ihrer spanabhebenden Bearbeitung im-
mer durch ein sich drehendes Werkzeug der ent-
sprechenden Bearbeitungseinheit bearbeitet, die ho-
rizontal oder vertikal angeordnet werden kann. Der
Vorschub der Bearbeitungseinheiten wird kurvenge-
steuert gegen Festanschiage erzeugt.

Die bekannten Rundtaktmaschinen haben eine
gute Leistungsfahigkeit. Aufgrund der Tatsache,
dass die Werkstiicke stets in den Spannmitteln des
Rundschalttisches stillstehend eingespannt sind und
mit rotierenden Werkzeugen bearbeitet werden, ist
die Prazision der hergestellten Werksticke jedoch
eingeschrankt. DarUber hinaus sind fur Drehoperati-
onen und auch Einstechoperationen jeweils teure
Einheiten erforderlich. Schliesstich ist fir ein Umris-
ten der bekannten Rundtaktmaschinen oft ein Aus-
tausch der kompletten, schweren Bearbeitungsein-
heiten notwendig, wodurch jeweils eine neue um-
stéandliche und zeitraubende Mittenjustage der Ein-
heiten erforderlich wird. Dieser Nachteil kommt

insbesondere bei kleineren Losgréssen zum Tra- -

gen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine
schnell umriistbare Rundtaktmaschine zu schaffen,
die es ermdglicht, Werkstiicke mit hoher Prézision
herzustellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
gelost, dass wenigstens eine Bearbeitungseinheit
eine Hauptspanneinrichtung zur Aufnahme eines
Werkstlickes, die in Richtung der L&ngsachse des
entsprechenden Spannmittels verfahrbar und um
eine zur Langsachse des Spannmittels koaxiale
bzw. parallele Drehachse drehbar ist, und eine Zu-
satzhalteeinrichtung mit einer Werkzeugaufnahme
fir ein Werkzeug zur Handhabung oder Bearbei-
tung des Werksticks aufweist.

Die erfindungsgemasse Ausgestaltung der Bear-
beitungseinheit ermdglicht es, durch die Haupt-
spanneinrichtung ein Werkstlick aus einem entspre-
chenden Spannmittel des Rundschalttisches zu ent-
nehmen und anschliessend in Drehung zu verset-
zen. Das sich drehende Werkstlick kann daraufhin
mit einem Werkzeug, beispielsweise einem Dreh-

meissel oder einer Einstichvorrichtung, bearbeitet
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und anschliessend wieder in das Spannmittel des
Rundschalttisches zurickbewegt werden.

Durch die Drehung des Werkstiickes wéhrend
der Bearbeitung kann z.B. bei Dreh- oder Einstich-
operationen aufgrund der Rotationssymmetrie eine
héhere Prazision erzielt werden als bei der Bearbei-
tung eines fest stehenden Werkstlickes durch ein
sich drehendes Werkzeug, wie es bei den bekann-
ten Rundtaktmaschinen der Fall ist.

Mit der erfindungsgeméassen Bearbeitungseinheit
ist es jedoch auch méglich, wie bei den bekannten
Rundtaktmaschinen ein in dem Spannmittel des
Rundschalttisches drehfest gehaltenes Werkstlck
durch ein sich drehendes Werkzeug, wie z.B. einen
Fraser oder einen Bohrer, zu bearbeiten.

Schliesslich kann mit den Bearbeitungseinheiten
der erfindungsgeméassen Rundtaktmaschine auch
die Drehlage des Werkstiicks in dem Spannmittel
des Rundschalttisches veréndert werden.

Die Hauptbauelemente der Bearbeitungseinheiten
kénnen also an allen Stationen des Rundschalt-
tisches angeordnet werden und mussen beim Um-
risten. auf ein neues zu bearbeitendes Teil nicht
entfernt und durch eine andere Bearbeitungseinheit
ersetzt werden.

Die Vielseitigkeit der erfindungsgeméssen Rund-
taktmaschine kann erhéht werden, wenn die Haupt-
spanneinrichtung horizontal in einer senkrecht zur
Langsachse des Spannmittels verlaufenden Rich-
tung und in einer zur Drehachse des Rundtisches
parallelen Richtung verfahrbar ist. Bei einer solchen
Ausfihrungsform kann ein Drehmeisse! stationar in
der Zusatzhalteeinrichtung aufgenommen werden
und das in der Hauptspanneinrichtung fest einge-
spannte und sich drehende Werkstiick relativ zu
dem Drehmeissel so bewegt werden, dass die ge-
wilinschte Drehkontur erreicht wird.

