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Titel der Erfindung
Werkzeugmagazin fir den automatischen Werkzeugaustausch

mittels Industrieroboter

Anwendungsgebiet der Erfindung
Die Erfindung betrifft ein Werkzeugmagazin fir den automati-
schen Werkzeugaustausch' mittels Industrieroboter in flexiblen
Fertigungssystemen und ist besonders geeignet fiir den Aus-
tausch von Einzelwerkzeugen oder kompletfen Werkzeugsdtzen
zwischen einem Werkzeuglager und mehreren Bearbeitungszentren
eines flexiblen Fertigungssystems.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungén

Es sind mehrere Mdglichkeiten zum automatischen Austausch
von Werkzeugsidtzen und Einzelwerkzeugen bekannt.

Im WP 86547 wird die Werkzeugversorgung flir ein Fertigungs-
system beschrieben. Sie besteht aus mehreren méhrstéckigen

‘Ringfdrderern, deren einzelne Etagen separat drehbar sind
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und aus Handhabeeinrichtungen, die die Ringfdrderer unterein-

ander- und mit den Werkzeugmaschinen verbinden. Der Trans-

port der Werkzeuge erfolgt vom Zentralspeicher aus iber Hand-
habeeiprichtungen und einen oder mehrere Ringférderer zur
Wérkzéﬁgmaschine. .

Nachteilig ist, daB dieses System eine sehr komplizierte
Steuerung erfordert. AuBerdem ist der antriebstechnische Auf-
wand durch die Vielzahl der Bewegungen sehr hoch.

In der DE 0S.2137 841 wird ein mehrstdckiges Werkzeugmagazin

in der Form eines Trommelspeichers beschrieben, auf dem pro

Etage 6 Werkzeuge tangential angeordnet sind. Das Werkzeug-
magazin bendtigt einen eigenen Antrieb mit der dazugehdrigen
Steuerung.

Es sind aber auch‘antriebslose Speicher bekannt. In dem

WP 218 744 wird ein Antrieb flir das taktweise Bewegeﬁ eines
waagerecht gelagerten Werkstﬂckspeichers dargestellt. Dabei
wird der Speicher durch die Handhabeeinrichtung fir Werk-
stiicke bewegt, in-dem " als Koppelelement eines der im Weer
stUckspeicher'befindliéhén Werkstiicks benutzt wird. Der Nach-

teil dieser L8sung besteht darin, daB die formschlilissige

iLagepositionierung des Werkstiickes im Speicher gleichzeitig

die Kraftiibertragung :fiir das Bewegen des Speichers gewdhr-
leisten und da@ zusétzlich»éine Arretierung des Werkstiick-
speichers betdtigt werden muB. Eine dhnliche L8&sung wird

im WP 211 305 beschrieben. Dabei wird als Arretierung eine
federbelastete Festétellvorrichtung verwendet. Der Nachteil
dieser L&sung besteht darin, daB der Manipulator zum LGsen
der federbelasteten Feststellvorrichtung eine zusdtzliche An-
triebskraft aufbringen muB, die aber gerade im Moment des Be-
wegungsbeginns des Speichers %Ur.die Uberwindung der Massen-
tragheit bendtigt wird.

Beiden letztgenannten Lésungen haftet der Nachteil an, daf
die zul#dssige GroBe und Belastung des Speichers durch die

maximale Kraft des Manipulators -begrenzt wird, da diese nicht
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zusétzlich iibersetzt wird, sondern unmittelbar am Speicher
angreift. Weiterhin besteht bei diesen Ldsungen der Nachteil,
daB die genannten Werkzeugspeicher stationar angeordnet sind
und wie die bekannten Rundtaktspeicher am Einsatzort ver- und

entéorgt werden missen.
Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, durch ein einfaches und
zuverléssiges Werkzeugmagazin fir den aytomatischen Werkzeug-
austausch den technischen Aufwand zu reduzieren und eine
bessere zeitliche Auslastung des'Industrieroboters und der

Bearbeitungszentren zu ermdglichen.
Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Werkzeugmagazin 1in Form
eines Trommelspeichers zu entwickeln,‘das'ohne eigene An-
triebs- und Steuerungstechnik durch einen Industrieroboter
bedienbar ist.

