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69 Werkzeugwechselvorrichtung.

@ Die Werkstiickwechseleinrichtung (1) an einer Werk-

zeugmaschine ist mit einer Werkzeugwechselvorrich-
tung kombiniert. Dabei dient die Werkstiickwechselein-
richtung zum automatischen Austauschen von zum Ein-
spannen zwischen Spitze und/oder Spannfutter (3) vor-
gesehenen Werkstiicken und besteht aus einem in Lings-
richtung der Maschine verfahrbaren Transportschlitten
(5), einem auf dem Transportschlitten senkrecht verfahr-
baren Schlitten (4) und einem auf dem Schlitten ange-
ordneten Greifer (2). Dieser Greifer ist um eine horizon-
tale Achse verschwenkbarund hat zwei Backenpaare (10,
11), die horizontal und parallel zu dieser Achse verschieb-
bar und beiderseits derselben angeordnet sind.

Die Werkzeugwechselvorrichtung besitzt an jedem
Backenpaar (10, 11) angeordnete Greiforgane (6,7, 8,9),
die zusammen mit den jeweiligen Backen zwecks Werk-
zeugwechsel bewegbar sind.
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1. Werkzeugwechselvorrichtung mit einer Werkstiick-
wechseleinrichtung (1) an einer Werkzeugmaschine, wobei
die Werkstiickwechseleinrichtung zum automatischen Wech-
seln von zum Einspannen zwischen Spitze und/oder Spann-
futter (3) vorgesehenen Werkstiicken dient und aus einem in
Léngsrichtung der Werkzeugmaschine verfahrbaren Trans-
portschlitten (5), einem auf dem Transportschlitten senk-
recht verfahrbaren Schlitten (4) und einem auf den Schlitten
angeordneten Greifer (2) besteht, der um eine horizontale
Achse verschwenkbar ist und zwei Backenpaare (10, 11) auf-
weist, die horizontal und parallel zu dieser Achse verschieb-
bar und beiderseits derselben angeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an jedem Backenpaar Greiforgane (6, 7,
8,9) angeordnet sind, die zusammen mit den jeweiligen Bak-
ken (10, 11) zwecks Werkzeugwechsel bewegbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Greiforgane zwei zwischen den Backen (10, 11)
und dem Greifer (2) angeordnete Schenkel (8, 9) aufweisen,
an denen die Backen befestigt sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein mit den Bewegungen des Greifers zusam-
menwirkendes Sperrorgan (17) den Werkzeughalter (12, 13)
an einem Revolverkopf (15) verriegelt bzw. hiervon entrie-
gelt.

4, Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Sperrorgan zum Verriegeln des Werkzeug-
halters (12, 13) am Revolverkopf (15) im Werkzeughalter
(12) angeordnet ist und bestétigt wird, wenn die Greiforgane
(6,7, 8, 9) den Werkzeughalter ergreifen.

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugwechselvorrichtung
mit einer Werkstiickwechseleinrichtung an einer Werkzeug-
maschine gemdss Oberbegriff von Patentanspruch 1.

Eine Werkstiickwechseleinrichtung fiir eine programm-
gesteuerte Werkzeugmaschine, beispielsweise eine numerisch
gesteuerte Drehbank, dient dazu, ein fertig bearbeitetes
Werkstiick von der Werkzeugmaschine zu holen und auto-
matisch ein neues Werkstiick zum Aufspannen auf der
Werkzeugmaschine zuzufiihren.

Eine solche Werkstiickwechseleinrichtung ist in der of-
fengelegten schwedischen Patentanmeldung 79006797-7 be-
schrieben und gestattet eine Produktion mit zeitweise einge-
schrinktem Bedienungspersonal. Einen begrenzenden Fak-
tor kann dabei aber die Standzeit der Werkzeuge darstellen,
was sich dadurch vermeiden ldsst, dass das Werkzeug nach
Verschleiss durch ein entsprechendes neues Werkzeug ersetzt
wird, welches von Anfang an in einem Werkzeugrevolver der
Maschine montiert sein kann. Dessen Kapazitét gestattet je-
doch oft nur eine geringe Zahl von Austauschwerkzeugen
und stellt daher keine befriedigende Losung dar.