Es ist jedoch auch méglich, das in der Zusatzhal-
teeinrichtung aufgenommene Werkzeug zum Werk-
stiick hin zuzustellen, wenn die Zusatzhalteeinrich-
tung zur Spannmittellangsachse hin und von dieser
weg verfahrbar ist.

Wenn die Zusatzhalteeinrichtung dariber hinaus
durch einen Antrieb um ihre Langsachse drehbar
ist, ist es moglich, mittels eines in der Werkzeug-
aufnahme der Zusatzhalteeinrichtung aufgenomme-
nen Bohrers Bohrungen an verschiedenen Stellen
des Werkstilckes vorzusehen, wobei das Werkstlck
sowohl in dem Spannmittel des Rundschalttisches
als auch in der Hauptspanneinrichtung aufgenom-
men sein kann.

Die Drehbarkeit der Zusatzhalteeinrichtung er-
méglicht dartber hinaus auch das Wenden eines
Werkstiicks, falls an der Zusatzhalteeinrichtung ein
Greifer angeordnet ist.

Die Einsatzmoglichkeit der Bearbeitungseinheit
kann weiterhin dadurch erhdht werden, wenn die
Zusatzhalteeinrichtung um eine zu ihrer Verfahrrich-
tung senkrechte Achse verschwenkbar ist. Hier-
durch wird unter anderem die Mdglichkeit geschaf-
fen, Schragbohrungen im Umfang eines Werkstlicks
vorzusehen.

Der Antrieb der einzelnen linearen Bewegungen
der Zusatzhalteeinrichtung und der Hauptspannein-
richtung erfolgt vorzugsweise durch CNC-gesteuerte
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Wechselstrom-Servomotoren mit integriertem abso-
lutem Messsystem. Fir die Drehung der Haupt-
spanneinrichtung und der Zusatzhalteeinrichtung
sind diese vorteilhafterweise mit Spindein versehen,
die von einem Wechselstrom-Hohlwellenmotor an-
getrieben werden, wobei auch die Drehung der
Spindeln CNC-gesteuert erfolgen kann. Auch das
Offnen und Schliessen der Spannmittel, der Werk-
stlick- und der Werkzeugaufnahmen sowie das Ver-
fahren der Bearbeitungseinheit erfolgt rechnerge-
steuert, sodass es mdglich ist, die Bearbeitung der
Werkstlicke im Voraus zu programmieren, wodurch
die Rundtaktmaschine in relativ kurzer Zeit auf ein
neues zu fertigendes Teil umgeriistet werden kann.

Fur die Aufnahme der Werkstlicke und Werkzeu-
ge werden vorzugsweise schnell wechselbare Hohl-
schaftkegelsysteme verwendet. Es konnen aber
auch Backenfutter oder Spannzangen verwendet
werden.

Far den Fall, dass eine Bearbeitungseinheit der
_Rundtaktmaschine zum Raumen, Schaben etc. ver-
wendet. werden soll, ist die Drehbarkeit der Spann-
vorrichtung um ihre Langsachse nicht erforderlich.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden nach-
stehend anhand von Zeichnungen naher erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Rundtaktma-
schine;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Rundtaktmaschine
von Fig. 1;

Fig. 3A eine Seitenansicht der in Fig. 1 rechten
Bearbeitungseinheit der Rundtakimaschine;

Fig. 3B eine Seitenansicht der in Fig. 1 linken
Bearbeitungseinheit der Rundtaktmaschine;

Fig. 3C eine Zusatzhalteeinrichtung der Bearbei-
tungseinheit von Fig. 3B in vergréssertem Mass-
stab;

Fig. 4A bis 4D schematisch den Aufbau einer
Bearbeitungseinheit zur Durchfithrung von Schrag-
bohrungen;

Fig. 5A bis 5F schematisch den Aufbau einer Be-
arbeitungseinheit zur Durchflhrung einer Wende-
operation;

Fig. 6A bis 6D den Aufbau einer Bearbeitungs-
einheit zur Durchfiihrung einer Drehoperation.

