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{54) 'Sch‘nellwechsel-WerkZéughaiter, insbesondere fiir Karusseildrehmaschinen

(57) Die Erfindung betrifft einen SChnelIWéchéeI-Werkzeughalter, insbesondere flr Karusselldrehmaschinen mittlerer
Baugrée ohne Programmsteuerung, mit einer spezifisch kleinen BaugréRe und einfacher Handhabung, mit dem eine
zweifelsfreie Positionierung des Werkzeuges erméglicht und durch dessen Anwendung ein gezielter Werkzeugeinsatz
zur Optimierung von Spannungsparametern und die Verwirklichung maBlich geometrischer Konturen gewéhrleistet
wird sowie Fertiqungszeiten verklirzt werden. Die Aufnahme des Schnel'wechsel-Werkzeughalters ist im
Dreifach-Werkzeughalter der Drehmaschine befesiigi. Der Werkzeughalter wird in der Zentrierbohrung der
Aufnahme gefiigt. Ein Spannbolzen mit siner Spannkurve verbindet den gefigten Werkzeughalter kraftschitssig und
selbsthemmend mit der Aufnahme. Der rechtwinklig zur Zentrierbohrung versetzt angeordnete Spannbolzen bewirkt

" mit der Spannkurve einen Eingriff in der Ausnehmung des Rundschaftes und die Verwirklichung einer Spannkraft mit
geringer axialer und groBerer radialer Kraftkomponente. Fiir eine Spanungsaufgabe mit zwei Stlick DrehmeiBel, z. B.
Schruppen und Schlichten, ist bei einer spiegelbildlichen Anordnung der Spannelements am
Schnellwechsei-Werkzeughalter nur eine Halbkreis-Drehung erforderlich, ohne diesen zwischenzeitlich entfernen zu
missen. Fig. 1 ’
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Titel der Erfindung

Schnellwechsel-Werkzeughalter, insbesondere fiir Xarussell=-
drehmaschinen '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Schnellwechsel-Werkzeughalter
fir Drehmaschinen,
Fir Karvsselldrshmeschinen mit universellen Verkzeug=-

‘8spannern und andere GroB8drehmaschinen chne Programm-—

steuerungen bestehen im technologischen Ablauf Anforderun-
gen zur Optimierung von Spanungsparametern u.a. mit Hilfe
eines gezielten Werkzeugeinsatzes, beispielsweise fiir
Schrupp- und Schlichtdrehen, so daB fiir diese Maschinen
die erfindungsgemiBe Vorrichtung besonders geeignet ist.

Charakteristik der bekannten technischen ILdsungen

Es sind bereits Werkzeughalter fiir einen manuellen
Schnellwechsel bekannt sowie eine Vielzahl von Wirk-
prinzipien zum Werkzeugschnellwechsel vorgeschlagen
worden. Die vorgeschlagenen Ldsungen betreffen vielfach
Anwendungsfédlle fir kleinere bis mittlere Werkzeug=-
abmessungen mit Feineinstellung, die nicht in jedem Fall
geeignet sind, diese auch fiir grdSere Werkzeugabmessungen
zu verwirklichen,
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Hierzu zdhlen die Lisungen mit Prismenklemmung und
dhnliche Ausfilhrungen, flir die die Spankraftkomponenten
kraftschliissig von einem Werkzeughalter aufgenommen )
werden., Fir grdBere Werkzeugabmessungen folgen gewichts-
seitig schwerere Ausfiihrungen. Dazu gehdren welterhin
zum Teil aufwendige Ubertragungsglieder mit Kraftiiber-
setzungen fiir den Spannvorgang und den dazugehdrigen
Gliedern zur Selbsthemmung, wie sie u.a. in den

DE~FS 23330655 und 2514882 beschrieben worden sind.

Bel Werkzeughaltern mit Rundschafti-Klemmung werden die
Spanungskraftkomponenten formschliissig aufgenommens.

- Derartige Werkzeughalter mit Rundschaft-Klemmung sind .

als Schnellwechseleinrichtungen wenig gebriuchlich.