Der Trommelspeicher soll neben einer hohen Speicherkapazitét
einen einfachen und unkomplizierten Wechsel der Werkzeuge er-
méglichen und auch kompiett auswechselbar gestaltet sein.
ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB ein
mehretagiger Tfommélspeicher‘auf einem 1in éinem Sockel ge-
lagerten Drehkopf positioniert, drehsichereund abnehmbanr an-

geordnet ist und iber einen auf dem Sockel dreh- und schwenk-

“bar angeordneten Bewegungs- und Arretierungskipphebel

mittels Industrieroboter bewegbar und arretierbar ist.

Die verdrehsichere Lagerung des Trommelspeichers auf dem
Drehkopf erfolgt durch Indexstifte und die des Drehkopfes
sum Sockel durch am Bewegungs- und Arretierungskipphebel be-
festigten Mitnehmer und Arretierungsbolzen, die je nach
Hebelstellung ;n einer am Drehkopf befestigten Lochscheibe

und am Sockel angeordneter Bohrungen einrasten. Die Teilung
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der Lochscheibe entspricht dabei den Werkzeugpositionen in

den radial angeordneten Werkzeugmagazinpldtzen des Trommel-

speichers.

Durch die Ausbildung einer gleichen Greifflédche am BewegungsF
und Ar?etierungskipphebel wie an den Werkzeugaufnahmen wird
die Bedienung des Werkzeugmagazins durch einen Industriero-
boter gewdhrleistet. Beim Werkzeugaustausch wird durch den
Greifer des Roboters das Werkzeug am Werkzeuggreifélement
gegriffen und in den internen Werkzeugmaschinenspeicher bzw.
in den Magazinplatz des Trommelspeichers des Werkzeugmagazins
abgelegt. ‘ '

Zur Ausfiihrung der Drehbewegung des Trommelspeichers fir eine
Positionierung des gewdhlten Werkzeugmagazinplatzes wird
durch den Indusfrieroboter der Bewegungs- und Arretierungs-
kipphebel erfaft und durch Anheben aus der Ruhelage in die
obere Endlége gebracht. Die WirkUng der Arretierungsbolzen
wird dadurch aufgehoben und nach dem Einrasten des Mitnehmer-
bolzens in eine Bohrung der Lochscheibe wird durch eine

Schwenkbewegung des Industrieroboters um einen der Teilung

bentspreohenden Winkel der Trommelspeicher bewegt. Durch

ein Absenken des Bewegungs- und Arretierungskipphébels in die
Mittelstellung rastet der Mitnehmerbolzen aus und der Be-

wegungs- und Arretierungskipphebel wird durch den Roboter in

die Ausgangslage zurlickgefihrt. Danach erfolgt durch ein Ab-

~senken des Bewegungs- und Arretierungskipphebels das Ein-

rasten der Arretierungsbolzen, wodurch eine zufdllige Ver-
drehung des Trommelspeichers verhindert wird. Zur Erhhung

der Verfiligbarkeit kann der komplette Werkzeugtrager vom Dreh-

"kopf abgenommen und durch einen im Werkzeuglager bestilickten

anderen Weszeugtréger-ersetzt werden.
Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfﬂhrungsbeispiel

ndher erldutert. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen in

schematischer Darstellung:
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Fig. 1 - die Gesamtdarstellung eines Werkzeugmagazines ein-
schlieBlich Sockel, Drehkopf und Bewegungs- und
Arretierungskipphebel in Ruhestellung

Fig. 2 - einen vertikalen Schnitt durch den Drehkopf des

Werkzeugma9821nes nach Fig. 1

Auf dem Sockel 1 sind der Drehkopf 3 mit den Positionierstiften
5 und der BeWegungs— und Arretierungskipphebel 2 drehbar ge-
lagert.

