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(54) Bezeichnung: Einrichtung zur Bearbeitung insbesondere groBer Durchmesser eines Werkstiicks

(57) Hauptanspruch: Einrichtung zur Bearbeitung insbe-
sondere grofser Durchmesser eines Werkstiicks, wobei
eine um eine Drehachse (W) antreibbare Planscheibe (1) in
Richtung der Drehachse (W) linear bewegbar ist, und an
der Planscheibe (1) wenigstens ein senkrecht zur Drehach-
se (W) radial nach auf’en und innen verschiebbarer erster
Planschlitten (2) angeordnet ist, und am ersten Planschlit-
ten (2) zur Bearbeitung einer Auen- und/oder Innenkontur
des Werkstiicks (20) ein erstes Werkzeug (7.1) und/oder
ein zweites Werkzeug (7.2) angeordnet ist/sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Be-
arbeitung insbesondere groRer Durchmesser eines
Werkstlicks. Zur Bearbeitung grof3er Durchmesser
sind z. B. Karusselldrehmaschinen bekannt (z. B. DE
29 04 405 C2). Nachteilig ist, dass mit derartigen Ma-
schinen nur eine Seite eines liegenden Werkstiicks
bearbeitbar ist. Aus DE 39 41 783 C2 ist eine Maschi-
ne zum Zirkularfrdsen runder Konturen bekannt, die
einen radial auf den Durchmesser des Werkstticks
einstellbaren Frasspindeltrager oder mehrere Fras-
spindeltrager aufweist, die Uber einen Zahnradan-
trieb und Planetenzahnrader antreibbar sind. Insbe-
sondere sind zwei Fraser an waagerechten Spindeln
befestigt. Die beiden Spindeln sind in einem Gleit-
stein gelagert, der radial verschiebbar in Radialfiih-
rungen angeordnet ist, wodurch die Fraser auch wah-
rend der Bearbeitung radial zueinander verstellbar
sind und es somit moglich ist, auch unrunde Rohre zu
bearbeiten. Dazu wird eine beriihrungslose Tastung
vorgesehen. Diese Losung ist konstruktiv aufwendig.
Auch wird beim Zirkularfrasen das Werkzeug auf ei-
ner Helixbahn gefihrt. Problematisch sind dabei die
Stellen der Bahn, an denen eine Achse ihre Richtung
andert (Quadranteniibergénge). Dadurch bleibt die
Achse kurz stehen und weicht von der vorgegebenen
Helixbahn ab, wodurch hohe Qualitatsanforderungen
nicht erfullt werden kénnen.

[0002] Weiterhin weisen bekannte Ldésungen den
Nachteil auf, dass keine sehr groRen Durchmesser-
bereiche bearbeitbar sind.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Einrich-
tung zur Bearbeitung insbesondere grof3er Durch-
messer eines Werkstlicks zu entwickeln, die flexibel
einsetzbar ist, einen einfachen konstruktiven Aufbau
aufweist, eine hohe Qualitat der bearbeiteten Ober-
flache gewahrleistet und bevorzugt in einem Waage-
recht-Bearbeitungszentrum einsetzbar ist.

[0004] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
ersten Patentanspruchs gelést. Vorteilhafte Ausge-
staltungen ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0005] Die Einrichtung zur Bearbeitung insbesonde-
re grof3er Durchmesser eines Werkstlicks weist erfin-
dungsgemal eine um eine Drehachse antreibbare
Planscheibe auf, die in Richtung der Drehachse line-
ar bewegbar ist, wobei an der Planscheibe wenigs-
tens ein senkrecht zur Drehachse radial nach aulien
und innen in einer ersten U-Achse verschiebbarer
erster Planschlitten angeordnet ist und am ersten
Planschlitten ein zur Bearbeitung einer Innen-
und/oder Aufienkontur des Werkstlicks geeignetes
erstes Werkzeug und/oder ein zur Bearbeitung einer
Innen- und/oder Aufienkontur des Werkstlicks geeig-
netes zweites Werkzeug aufgenommen ist/sind.
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[0006] Vorteilhafter Weise ist an der Planscheibe
ein in einer zweiten U-Achse verschiebbarer zweiter
Planschlitten angeordnet, wobei beide Planschlitten
parallel und zueinander entgegengesetzt radial ver-
stellbar gelagert sind, und am zweiten Planschlitten
zur Bearbeitung einer AuRen- und/oder Innenkontur
des Werkstlcks ein drittes Werkzeug und/oder ein
viertes Werkzeug zur Bearbeitung einer Auflen-
und/oder Innenkontur des Werkstticks aufgenommen
ist.