Das Spannen mit zweifelsfreier Positionierung insbesondere
in axialer Richtung kann mit ihnen nicht sicher erreicht
werden oder es sind wiederum eine Reihe von Ubertragungs-
gliedern notwendig, wie sie zum Beispiel in den

DE-FS 2922679; 2334674; 1911824 und der DD=-FS 100650
beschrieben worden sind, Weiterhin wurden zur Erzeugung
vor Spannkrdften u.a. in den DE=-FS 1477607 und

DE-PS 1477676 ein System mit Exzenter-Kniehebel und
Druckbolzen sowie eine Parallel-Nutausfilhrung mit Exzenter-
spannung vorgeschlagene Diese funktionellen Grundelemente
zum Spannen sind fir eine einfache Schnellspannvorrichtung
aufwendig und in bezug auf zwei notwendige Kraftrichtungs-
komponenten zum Spannen wenig funktionssicher und daher
ungeeignet.,

Die bereits bekannten, vorstehend beschriebenen techaischen
Losungen fir Schnellwechsel-Werkzeughalter sind insgesamt
nicht geeignet, die dieser Erfindung zugrunde liegende
Zielstellung zu erfiillen. Sie erfordern dariiber hinaus
einen erhdhten Fertigungsaufwand und sind besonders fir
Karusselldrehmaschinen kaum anwendbar.
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Ziel der Erfindung

Ziel der BErfindung ist ein Schnellwechsel-Werkzeughalter,
insbesondere fiir Karusselldrehmaschinen mittlerer BaugrdBe
ohne Programmsteuerung, mit einer spezifisch kleinen
geometrischen BaugrdBe und einfacher Handhabung, mit dem
eine zweifelsfreie Positionierung des Werkzeuges ermﬁglicht
und durch dessen Anwendung ein gezielter Werkzeugeinsatz
zur Optimierung von Spanungsparametern und die Verwirk-
lichung maB8lich geometrischer Konturen gewdhrleistet wird
sowie hieraus resultierend die Fertigungszeiten verkirzt
werden konnen.,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schnell-
wechsel-Werkzeughalter zu.schaffen, der die bei bekannten
Vorrichtungen vorhandsnen Unsicherheiten bei der Werkzeug-
positionierung iiberwindet und insbesondere deren auf-
wendigen Aufbau vermeidet. '

Erfindungsgemdl wird die Aufgabe dadurch geldst, dal ein
an sich bekannter Werkzeughalter, bestehend aus dem Werk-
zeugspanner, an dessen Rickseite eine stirnseitige Bohrung
eingebracht ist, und dem Rundschaft in einer Aufnahme mit
Zentrierbonrung und stirnseitig angeordnetem Bolzen gefiigt
wirde. ‘

Der mit der Aufnahme geflighe Werkzeughalter wird durch
einen Spannbolzen mit zweiseitiger Lagerung und eine auf
die Lingsachse bezogen mittig angeordnete Spannkurve ohne

zusdtzliches Kraftibertragungsglied kraftschlissig verbunden,

Der Spannbolzen ist dabei rechtwinklig zur Zeatrierungs-
bohrung der Aufnahme unmittelbar in Ndhe des stirmseitigen
Beginns der Zentrierbohrung versetzt gelagert.

Der Spannkurvenverlauf zur Spannbolzenachse mit einem Hub
sowie der Achsabstand von Aufnanmebohrung zur Spannbolzen=
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lagerung ist einerseits fiir einen freien Durchgang des
Rundschaftes in der Zentrierbohrung und andererseits fir

90 eine Teildrehung mit Spanneffekt und Selbsthemmung
zwischen Spannkurve und Rundschaft ausgebildet. _
Am Rundschaft des Werkzeughalters ist fir dea Spannkurven-
eingriff eine kreisfdrmige Ausnehmung derart angeordnet,
daB dieselbe einen geringen Versatz in Achsrichtung zum

95 Werkzeugspanner gegeniiber der Spannbolzenacﬁse aufweiste
Die Tiefe der Ausnehmung'ist zur Reduzierung der maximal
mglichen HubgroBe des Spannkurvenverlaufes geringfligisg
kleiner ausgefiihrt.

