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Schnellwechsel-Werkzeughalter fiir Werkzeugmaschinen, insbesondere Drehmaschinen

(67) Die Erfindung bezieht sich auf einen
Schnellwechsel-Werkzeughalter fiir Werkzeugmaschinen,
insbesondere Drehmaschinen, mit einem in die
Werkzeugaufnahme einspannbaren Werkzeugtréger und
einem daran mittels einer Zugstange arretierbaren
Werkzeugkopf, bei dem es das Ziel ist, den Werkzeugkopf
leicht und schnell in den Werkzeughalter einfihrbar zu
gestalten. Dabei soll er einfach im Aufbau und
kostengiinstig herstellbar sein. Seine Fiihrungs-, Stltz- und
Anschlagflachen im Werkzeugtréger sollen spane- und
verschmutzungsgeschiitzt angeordnet sein. -
Erfindungsgemaf wird das dadurch erreicht, dal’ der
Werkzeugkopf mit elastisch verformbaren
Fiihrungswangen versehen ist, zwischen denen das vordere
Ende der bewegbaren Zugstange angeordnet ist, welches
mit in Richtung der Spannkraft nach aulRen weisenden
Schragflachen versehen ist, denen an der Innenseite der
Flhrungswangen etwa kreisférmig ausgeformte

Spannflachen gegeniiberstehen, wobei zwischen den
Schragflachen und den Spannfldchen in Fihrungen langs
Lewe jliche Klemmstiicke vorgesehen sind.
Anwendungsgebiet der Erfindung sind Werkzeughalter fir
Werkzeugmaschinen, insbesondere Drehmaschinen fur
den automatischen Betrieb. Fig. 1
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Patentanspruche

1. Schnellwechsel-Werkzeughalter fir Werkzeugmaschinen, |nsbesondere Drehmaschinen, bei dem ein fiir den automatisierten
Wechsel geeigneter Werkzeugkopf axial in Fihrungen eines in dem Werkzeughalter angeordneten Werkzeugtrégers
einsetzbar und dort an einer Anschlagfiache positionierbar sowie mittels einer Zugstange verspannbar ist, gekennzeichnet
dadurch, dafd der Werkzeugkopf (2) mit elastisch verformbaren parallel gegeniiberliegenden Fithrungswangen (4) versehen
ist, zwischen denen das vordere Ende der parallel zu den Filhrungswangen (4) versehen ist, zwischen denen das vordere Ende
der parallel zu den Fithrungswangen (4) in zwei Richtungen (A; B) bewegbaren Zugstange (5) angeordnet ist, welches mitin
Richtung {A) der Spannkraft nach auBen weisenden Schrégflachen (8) versehen ist, denen an den Innenseiten der
Flihrungswangen (4) etwa kreisférmig ausgeformte Spannfldchen (9) gegeniiberstehen, wobei zwischen den Schragflachen
(8) und den Spannflachen (9) in in einem Winkel zu den Schrégflachen (8) verlaufenden Flihrungen léngs bewegliche
Klemmstticke vorgesehen sind, deren Abstand voneinander ein lichtes Gesamtmal (iberdeckt, das minimal kleiner als der
Abstand der Innenseiten der Fiihrungswangen (4) ist.

- 2. Schnellwechsel-Werkzeughalter nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf? als Klemmstiicke vorzugsweise Rollen (10)
und als Fihrungen Schlitze (11) vorgesehen sind.

3. Schnellwechsel-Werkzeughalter nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Schrégflachen (8) vorzugsweise
in einem Winkel von etwa 45° zur Achse der Zugstange (5) verlaufen.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Schnellwechsel-Werkzeughalter flir Werkzeugmaschinen, insbesondere Drehmaschinen,
bei dem ein fiir den automatisierten Wechsel geeigneter Werkzeugkopf axial in Fiihrungen eines in dem Werkzeughalter
angeordneten Werkzeugtrédgers einsetzbar und dort an einer Anschiagflache positionierbar sowie mittels einer Zugstange
verspannbar ist.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Esist ein Werkzeugsystem bekannt, bei dem ein Werkzeugkopf mit einer zylindrischen Aufnahmebohrung auf dem zylindrischen
Trigerzapfen eines Werkzeugtrigers gefiihrt ist. Als Verdrehsicherung sind am Werkzeugtréger zwei Nutensteine vorgesehen,
die in entsprechende Nuten des Werkzeugkopfes eingreifen. Zur Lagefixierung des Werkzeugkopfes wird dieser mit seiner
rickseitigen ringformigen Planflache mittels einer Zugstange an eine entsprechende Planflache des Werkzeugtragers gepreft.
Die Zuflihrung und Entnahme des Werkzeugkopfes erfolgt bei diesem Werkzeugsystem axial zur Achse des Tragerzapfens und
der Zugstange.