Die in Fig. 1 gezeigte Rundtaktmaschine weist ei-
nen Maschinenstander 10 auf, in dessen Mitte ein
sich um eine vertikale Achse drehender Rundschalt-
tisch 12 gelagert ist, der von einem Wechselstrom-
motor schrittweise angetrieben wird. Am Aussenum-
fang des Rundschalttisches 12 sind mehrere (sech-
zehn) Spannmittel 14 in gleichem Abstand zueinan-
der radial angeordnet. Die Spannmittel 14 kénnen

wahlweise zum Freigeben oder Festhalten eines

Werkstlickes automatisch gedffnet oder geschlos-
sen werden.

Jedem Spannmittel 14 ist eine Bearbeitungsein-
heit 16 zugeordnet, die radial ausserhalb des ent-
sprechenden Spannmittels 14 diesem gegenuber-
liegend angeordnet ist. Die in Fig. 3A gezeigte Be-
arbeitungseinheit 16 besteht aus einer auf dem
Maschinensténder 10 befestigten Konsole 18, auf
der ein CNC-steuerbarer in X-Richtung beweglicher
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Kreuzschlitten 20 angeordnet ist. Auf dem Kreuz-
schlitten 20 ist ein Gehauseschiitten 22 verschieb-
bar gelagert, der in Z-Richtung, d.h. koaxial oder
parallel zur Langsachse des entsprechenden
Spannmittels 14 verfahrbar ist. An der dem Rund-
schalttisch 12 zugewandten Seite des Gehause-
schlittens 22 ist ein in Y-Richtung, d.h. vertikal ver-
fahrbarer Vertikalschlitten 26 angeordnet, der eine
Hauptspanneinrichtung 28 tragt, die von einer
Hauptspindel 30 und einem an deren Stirnseite vor-
gesehenen Spannfutter 32 gebildet wird.

Die Drehachse der Hauptspindel 30 ist abhéngig
von der Stellung des Kreuzschiittens 20 und des
Vertikalschlittens 26 koaxial oder parallel zur Mittel-
langsachse des entsprechenden Spannmittels 14.

Bei der in Fig. 3B und 3C gezeigten Bearbei-
tungseinheit 16a ist im Gegensatz zur Bearbei-
tungseinheit 16 zusétzlich an dem Maschinenstén-
der 10 eine die Hauptspanneinrichtung 28 Uber-
spannende Briicke 40 angeordnet. Auf der Obersei-
te der Bricke 40 ist eine Verschiebeplatte 40a
angeordnet, mit der ein Winkel 42 in Z-Richtung
manuell verschiebbar ist.

An der dem Spannmittel 14 zugewandten Seite
des Winkels 42 ist oberhalb der Hauptspindel 30
eine Schwenkeinrichtung 43 angelenkt, die um eine
in X-Richtung verlaufende Schwenkachse ver-
schwenkt werden kann.

An der dem Spannmittel 14 zugewandten Seite
der Schwenkeinrichtung 43 ist eine Zusatzhalteein-
richtung 44 so gefithrt, dass sie in einer vertikalen
Ebene in Richtung der Hauptspanneinrichtung 28
oder von dieser weg bewegt werden kann. Die Zu-
satzhalteeinrichtung 44 weist eine Zusatzspindel 46
und eine Werkzeugaufnahme 48 auf, die der Haupt-
spanneinrichtung 28 zugewandt ist.

Die linearen Bewegungen des Kreuzschlittens 20,
des Gehauseschlittens 22, des Vertikalschlittens 26
und der Zusatzhalteeinrichtung 44 erfoigen durch
geeignete CNC-gesteuerte Wechselstrom-Servomo-
toren 24 mit integriertem absolutem Messsystem,
sodass sowohl eine lineare als auch eine raumliche
Steuerung der Bewegung der Hauptspindel 30 be-
ziiglich des Spannmittels 14 méglich ist. Die Servo-
motoren 24 treiben Uber Zahnriemen 25 und Ku-
gelumlaufspindeln 34, 36, 38 (Fig. 3) die einzelnen
Schiitten 20, 22, 26 und 44 an.

Fir die Drehung der Hauptspindel 30 der Haupt-
spanneinrichtung 28 und der Zusatzspindel 46 wird
ein Wechselstrom-Hohlwellenmotor verwendet, wo-
bei auch die Drehung der Spindeln CNC-gesteuert
erfolgen kann, und zwar sowohl drehzahl- als auch
positionsgesteuert.