ErfindungsgemdB erfolgt fiir den Sonderanwendungsfall einer

100 Spanungsaufgabe mit zwei Stiick DrehmeiBfel eine spiegel-
bildliche Anordnung der kreisfdrmigen Ausnehmung am Rund-
schaft”desNWerkzeughalters und der stirnseitigen Bohrqngv
an der Riickseite des Werkzeugspanners. Damit ist bei einer
Drehung des Werkzeughalters mit zwei Stiick DrehmeiSel um

105 180° das Tligen und die xraftschliissige Verbindung des |
Ferkzeughalters mit der Aufnahme realisiert, ohne diesen
zwischenzeitlich aus der Zéntrierbohrung entfernen zu
missens

Aus dem Zusammenwirken des geometrisch ausgebildeten
110 Spannmechanismus entsteht eine resultierende Spannkraft
mit einer geringeren axialen und einer groBeren radialen
) Komponente. Die Spandkomponenten bewirken eine axiale und
radiale Anlage mit Spanneffekt sowie eine Positionierung
des Rundschaftes im Grundkdrper.

115 Durch dis Anwendung des erfindungsgemdBen Schnellwechsel=-
Werkzeughalters ist es mdglich, dies erforderliche Anzahl
von Werkzeughaltern mit den bestiickten DrehmeiBleln fir
das Schruppen, Schlichten und der Realisierung mallich
geometrischer Xonturen in einem Werkzeugschnellwechsel

120 mit sicherer Positionierung zum Einsatz zu bringeh und
somit die Fertigungszeiten zu verkiirzen.
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Ausfilhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an zwel Ausfiihrungsbeispielen

néher erliutert werden. )

Die zugehOrigen Zeichnungen zeigen

in Fig. 1 den Schnellwechsel-Werkzeughalter in Spann=
position

in Fig. 2 die Seitenansicht zu Fig. 1

in Fig. den Spannmechanismus ,

in Fig. 4 den Schnellwechsel-Werkzeughalter mit spiegel-
bildlich zweifach angeordneten Spannelementen
(Beispiel 2)

in Fig. 5 die Draufsicht zu Fig. 4

w

Im Ausfiihrungsbeispiel ist der Schnellwechsel-Werkzequ
halter 1 Fig. 1, bestehend aus dem Werkzeugspanner und.
dem Rundschaft, fiir die Nutzung an einer Karusselldreh-
maschine vorgestellt.

Bs wird eine Aufnahme 2 mit Zentrierbohrung am Drelfach-
werkzeughalter 3 oder StéBel einer Karusselidrehmaschine
bekannterweise befestigt und zumindestens zwei bestiickte
Schnellwechsel-Werkzeughalter 1 werden jeweils flr eine
Arbeitsaufgabe genutzt.

Am herausragenden Teil der Aufnahme 2 befindet sich die
Zentrierbohrung fiir das Fiigen der Schnellwechsel-Werkzeug-
halter 1. An dieser Stirnseite der Aufnahme 2 ist ein .
spezieller Bolzen 4 zur genauen Lagefixierung des Werkzeug-
nalters 1 eingesetzt. Die Verbindung des Rundschaftes mit
der Zentrierbohrung der Aufnahme 2 wird mit einem Spann-
bolzen 5 verwirklicht. Hierzu wurde die Lagerung des
Spannbolzens 5 rechtwinklig zur Zentrierbohrung und mid
einer Achsabstandsgrdle fir einen freien Durchgang des
Rundschaftes in der Zentrierbohrung und andererseits fur
den Spannvorgang versetzt angeordnet.

Der Spannbolzen 5 wurde mit einer kreisexzentrischen
Spannkurve 6 ausgefiihrt. Die ausgefiihrte GrdBe der
Ixzentrizitit entspricht der erforderlichen HubgrdBe und
der Bedingung zur Selbsthemmung. ‘
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Gegen ein unbeabsichtigtes Verrutschen des Spannbolzens 5.
in Achsrichtung ist ein Wellensicherungsring angebracht,.
Pir die ordnungsgemiBe Handhabung der Wechselvorginge

der Schnellwechsel-Werkzeughalter 1 ist der Spannbolzen:5'

in seiner entspannten Nennlage mit einem Kugelfeststeller 7
versehen, .