[0007] Insbesondere sind das erste und/oder zweite
Werkzeug bzw. das dritte und/oder vierte Werkzeug
in Form eines Drehmeif3els ausgebildet, so dass eine
Drehbearbeitung der Auf3enkontur und/oder der In-
nenkontur eines Werkstlckes erfolgen kann.

[0008] Das erste und/oder zweite und/oder dritte
und/oder vierte Werkzeug sind bevorzugt so befes-
tigt, dass eine gedachte Verbindungslinie zwischen
dem ersten und dritten Werkzeug durch die Drehach-
se bzw. eine gedachte Verbindungslinie zwischen
dem zweiten und vierten Werkzeug durch die Dreh-
achse fuhrt. Die Werkzeuge sind somit in einer senk-
rechten Linie zur Drehachse angeordnet, wodurch
deren einfache radiale Verstellung entsprechend
dem zu bearbeitenden Durchmesser mdglich ist und
eine Verstellung in Abhangigkeit von einer Winkel-
funktion entfallen kann.

[0009] Dazu weisen der erste Planschlitten und der
zweite Planschlitten einen zueinander parallelen
Fuhrungsbereich auf, wobei vom Flhrungsbereich
des ersten Planschlittens in Richtung zum zweiten
Planschlitten ein abgewinkelter Arm reicht, an dem
das erste und/oder zweite Werkzeug aufgenommen
ist/sind. Weiterhin reicht vom Fihrungsbereich des
zweiten Planschlittens in Richtung zum ersten Plan-
schlitten ein abgewinkelter Arm, an dem das dritte
und/oder vierte Werkzeug befestigt ist/sind. Bevor-
zugt sind das erste und das dritte Werkzeug radial
aufden und das zweite und das vierte Werkzeug radi-
al innen befestigbar.

[0010] Die Planscheibe weist einen mittigen Durch-
bruch auf, in dem ein Querschieber mit seiner Ar-
beitsspindel in der W-Achse linear bewegbar aufge-
nommen ist.

[0011] Die U-Achsen der beiden Planschlitten lie-
gen dabei aulRerhalb der Drehachse der Planscheibe
und aufRerhalb des Querschiebers, so dass ein gro-
Rer Verstellweg gewahrleistet ist.

[0012] Zur Bestimmung des Durchmessers
und/oder der Durchmessermitte des Werkstlicks
weist die Einrichtung bzw. der Querschieber eine ent-
sprechende Messeinrichtung auf bzw. ist eine Mess-
einrichtung einwechselbar.
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[0013] Bevorzugt ist die Einrichtung an einem Stan-
der eines Waagerecht-Bearbeitungszentrums in ei-
ner Y-Achse vertikal verschiebbar angeordnet, wobei
die Rotationsachse horizontal und parallel zu einer
Z-Achse eines Z-Bettes ausgerichtet und mit dem
Stander entlang der Z-Achse auf dem Z-Bett ver-
schiebbar ist.

[0014] Die Arbeitsspindel des Waagerecht-Bearbei-
tungszentrums ragt mit ihrem Querschieber durch die
Planscheibe, wobei die Achse der Arbeitsspindel in
der W-Achse der Panscheibe liegt.