Die einzelnen Schlitten werden durch Rollenum-
laufeinheiten 50 gefihrt.

Durch Einspannen eines geeigneten Werkzeugs
in das Spannfutter 32 der Hauptspindel 30 und ent-
sprechende Zustellung der Hauptspanneinrichtung
28 zu einem fest in dem Spannmittel 14 einge-
spannten Werkstiick ist es mdglich, das einge-
spannte Werkstiick auf vielféltige Weise, beispiels-
weise durch Bohren, Reiben, Friasen, Raumen, Sa-
gen etc. zu bearbeiten, wie es bei bekannten
Rundtaktmaschinen der Fall ist.

Der erfindungsgemasse Aufbau der Bearbei-
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tungseinheit 16 ermdglicht es jedoch dariiber hi-
naus, ein Werkstiick durch die Hauptspanneinrich-
tung 28 aus dem Spannmittel 14 zu entnehmen
und mittels der Hauptspindel 30 und der Werkstlick-
aufnahme 32 in Drehung zu versetzen. Die Haupt-
spanneinrichtung 30 dient somit nicht nur zur Auf-
nahme des Werkzeugs, wie es bei bekannten
Rundtaktmaschinen der Fall ist, sondern dartber hi-
naus zur Aufnahme eines Werkstiicks.

in den Fig. 4 bis 6 sind unterschiedliche Bearbei-
tungseinheiten 16 beschrieben, mit denen verschie-
dene Operationen durchgefiihrt werden kénnen. Die
Bearbeitungseinheiten 16 unterscheiden sich nur in
der Ausbildung und Einstellbarkeit der an dem Win-
keischlitten 42 angebrachten Zusatzhalteeinrich-
tung 44.

Die in den Fig. 4A-D schematisch dargestellte
Bearbeitungseinheit 16 entspricht im Wesentlichen
der Bearbeitungseinheit von Fig. 3. In der Werk-
zeugaufnahme 48 der Zusatzhalteeinrichtung 44 ist
ein Bohrer 56 eingespannt. Mit dieser Bearbeitungs-
einheit 16 lassen sich Schragbohrungen und gerade
Bohrungen in dem in dem Spannmittel 14 einge-
spannten Werkstlick 54 auf folgende Weise durch-
flhren.

Der Bohrer 56 befindet sich in der Ausgangsstel-
lung oberhalb des fest in dem Spannmittel 14 ein-
gespannten Werkstiicks 54 (Fig. 4A). Der Winkel
der Schrégbohrung wird durch entsprechende Ver-
schwenkung der Schwenkeinrichtung 43 zusammen
mit der Zusatzhalteeinrichtung 44 eingestelit. An-
schliessend wird die Zusatzspindel 46 der Zusatz-
halteeinrichtung 44 in Drehung versetzt und die Zu-
satzhalteeinrichtung 44 zusammen mit dem Bohrer
56 entlang der Schwenkeinrichtung 43 in Richtung
des Werkstlickes 54 linear bewegt und das Werk-
stiick 54 gebohrt (Fig. 4B).

Nach Durchfilhrung der ersten Schragbohrung
wird die Zusatzhalteeinrichtung 44 in die entgegen-
gesetzte Richtung bewegt, bis sich der Bohrer 56
ausserhalb des Werksticks 54 befindet. Nun wird
die Hauptspanneinrichtung 28 so gesteuert, dass
sie mit dem Spannfutter 32 das Werkstiick 54
greift. Jetzt wird das Spannmittel 14 gedffnet und
das Werkstiick 54 durch die Hauptspanneinrichtung
28 um einen vorher bestimmten Winkel gedreht.
Das Spannmittel 14 wird geschlossen und die
Hauptspanneinrichtung 28 in ihre Ausgangsstellung
zurlckbewegt. Anschliessend wird auf die oben be-
schriebene Weise eine weitere Schriagbohrung in
dem Werkstiick 54 vorgesehen (Fig. 4C) und der
Bohrer 56 anschliessend wieder aus dem Werk-
stick 54 in die Ausgangsstellung bewegt (Fig. 4D).

Die in den Fig. 5A bis 5F dargestellte Bearbei-
tungseinheit unterscheidet sich von der in den
Fig. 4A bis 4D gezeigten Bearbeitungseinheit da-
durch, dass die Zusatzhalteeinrichtung 44 nur in Y-
Richtung verfahrbar ist. Eine Schwenkméglichkeit
der Zusatzhalteeinrichtung 44 ist nicht vorgesehen.