Der abnehmbafe Werkzeugtrdger 4 ist als zweietagiger Trommel-
speicher mit den Magazinpl&dtzen 6 ausgebildet und wird form-
schliissig durch die Positionierstifte 5 gehalten. Die Lagerung
des Drehkopfes 3 auf dem Sockel 1 erfolgt durch die Kombi-
nation aus einem Axial-Pendelrollen-Lager 12 und einem Radial-
Rillen-Kugellager 13. Der Bewegungs- und Arretierungskipphebel
2 wird durch ein Radial-Rillen-Kugellager id auf dem Sockel 1
gelagert. Seine Kippbewegung erfélgt um die Achse 15. Der Be-

wegungs- und Arretierungskipphebel besitzt ein Greifelement

11, das dem Werkzeuggreifelement 8 entspricht.

Die Magazinpldtze 6, die im Greifbereich liegen, werden in die
Handhabung einbezogen. Durch den Greifer des Roboters wird das
Werkzeug am Greifelement 8 gegriffen und durch Einfiihren der
Werkzeugaufnahme 7 in den jeweiligen Magazinplati 6 eingelegt
bzw. aus diesem entnommen.

Wird fir die Handhabung ein M39321nplatz 6 gewdhlt, der nicht
im Greifbereich liegt, muB der Werkzeugtridger 4 so weit ge-

dreht werden, bis das Werkzeug gegriffén werden kann. Zur

_ Ausfithrung der Drehbewegung wird das Greifelement 11 des Be-

wegungs- und Arretierungskipphebéls durch den Greifer des
Industrieroboters erfaBt und durch Anheben aus der Ruhelage
in die obere Endlage gebracht. Die Wirkung der Arretierungs-
bolzen 9 ist somit aufgéhoben und der Mitnehmerbolzen 10
greift in die {iber ihm liegende Bohrung. Durch Schwenken des
Bewegungé- und Arretierungskipphebels 2 um einen der Teilung
entsprechenden Winkel fihrt das Werkzeugmagazin eine Drehbe-

wegung um diesen Winkel aus. Danach wird der Hebel 2 in die
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‘Mittelstellung ébgesenkt und der Mitnehmerbolzen 10 rastet

aus. Durch Zuriickschwenken des Hebels und Absenken wird er
wieder in die Ausgangslage gebracht und die Arretierungsbolzen
9 greiféh in die Bohrungen im Sockel 1 und im Drehkopf 3 und
verhindérn damit eine zufdllige Verdrehung des Werkzeugmaga-
zines.

Der komplette Werkzeugtrédger 4 ist durch die Positionierstifte

. 5 abnehmbar gestaltet und kann gegen einen im Werkzeuglager

vorbereiteten bestiickten anderen Werkzeugtrager problemlos

ausgetauscht werden.
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Patentanspriche’

1. Werkzeugmagazin fir den automatischen Werkzeugaustausch
mittels Industrieroboter, bestehend aus einem Trommel-
speicher (Werkzeugtriger) mit mehreren Etagen, der auf.
einem Sockel drehbar gelagert ist; dadurch gekennzeichnet,
daB der Trommelspeicher mit radial angeordneten Werkzeug-
magazinpldtzen durch Positionierstifte auf einem in dem
Sockel gelagerten Drehkopf positioniert, drehsicher und ab-
nehmbar angeordnet und auf dem Sockel ein dreh- und
schwenkbarer Bewegungs- und Arretierungskipphebel befestigt

ist.

2. Werkzeugmagazin nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet; daB
am Bewegungs- und Arretierungskipphebel ein Mitnehmer- und
zwei Arretierungsbolzen angeordnet sind und die Greiffléche

gleichartig der Werkzeugaufnahme ausgebildet ist.
3. Werkzeugmagazin nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daf

am Drehkopf eine Lochscheibe und am Sockel entsprechende

Bohrungen angeordnet sind.

Hierzu gehdren zwei Seiten Zeichnungen
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