[0015] Vorteilhafter Weise besitzen die Planscheibe
und die Arbeitsspindel separate Antriebe. Weiterhin
ist die Arbeitsspindel in der Planscheibe relativ zu
dieser entlang der W-Achse bewegbar. Dadurch
kann die Arbeitsspindel fir eine Frasbearbeitung des
Werkstlicks bis Uber die Planscheibe in Richtung
zum Werkstlick bewegt werden, wobei die Frasbear-
beitung vorzugsweise bei stehender Planscheibe er-
folgt. In einer bevorzugten Ausfihrung der Erfindung
sind die am ersten und/oder zweiten Planschieber
befestigten Werkzeuge gemeinsam mit an der Ar-
beitsspindel aufgenommenen Fraswerkzeugen mit-
tels eines automatischen Werkzeugwechslers wech-
selbar, wodurch der Werkzeugwechsel sehr effektiv
gestaltet werden kann.

[0016] Durch die Verwendung von zwei parallel zu-
einander angeordneten Planschlitten, die au3erhalb
der W-Achse in U-Achsen verstellbar sind, kann ein
sehr grof3er Durchmesserbereich (z. B. 400 bis 2800
mm) bearbeitet werden. Eine Verstellbarkeit der
Schlitten wahrend der Bearbeitung erméglicht die
Bearbeitung unrunder Konturen.

[0017] Mit an den abgewinkelten Armen der Plan-
schlitten radial auRen angeordneten ersten und drit-
ten Werkzeugen (Drehmeifeln) werden je nach Aus-
bildung und Einspannung der Werkzeuge (ggf. Um-
spannen der Werkzeuge) Aul3en- oder Innenkontu-
ren bearbeitet. Mit radial innen an den Armen ange-
ordneten zweiten und vierten Werkzeugen (Drehmei-
Reln) ist ebenfalls die Bearbeitung der Auf3enkontur
und mit einem umgespannten Werkzeug bzw. einem
entsprechend ausgebildeten Werkzeug die Bearbei-
tung der Innenkontur eines Werkstliickes moglich.
Dabei kénnen die Werkzeuge zur Gewahrleistung
entsprechender Bearbeitungslangen entsprechend
lange Schéafte aufweisen.

[0018] Neben der Moglichkeit der Bearbeitung ei-
nes grofen Durchmesserbereiches kdnnen durch die
lineare Verstellbarkeit der Einrichtung entlang der
Z-Achse mittels des Standers, ggf. in Verbindung mit
Werkzeugen, die einen langen Schaft aufweisen,
auch lange Innen- und Auflendurchmesser bearbei-
tet werden.

2009.06.04

[0019] Mit der erfindungsgemalen Einrichtung wird
insgesamt eine einfache und flexible Méglichkeit zur
Bearbeitung von gekriimmten Auf3en- und Innenkon-
turen in hoher Qualitat geschaffen.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes Ausflhrungsbeispiels und zugehorigen Zeich-
nungen naher erlautert.

[0021] Es zeigen:

[0022] Fig. 1: dreidimensionale Darstellung der er-
findungsgemaRen Einrichtung in Ausgangsstellung
mit radial innen stehenden Planschlitten,

[0023] Fig. 2: dreidimensionale Darstellung der Ein-
richtung mit radial in eine dufl3ere Endstellung ausge-
fahrenen Planschlitten,

[0024] Fig.3: Waagerecht-Bearbeitungszentrum
mit einer Einrichtung, die an dem Stander des Waa-
gerecht-Bearbeitungszentrums angeordnet ist,

[0025] Fig. 4: Seitenansicht eines Bearbeitungs-
zentrums mit einer Einrichtung zur Bearbeitung eines
grollen Innendurchmessers,

[0026] Fig.5: Seitenansicht eines Bearbeitungs-
zentrums mit einer Einrichtung zur Bearbeitung eines
kleinen Innendurchmessers,

[0027] Fig. 6: Seitenansicht eines Bearbeitungs-
zentrums mit einer Einrichtung zur Bearbeitung eines
AuRendurchmessers.