In der Werkzeugaufnahme 48 der Zusatzhalteein-
richtung ist ein Klemmgreifer 58 zum Greifen des
Werkstiicks 54 vorgesehen. Mit der so ausgestatte-
ten Bearbeitungseinheit 16 kann das Werkstiick 54
gewendet werden.

In der Ausgangsstellung (Fig. 5A) befindet sich
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der Klemmgreifer 58 oberhalb der Hauptspannein-
richtung 28. Dann wird die Hauptspanneinrichtung
28 in Richtung des Werkstliickes 54 bewegt und
das Werkstlick 54 von dem Spannfutter 32 ergriffen
(Fig. 5B). Anschiiessend wird das Spannmittel 14
geldst und das Werkstiick 54 durch Bewegung des
Geh&useschlittens 22 zusammen mit der Haupt-
spanneinrichtung 28 in Z-Richtung unter den
Klemmgreifer 58 bewegt. Anschliessend wird die
Zusatzhalteeinrichtung 44 mit dem Klemmgreifer 58
so weit nach unten bewegt, dass der Klemmgreifer
58 das Werkstiick 84 greift. Alternativ kdnnte auch
die Hauptspanneinrichtung 28 nach oben bewegt
werden. Jetzt wird das Spannfutter 32 geldst und
die Hauptspanneinrichtung 28 von dem durch den
Klemmgreifer 58 gehaltenen Werkstiick 54 wegbe-
wegt. Jetzt wird die Zusatzspindel 46 in Drehung
versetzt und dreht das Werkstlick 54 um 180°
(Fig. 5D). Nach dieser Drehung wird die Haupt-
spanneinrichtung 28 wieder in Richtung des Werk-
stickes 54 bewegt und ergreift mit dem Spannfutter
32 das Werkstiick 54.

Nun wird die Zusatzhalteeinrichtung 44 in ihre
Ausgangsstellung  zurlickbewegt, sodass der
Klemmgreifer 58 das Werkstiick 54 freigibt
(Fig. 5E). Anschliessend wird die Hauptspannein-
richtung 28 wieder in Richtung des Spannmittels 14
bewegt und Ubergibt das Werkstick 54 an das
Spannmittel 14 (Fig. 5F).

Die in den Fig. 6A bis 6D gezeigte Bearbeitungs-
einheit unterscheidet sich von den in den Fig. 4
und 5 gezeigten Bearbeitungseinheiten dadurch,
dass die Zusatzhalteeinrichtung 44 weder linear
verfahrbar noch um eine sich in X-Richtung erstre-
ckende Schwenkachse verschwenkbar, sondern um
eine sich in Z-Richtung erstreckender Schwenkach-
se verschwenkbar ist. In der Werkzeugaufnahme 48
der Zusatzhalteeinrichtung 44 ist ein Drehmeissel
60 angeordnet. Der Drehmeissel 60 ist aus einer
Raststellung, in der er in X-Richtung angeordnet ist,
in eine Bearbeitungssteliung verschwenkbar, in der
sein Schaft in Y-Richtung verlauft und die Schneide
nach unten zeigt.

Fir eine Drehbearbeitung eines Werkstiicks 54
werden der Kreuzschlitten 20, der Gehauseschlitten
22 und der Vertikalschlitten 26 so bewegt, dass die
Mittellangsachse der Hauptspanneinrichtung 28 axi-
al zur Mittelldingsachse des Spannmittels 14 ist, in
dem ein Werkstlck 54 gehalten ist.

Anschliessend wird das Spannfutter 32 der
Hauptspanneinrichtung 28 geéffnet und die Haupt-
spanneinrichtung 28 in Z-Richtung in Richtung des
Spannmittels 14 bewegt, bis das Werkstiick 54 zu-
mindest teilweise in das Spannfutter 32 eintritt.
Jetzt wird das Spannfutter 32 zum Haiten des
Werkstiicks 54 geschlossen und das Spannmittel
14 gedffnet (Fig. 6B).