Die Erfindung hat zur Aufgabe, eine Werkzeugwechsel-
vorrichtung zu schaffen, die gestattet, eine ebenso grosse
Zahl von Ersatzwerkzeugen zur Verfiigung zu stellen, wie im
Revolver Platz findet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss dadurch geldst,
dass an jedem Backenpaar der Werkstiickwechseleinrichtung
Greiforgane angeordnet sind, die zusammen mit den jeweili-
gen Backen zwecks Werkzeugwechsel bewegbar sind.

Zweckmissige Ausfiihrungsformen einer solchen Vor-
richtung ergeben sich aus den abhingigen Anspriichen.

Die Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf
die beiliegende Zeichnung néher beschrieben, die eine per-
spektivische Teilansicht einer bevorzugten Ausfithrungsform

—
w

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

einer an einer Werkstiickwechseleinrichtung angeordneten
Werkzeugwechselvorrichtung geméss der Erfindung zeigt.

Die Werkstiickwechseleinrichtung 1 an einer Werkzeug-
maschine besitzt einen doppelseitigen, stufenweise drehbaren
Greifer 2, der dazu dient, ein nicht dargestelltes Werkstiick
zu ergreifen, um dieses zu einer Einspannvorrichtung 3 zu
bringen bzw. von dort zu entfernen, sowie einen senkrecht
verfahrbaren Schlitten 4 und einen mit einem nach unten ge-
richteten Arm 5 versehenen, nicht dargestellten, in Lings-
richtung der Maschine hin und her verfahrbaren Transport-
schlitten. )

Der Greifer 2 besteht aus zwei Doppelbacken-Spannfut-
tern, deren Backen gegen einstellbare V-Blocke auf Grund-
backen austauschbar sind. Sie kénnen Werkstiicke sowohl
von innen als auch von aussen einspannen. Die beiden Bak-
kenfutter sind beiderseits einer stufenweise drehbaren Welle
angeordnet, welche sich in vier verschiedenen Winkelstellun-
gen (0°- 90°-180°-270°) einstellen ldsst. Das Drehen sowie
auch die Betétigung der Doppelbacken-Spannfutter erfolgt
hydrautisch.

Die Vorrichtung hat somit fiinf Freiheitsgrade, und zwar
zwei fiir die Greiferbewegungen des doppelseitigen Greifers,
einen zum Drehen in die vier Drehstellungen des Greifers um
dessen horizontale Achse, einen zum Heben und Senken des
Greifers entlang der senkrechten Fiihrung auf dem nach un-
ten gerichteten Arm des Transportschlittens und einen fiir
die horizontalen Bewegungen des Transportschlittens in
Léngsrichtung der Maschine.

Von den beiden Backenpaaren des Greifers ist das eine
zum Einsetzen von Werkstiicken in das Spannfutter der
Werkzeugmaschine und das zweite zur Herausnahme von
bearbeiteten Werkstiicken vorgesehen. Das Wechseln erfolgt
durch Verschwenken der Greiferwelle um 180°. Vor diesem
stufenweisen Verdrehen erfolgt eine horizontale Ausziehbe-
wegung aus den Backen des Spannfutters, d.h. ein Heraus-
ziehen des Werkstiickes aus dem Spannfutter und erforderli-
chenfalls ein Verfahren des Vertikalschlittens. Letzteres ist
bei kurzen spitzen Werkstiicken notwendig, wobei die Bewe-
gung der Spitzenhiilse unzureichend sein kann, um das
Schwenkfeld des Werkstiickes freizulegen. Es wird hierbei
vorausgesetzt, dass das Schwenkfeld frei ist.

Wenn der Querschlitten oder ein anderer Teil der Ma-
schine genau unter oder iiber dem Arbeitsbereich der Ma-
schine angeordnet ist, so dass das Schwenkfeld nicht frei ist,
muss der Vertikalschlitten nach oben bzw. unten gefahren
werden, um die oben genannte Verschwenkung auszufiihren.