[0028] In Eig.1 wird eine erfindungsgemale Ein-
richtung mit einer Planscheibe 1, an welcher ein ers-
ter Planschlitten 2 und ein zweiter Planschlitten 3 an-
geordnet sind, die sich in einer radial nach innen ge-
fahrenen Endposition befinden, dargestellt. Die linea-
re und zueinander parallele Verstellbarkeit der Plan-
schlitten 2 und 3 in Langsachsen U wird Uber nicht
dargestellte Linearfiihrungen realisiert. Die Plan-
scheibe 1 ist um eine Drehachse W drehbar und mit-
tels eines Standers (s. Fig. 3) entlang einer Z-Achse
Z, zu der die Drehachse W parallel verlauft, linear
verschiebbar. Durch die Planscheibe 1 und den
Querschieber 4 ragt die Arbeitsspindel 5 eines in
Fig. 1 nicht naher dargestellten Waagerecht-Bear-
beitungszentrums. Die Befestigung der Planscheibe
1 erfolgt mittels eines Fuhrungsteils 6.

[0029] Der erste Planschlitten 2 weist einen Fuh-
rungsbereich 2.1 auf, von dem ein abgewinkelter Arm
2.2 in Richtung zum zweiten Planschlitten 3 reicht. An
dem abgewinkelten Arm 2.2 sind radial aufen eine
erste Werkzeugaufnahme P1 flr ein erstes Werk-
zeug und radial innen eine zweite Werkzeugaufnah-
me P2 fir ein zweites Werkzeug vorgesehen. Spie-
gelbildlich zum ersten Planschlitten 2 ist der zweite
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Planschlitten 3 an der Planscheibe 1 mittels seines
Fihrungsbereiches 3.1 gelagert. Der zweite Plan-
schlitten 3 verfugt ebenfalls Uber einen in Richtung
zum ersten Planschlitten 2 abgewinkelten Arm 3.2,
an dem radial au3en eine dritte Werkzeugaufnahme
P3 flr ein drittes Werkzeug und radial innen eine vier-
te Werkzeugaufnahme P4 flr ein viertes Werkzeug
vorgesehen sind. Verbindet man die Werkzeugauf-
nahmen P1 bis P4 mittels einer gedachten, hier ge-
strichelt dargestellten Linie L, so schneidet sich diese
mit der Drehachse W. Obwohl die Langsachsen
(U-Achsen) U auf3erhalb der Drehachse W liegen, ist
somit sichergestellt, dass die Werkzeuge mit der
Drehachse W fluchten und somit eine einfache Ver-
stellung der Planschlitten 2 und 3 ohne Beachtung
von Winkelfunktionen anhand des zu bearbeitenden
Werkstiuckdurchmessers erfolgen kann.

[0030] Fig. 2 zeigt die dreidimensionale Darstellung
der Einrichtung gem. Fig. 1, jedoch mit radial in eine
aullere Endstellung ausgefahrenen ersten und zwei-
ten Planschlitten 2, 3. Die Planschlitten 2, 3 wurden
mittels ihrer FUhrungsbereiche 2.1, 3.1 zueinander
entgegengesetzt und parallel entlang der U-Achsen
U radial nach aul3en verfahren, so dass die Arme 2.2
und 3.2 lber die Planscheibe 1 hinausragen. In der
Werkzeugaufnahme P1 des ersten Planschlittens 2
ist ein erstes Werkzeug 7.1 zur Bearbeitung einer In-
nenkontur und in der Werkzeugaufnahme P2 ein
zweites Werkzeug 7.2 zur Bearbeitung einer Auf3en-
kontur aufgespannt. Analog ist am zweiten Plan-
schlitten 3 in der dritten Werkzeugaufnahme P3 ein
drittes Werkzeug 7.3 zur Bearbeitung eines Innen-
durchmessers und in der vierten Werkzeugaufnahme
P4 ein viertes Werkzeug 7.4 zur Bearbeitung eines
AuRendurchmessers aufgespannt. Die Werkzeuge
7.2 und 7.4 weisen dabei einen langen Schaft 8 auf,
um eine Bearbeitung des Innendurchmessers zu ge-
wahrleisten.