Anschliessend wird die Hauptspanneinrichtung 28
zusammen mit dem Werkstlick 54 an eine geeigne-
te Stelle unterhalb des Drehmeissels 60 in Y- und
Z-Richtung bewegt und die Hauptspindel 30 in Dre-
hung versetzt. Nun wird der Drehmeissel 60 in die
Bearbeitungsstellung verschwenkt und die Haupt-
spanneinrichtung 28 in Y- und Z-Richtung bewegt,
bis das Werkstiick 54 mit dem Drehmeissel 60 in
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Beriihrung kommt. Die weitere Bewegung der
Hauptspanneinrichtung 28 erfolgt entsprechend der
gewinschten Drehkontur des Werksticks 54
(Fig. 6C). Sobald die gewiinschte Drehkontur er-
reicht ist, wird der Drehmeissel 60 in seine Rast-
stellung  zurlickverschwenkt, die Drehung der
Hauptspindel 30 gestoppt und das Werkstiick 54
wieder in das Spannmittel 14 zurickbewegt
(Fig. 8D). Nun wird das Spannmittel 14 geschlos-
sen, das Spannfutter 32 geédfinet und die Haupt-
spanneinrichtung 28 in die Anfangsstellung zuriick-
bewegt.

Drehoperationen kénnen auch mit den Bearbei-
tungseinheiten nach Fig. 4 und 5 durchgefiihrt wer-
den, wenn der Drehmeissel 60 in deren Zusatz-
halteeinrichtungen 44 eingespannt wird. Die Bear-
beitungseinheit von Fig. 4 kann auch fir die
Wendefunktion der Bearbeitungseinheit von Fig. 5
verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Rundtaktmaschine zur taktgesteuerten Bear-
beitung eines Werkstiicks (54), mit
— einem mittig angeordneten, taktweise angetriebe-
nen und um eine vertikale Achse drehbaren Rund-
schalttisch (12), an dessen Aussenumfang mehrere
Spannmittel (14) zur Aufnahme eines Werksticks
(54) im Abstand radial angeordnet sind, und
- mehreren Bearbeitungseinheiten (16) zur Bearbei-
tung der Werksticke (54), die so um den Aussen-
umfang des Rundtisches (12) angeordnet sind,
dass sie in einer Taktstellung des Rundschaltti-
sches (12) entsprechenden Spannmittein (14) im
Wesentlichen gegenuberliegen,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Be-
arbeitungseinheit (16)

- eine Hauptspanneinrichtung (28) zur Aufnahme
eines Werkstickes (54), die in Richtung der Langs-
achse des entsprechenden Spannmittels (14) ver-
fahrbar und um eine zur Langsachse des Spannmit-
tels (14) koaxiale bzw. parallele Drehachse drehbar
ist, und

- eine Zusatzhalteeinrichtung (44) mit einer Werk-
zeugaufnahme (48) fur ein Werkzeug (56, 58, 60)
zur Handhabung oder Bearbeitung des Werkstiicks
(54) aufweist.

2. Rundtaktmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hauptspanneinrichtung
(28) horizontal in einer senkrecht zur Langsachse
des Spannmittels verlaufenden Richtung (X) ver-
fahrbar ist.

3. Rundtaktmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hauptspannein-
richtung (28) in einer zur Drehachse des Rund-
tisches parallelen Richtung (Y) verfahrbar ist.

4. Rundtakimaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zusatzhalteeinrichtung (44) zur Langsachse des
entsprechenden Spannmittels (14) hin und von die-
ser weg verfahrbar ist.

5. Rundtaktmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusatzhalteeinrichtung
(44) mittels einer angetriebenen Zusatzspindel (46)
um ihre Langsachse drehbar ist.
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6. Rundtaktmaschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zusatzhalteein-
richtung (44) um eine Achse verschwenkbar ist, die
zu der Verfahrrichtung der Zusatzhalteeinrichtung
senkrecht ist.

7. Rundtaktmaschine nach Anspruch 5 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass in der Werkzeugauf-
nahme (48) der Zusatzhalteeinrichtung (44) eine
Greifeinrichtung (58) zum Greifen eines Werkstiicks
(54) aufgenommen ist.

8. Rundtaktmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass in der Werk-
zeugaufnahme (48) der Zusatzhalteeinrichtung (44)
ein Drehmeissel (60) aufgenommen ist.

9. Rundtaktmaschine nach einem der Anspriiche
5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Werkzeugaufnahme (48) der Zusatzhalteeinrich-
tung (44) ein Bohrer (56) aufgenommen ist.

10. Rundtaktmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Hauptspanneinrichtung (28) ein Werkzeug
aufgenommen ist.
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