Zur kraftschliissigen Verbindung des Spannbolzens 5 mit dem
Rundschaft des Schnellwechsel-Werkzeughalters ist eine
kreisférmige Ausnehmung 8 derart angeordnet, daB sie einen
geringen Versatz in Achsrichtung nach der Rickseite des
Werkzeugspanners gegeniiber der Spanabolzenachse aufweist.
Die Tiefe der Ausnehmung ist um einen geringen Betrag zur
Reduzierung der maximal mdglichen Hubgrdfe des Spannkurven=-
verlaufes kleiner ausgefiihrt,

Aus der AchsabstandsgréBe der Spannbolzenlagerung, der
kreisexzentrischen Spannkurve 6, der DurchmessergrdBen des
Spannbolzens 5 und der speziellen Ausbildung der Ausnehmung
8 am Rundschaft in GrdB8e und Lage entsteht eine selbst- -
hemmende Kfaftresultieréﬁde’FR mit den Komponeaten F, uad ¥,
mit geometrisch wiederholbarer Positionierung.

Der Anwendungsfall mit zwei Stiick DrehmeiBSeln soll nach-~
stehend an einem zweiten Ausfuhrungsbelsplel anhand der
Flg. 4 dargestellt werden.

Die Verwendung eines Schnellwechsel~F¥erkzeughalters 9 mit
zwei DrehmeiBeln gestattet,mittels einer halben Kreis—

‘drehung Jjeweils die DrehmeiBel im Wechsel zu nutzen,'ohne
‘den Schnellwechsel-Werkzeughalter zu entfernen. Mit Hilfe

eines Index~Feststellers 10 hdlt dieser in der Ringnut 11
den Schnellwechsel-Werkzeughalter § widhrend der halben
Kreisdrehung formschliissig in der Zentrierbohrung der
Aufpnahme 2 formschliissig verbunden.

Nach der Lagefixierung des Schnellwechsel-Werkzeughalters 9
mittels des Bolzens 4 und der Betdtigung des Spannbolzens 5
ist dieser lber die spiegelbildlich angeordnete Ausnehmung 8
gespannt.



Erfindungsanspruch

1. Schonellwechsel-Werkzeughalter mit Rundschaft und Werk-

195 zeugspanner, welcher in eine Zentrierbohrung der Auf=-
nahme mit stirnéeitigem Bolzen und einer zugeordneten
Bohrung an der Riickseite des Werkzeugspanners geflgt
wird, insbesondere flir Karusselldrehmaschinen ohne
Programmsteuerung, dadurch gekennzeichnet, dal ein

200 Spannbolzen (5) mit Spannkurve (6) den Rundschaft des
Schnellwechsel-Werkzeughalters kraftschliissig mit
Selbsthemmung in der Zentrierbohrung der Aufnahme (2)
mit der axialen Kraftkomponente in Figerichtung und _
einer radialen Kpaftkomponente verbindet, daf am Rund-

205 schaft in N#he der stirmseitigen Anlage flr den Spann=-
xurveneingriff eine Ausnehmung (8) ausgebildet und der
Spannbolzen rechtwinklig zur Zentrierbohrung der Auf-
nahme versetzt gelagert iste.

2, Schneliwecksel=-Werkzeughalter nach FPunkt 1, dadurch
210 gekennzeichnet, da8 die Ausnehmung (8) am Rundschaff
in Achsrichtung nach der Riickseite des Werkzeugspanners
gegeniiber der Spannbolzenlagerung einen geringen Versatz
aufweist und die Tiefe der Ausnehmung zur Reduzierung
der maximal mSglichen HubgrdBe des Spannkurvenverlaufes
215 geringfigig kleiner ausgefihrt iste.

3. Schnellwechsel-Werkzeughalter nach Punkt 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Spannkurvenverlauf zur
Spannbolzenachse mit einem Hub sowie der Achsabstand
von der Zentrierbohrung zur Spannbolzenlagerung von

220 einer solchen GrdBe ausgelegt ist, dal einerseits fir
den Rundschaft eine ungehinderte Fligebewegung in der
Zentrierbohrung und andererseits bei einer Teildrehung
des Spannbolzens (5) eine Spannwirkung zwischen Spann-
urve (8) und Rundschaft gewihrleistet wird.
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225 4. Schnellwechsel-Werkzeughalter nach Punkt 1, dadurch

230

gekennzeichnet,; daB flir eine Spanungsaufgabe mit zwei
Stiick Werkzeugen die kreisfSrmige Ausnehmung (8) am
Rundschaft des Werkzeughalters (9) und die‘stirnseitige
Bohrung an der Rlckseite des Werkzeugspanners spiegel=-
bildlich angeordnet sind.

(Hierzu 2 Blatt Zeichnungen)
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