[0031] Fig. 3 zeigt in dreidimensionaler Ansicht ein
Waagerecht-Bearbeitungszentrum 9 mit einer erfin-
dungsgemalen Einrichtung, die an dem Stander 10
des Waagerecht-Bearbeitungszentrums 9 angeord-
net ist, vor der Bearbeitung. Fig. 4 zeigt das Waage-
recht-Bearbeitungszentrum 9 wahrend der Bearbei-
tung in der Seitenansicht. Der Stander 10 ist entlang
einer Z-Achse Z auf dem Z-Bett 11 verfahrbar ange-
ordnet. An dem Stander 10 ist die erfindungsgemalie
Einrichtung mittels des Fuhrungsteils 6 an zwei Line-
arfihrungen 10.1 in einer Y-Achse Y vertikal verstell-
bar befestigt. An das Z-Bett 11 schliel3t sich ein quer
dazu in einer X-Achse X ausgerichtetes X-Bett 12 an,
auf welchem ein NC-Drehtisch 13 angeordnet ist, der
ein Werkstuck 20 aufnimmt, welches mittels nicht na-
her dargestellter Spannmittel auf dem NC-Drehtisch
13 aufgespannt ist.

[0032] Das Werkstiick 20 weist eine Bohrung 21
auf, die mittels des am ersten Planschlitten 2 aufge-

2009.06.04

spannten ersten Werkzeuges 7.1 und mittels des am
zweiten Planschlitten 3 aufgespannten dritten Werk-
zeuges 7.3 ausgedreht werden soll. Dazu fahrt der
Stander 10 entlang der Z-Achse Z auf dem Z-Bett 11
in Richtung zum Werkstlick 20 (Fig. 3). Es erfolgt mit
nicht dargestellten Messmitteln das Ausmessen der
Bohrung 21, um die Bohrungsmitte zu bestimmen.
Dann werden die Planscheibe 1 und/oder das Werk-
stick 20 derart zueinander ausgerichtet, dass die
Drehachse W der Planscheibe 1 mit der Bohrungs-
mitte fluchtet. Nun wird die Planscheibe 1 in Rotation
versetzt und mittels des Standers 10 eine Vorschub-
bewegung vollfuhrt, wodurch die Werkzeuge 7.1, 7.3
in die Bohrung 21 eintauchen und diese bearbeiten
(Fig. 4). Da hier ein groRer Durchmesser zu bearbei-
ten ist, befinden sich die Planschlitten 2, 3 im We-
sentlichen in ihrer auRen liegenden Endstellung.

[0033] Der Querschieber 4 ist in der Planscheibe 1
axial verschiebbar in der Drehachse W gelagert. Im
Querschieber 4 sitzt die Arbeitsspindel 5. Der Quer-
schieber 4 und die Arbeitsspindel 5 stehen in Rich-
tung zum Werksttick 20 nicht tiber die Planschlitten 2,
3 hinaus.

[0034] In Fig. 5 ist eine Seitenansicht des Bearbei-
tungszentrums 9 gem. Fig. 4, jedoch mit einer zur
Bearbeitung eines kleinen Innendurchmessers aus-
gerusteten Einrichtung, bei Abschluss der Bearbei-
tung dargestellt.

[0035] Die beiden Planschlitten 2 und 3 befinden
sich hier im Wesentlichen in einer radial innen liegen-
den Position. Die duReren Werkzeugaufnahmen P1
und P3 sind frei und nur die innen liegenden Werk-
zeugaufnahmen P2 und P4 mit einem zweiten Werk-
zeug 7.2 und einem vierten Werkzeug 7.4 bestuckt,
wobei die Werkzeuge 7.2, 7.4 zur Bearbeitung eines
Innendurchmessers ausgebildet und ausgerichtet
sind.

[0036] Die Lange des Schaftes 8 der Werkzeuge
7.2, 7.4 ist so dimensioniert, dass die Werkzeuge 7.2,
7.4 die gesamte Lange der Bohrung 21 des Werk-
stiicks 20 bearbeiten kdnnen. Auch hier befinden sich
Querschieber 4 und Arbeitsspindel 5 in einer Positi-
on, in der sie die Planschlitten 2, 3 nicht Gberragen.