Bei der Herausnahme von Werkstiicken dient die Verti-
kalbewegung dazu, an einem eventuellen Reitstock und/oder
dem Werkzeugrevolver vorbeizukommen. Die senkrechten
Bewegungen werden auch zur Einstellung der Greiferbacken
in die Abhol- bzw. Ablagestellung ausgenutzt. Durch NC-
Steuerung kann das Bewegungsmuster bei diesen Verstellbe-
wegungen kompliziert sein, es ist trotzdem eine einfache Pro-
grammierung moglich.

Dadurch, dass die Werkstiickwechseleinrichtung mit ei-
ner Werkzeugwechselvorrichtung kombiniert ist, die erfin-
dungsgemdiss aus einem zusétzlichen Satz von Greiforganen
6,7, 8 und 9 besteht, die bei der in der Zeichnung dargestell-
ten bevorzugten Ausfithrungsform senkrecht nach oben und
unten zu den gewdhnlichen Backen 10, 11 gerichtet sind,
kann man die Werkstiickwechseleinrichtung auch als Werk-
zeugwechselvorrichtung zum Austauschen eines abgenutzten
Werkzeuges gegen ein Ersatzwerkzeug verwenden. Solche
Ersatzwerkzeuge sind dann in einem Magazin, beispielsweise
einem Revolvermagazin, untergebracht. Werkzeughalter
oder Kassetten 12 haben eine genormte Ausfithrung mit bei-
spielsweise einem zylindrischen, verzahnten Schaft 13 als
Einspannteil. Um eine automatische Handhabung der Kas-



setten zu ermoglichen, werden diese ausserdem fiir diesen
Zweck mit Greifernuten 14 im Kassettenkérper neben dem
Schaft versehen. In diese Greifernuten kénnen die Schenkel
der Greiforgane eingreifen und den zylindrischen Schaft 13
aus einer der Bohrungen 16 des Werkzeugrevolvers heraus-
ziehen bzw. ihn dort einschieben.

Vor dem Ausziehen ist jedoch noch eine nicht sichtbare
Sperre zu 16sen, die den Kassettenschaft mittels seiner Zah-
nung an der Revolverscheibe festhilt. Dies erfolgt automa-
tisch dadurch, dass ein nicht dargestellter, an einem Sperr-
organ 17 vorgesehener Mitnehmerschliissel in die Schliissel-
offnung der Sperre eingefiihrt wird, wodurch die Freigabe
erfolgt. Die Kassette ist nun frei und lasst sich aus der Re-
volverscheibe herausziehen. Der Greifer 2 wird um 180° ver-
schwenkt und fithrt das Ersatzwerkzeug in die Bohrung der
Revolverscheibe ein. Das Sperrorgan zieht den Mitnehmer-
schliissel aus der Schliisseloffnung der Sperre und das abge-
niitzte Werkzeug wird zuriick zum Werkzeugmagazin ge-
fiihrt.
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Ein solcher Werkzeugwechsel kann durch die Steueraus-
riistung ausgelost werden, wobei sich der Zeitpunkt hierfiir
entweder durch eine programmierte Einsatzzeit oder durch
fortlaufende Zustandskontrolle der Werkzeugschneide be-
stimmen lésst.

Obgleich man bei der bevorzugten Ausfithrungsform ein
getrenntes Sperrorgan 17 verwendet, um das Werkzeug in
vorgeschener Stellung zu verriegeln, kann man dies auch auf
andere Art und Weise durchfithren. Beispielsweise kénnen
die Greiforgane 6, 7, 8 und 9 Nasen in die Nuten 14 einpres-
sen, wenn sie dort eingreifen. Diese Nasen betitigen dann
ein im Schaft 13 angeordnetes Sperrorgan zur Verriegelung
des Werkzeuges in der Bohrung 16.

Die Ausbildung der Werkzeugwechselvorrichtung ist
nicht auf die in der Beschreibung beschriebene und in der
Zeichnung dargestellte Ausfithrungsform begrenzt, son-
dern kann im Rahmen der Erfindung noch abgewandelt
werden.
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