[0037] Fig. 6 zeigt die Seitenansicht des Bearbei-
tungszentrums 9 mit einer Einrichtung zur Bearbei-
tung eines relativ kleinen AuRendurchmessers 22 ei-
nes Werkstiickes 20. Auch hier sind wie in Fig. 5 nur
die innen liegenden Werkzeugaufnahmen P2 und P4
mit einem zweiten Werkzeug 7.2 und einem vierten
Werkzeug 7.4 bestiickt, jedoch sind die Werkzeuge
7.2, 7.4 so ausgebildet und ausgerichtet, dass sie
eine Bearbeitung des Aufendurchmessers 22 ge-
wahrleisten. Auch hier weisen die Werkzeuge 7.2,
7.4 einen langen Schaft 8 auf, so dass die gesamte
Durchmesserlange bearbeitbar ist.
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[0038] Gemal eines nicht dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels kénnen auch die Werkzeugaufnah-
men P1, P3 mit Werkzeugen zur Bearbeitung groRer
AuRendurchmesser ausgeristet sein. Weiterhin ist
es auch maoglich, Planflachen zu bearbeiten.

[0039] Ebenfalls nicht ndher dargestellt ist die Mdg-
lichkeit, bevorzugt in Bearbeitungsrichtung zuerst ein
Schruppwerkzeug (z. B. in Form des ersten oder
zweiten Werkzeuges und nachfolgend ein Schlicht-
werkzeug (in Form des dritten oder vierten Werkzeu-
ges) vorzusehen, so dass erst ein Schruppen und
dann ein Schlichten wahrend eines Bearbeitungsvor-
ganges erfolgt und somit eine qualitativ hochwertige
gedrehte Oberflache erzielt wird.

[0040] Durch die flexible Zustellbarkeit der Plan-
schlitten 2, 3 wahrend der Bearbeitung ist es mdglich,
unrunde Konturen sowie kegelfdrmige Auf3en- und
Innenkonturen zu bearbeiten.

Bezugszeichenliste

1 Planscheibe

2 erster Planschlitten

21 Fuhrungsbereich des ersten Planschlittens
2.2 Arm des ersten Planschlittens
3 zweiter Planschlitten

31 FUhrungsbereich des zweiten Planschlittens
3.2 Arm des zweiten Planschlittens
4 Querschieber

5 Arbeitsspindel

6 FUhrungsteil

71 erstes Werkzeug

7.2 zweites Werkzeug

7.3 drittes Werkzeug

7.4  viertes Werkzeug

Schaft
Waagerecht-Bearbeitungszentrum
Stander

Z-Bett

X-Bett

NC-Drehtisch

Werkstuck

Bohrung

Auflendurchmesser

erste Werkzeugaufnahme
zweite Werkzeugaufnahme
dritte Werkzeugaufnahme
vierte Werkzeugaufnahme
gedachte Verbindungslinie
U-Achse

Drehachse

X-Achse

Y-Achse

Z-Achse

NPNN_2A2QA2D0
N<XX=2crP333IR8XBaR=23
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

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.

Zitierte Patentliteratur

- DE 2904405 C2 [0001]
- DE 3941783 C2 [0001]
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Schutzanspriiche

1. Einrichtung zur Bearbeitung insbesondere gro-
Rer Durchmesser eines Werkstlicks, wobei eine um
eine Drehachse (W) antreibbare Planscheibe (1) in
Richtung der Drehachse (W) linear bewegbar ist, und
an der Planscheibe (1) wenigstens ein senkrecht zur
Drehachse (W) radial nach auRen und innen ver-
schiebbarer erster Planschlitten (2) angeordnet ist,
und am ersten Planschlitten (2) zur Bearbeitung einer
Auflen- und/oder Innenkontur des Werkstlcks (20)
ein erstes Werkzeug (7.1) und/oder ein zweites
Werkzeug (7.2) angeordnet ist/sind.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Planscheibe (1) ein zwei-
ter Planschlitten (3) angeordnet ist, wobei der erste
und der zweite Planschlitten (2, 3) parallel und zuein-
ander entgegengesetzt radial verstellbar gelagert
sind, und am zweiten Planschlitten (3) zur Bearbei-
tung einer Aufen- und/oder Innenkontur des Werk-
stiicks (20) ein drittes Werkzeug (7.3) und/oder ein
viertes Werkzeug (7.4) angeordnet ist/sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Werkzeug (7.1)
und/oder das zweite Werkzeug (7.2) in Form eines
Drehmeildels ausgebildet ist/sind.

4. Einrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass eine gedachte Verbindungsli-
nie (L) zwischen dem ersten Werkzeug (7.1) und dem
dritten Werkzeug (7.3) durch die Drehachse (W)
fuhrt.

5. Einrichtung nach einem der Anspruiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine gedachte Verbin-
dungslinie (L) zwischen dem zweiten Werkzeug (7.2)
und dem vierten Werkzeug (7.4) durch die Drehach-
se (W) fuhrt.

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Planschlit-
ten (2) und der zweite Planschlitten (3) zueinander
parallel angeordnete Fihrungsbereiche (2.1, 3.1)
aufweisen, und dass vom Fuhrungsbereich (2.1) des
ersten Planschlittens (2) in Richtung zum zweiten
Planschlitten (3) ein abgewinkelter Arm (2.2) reicht,
an dem das erste und/oder das zweite Werkzeug
(7.1, 7.2) befestigt ist/sind, und dass vom Fihrungs-
bereich (3.1) des zweiten Planschlittens (3) in Rich-
tung zum ersten Planschlitten (2) ein abgewinkelter
Arm (3.2) reicht, an dem das dritte und/oder das vier-
te Werkzeug (7.3, 7.4) befestigt ist/sind.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Querschieber (4)
innerhalb der Planscheibe (1) entlang der Drehachse
(W) linear bewegbar ist.
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8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Messeinrich-
tung zur Bestimmung des Durchmessers und/oder
der Durchmessermitte des Werkstuicks (20) aufweist.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass sie an einem Stander
(10) eines Waagerecht-Bearbeitungszentrums (9) in
einer Y-Achse (Y) vertikal verschiebbar angeordnet
ist, wobei die Drehachse (W) horizontal und parallel
zu einer Z-Achse (Z) eines Z-Bettes (11) ausgerichtet
ist und mit dem Stander (10) entlang der Z-Achse (Z)
auf dem Z-Bett (11) verschiebbar ist.

10. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Arbeitsspindel
(5) des Waagerecht-Bearbeitungszentrums (9) durch
den Querschieber (4) und die Planscheibe (1)
ragt/reicht, wobei die Achse der Arbeitsspindel (5) in
der Drehachse (W) der Planscheibe (1) liegt.

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Planscheibe (1) und die Ar-
beitsspindel (5) separate Antriebe aufweisen.

12. Einrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Arbeitsspindel (5)
entlang der Drehachse (W) linear bewegbar ist.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsspindel
(5) zu einer Frasbearbeitung des Werkstlcks (20) bis
Uber die Planscheibe (1) in Richtung zum Werkstiick
(20) bewegbar ist.

14. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Frasbearbeitung bei stehen-
der Planscheibe (1) erfolgt.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass der/die Planschlit-
ten (2, 3) wahrend der Drehbearbeitung radial ver-
stellbar an der Planscheibe (1) angeordnet sind.

16. Einrichtung nach einem der Anspriche 2 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die U-Achsen der
Planschlitten (2, 3) beidseitig zum Querschieber (4)
angeordnet sind und auflerhalb der Drehachse (W)
der Planscheibe (1) liegen.

17. Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass runde und unrun-
de Werkzeugkonturen, kegelférmige Auf3en- und In-
nenkonturen sowie Planflachen eines Werkstickes
bearbeitbar sind.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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