Die Zugstange ist in dem zylindrischen Trégerzapfen angeordnet und mit einem kegelfdrmigen Kopf versehen. Der kegelférmige
Kopf der Zugstange arbeitet mit vier schrig radial angeordneten Spannstiften zusammen, die im gespannten Zustand in eine
ringférmige Nut in der Aufnahmebohrung des Werkzeugkopfes eingreifen und den Werkzeugkopf gegen den Plananschlag des
Werkzeugtragers pressen. (VDI-Ztschr. 124 [1982] 17, S. 645—649)

Dieses Werkzeugsystem hat den Nachteil, daR wegen des notwendigen Spiels zwischen dem zylindrischen Trdgerzapfen und der
zylindrischen Aufnahmebohrung des Schneidkopfes die Lagebestimmung des Schneidkopfes nach erfolgtem Wechsel nicht mit
Sicherheit reproduzierbar ist.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daR unter der Schnittbelastung das vorhandene Spiel auf einer Seite vermindert und aufder
anderen Seite vergroBert wird, wodurch sich die Positioniergenauigkeit verschlechtert.

Weiterhin ist ein Werkzeugsystem dhnlichem Aufbaus bekannt, das ebenfalls aus einem Werkzeugtrager, einem Werkzeugkopf
und einer Zugstange zur Befestigung des Werkzeugkopfes auf dem Werkzeugtrager besteht. Der Unterschied dieses Systems
liegt in der form- und kraftschllssigen Kupplung von Werkzeugkopf und Werkzeugtrager.

Die Kupplung besteht aus einer oben offenen Zweiwangenkupplung mit einem Vertikalanschlag als Auflage fiir den
Werkzeugkopf, wobei der Werkzeugkopf vertikal, d. h. quer zur Achse des Werkzeugtréagers in die Zweiwangenkupplung
einzuflihren ist. Die Zugstange hat ein in der Draufsicht kugelférmiges Ende, das mit einer geschlitzten Bohrung im Werkzeugkopf
zusammenwirkt. Nach vertikalem Einflihren des Werkzeugkopfes in die Wangen der Kupplung werden durch Betétigen der
Zugstange von dem in der Draufsicht kugelférmigen Ende der Zugstange die beiden Wangen des geschlitzten Flihrungsteiles
des Werkzeugkopfes auseinandergedriickt und gegen die Wangen der Flihrung des Werkzeugtragers gepref3t und damit der
Werkzeugkopf in seiner Lage fixiert. (EP 0 010 074)

Nachteilig bei diesem Werkzeugsystem ist es, daB die offenliegende Zweiwangenkuppiung und vor allem der Vertikalanschlag
relativ leicht einer Verschmutzung durch Spane ausgesetzt sind. Als weiterer Nachteil kommt hinzu, da durch die senkrechten
Fhrungen und den Vertikalanschlag ein Drehen des Werkzeugkopfes um 180° zur wahiweisen Innen- oder Auf3enbearbeitung
unmaglich ist, wodurch sich die Werkzeughaltung wesentlich vergréRert und die emzusetzenden Magazine eine hdhere
Spelcherkapaznat aufweisen miissen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, einen-Schnellwechsel-Werkzeughalter, bestehend aus Werkzeugtrager und Werkzeugkopf, zu
schaffen, der gegentiber den bekannten Losungen bei geringerem Herstellungsaufwand und erweitertem Anwendungsbereich
durch Vermeidung von Stdrungen einen geringeren Aufwand beim Einsatz erfordert, wobei die zu fertigenden Teile eine
gleichbleibend hohe Genauigkeit aufweisen sollen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die technische Aufgabe zugrunde, die bisher bekannten Schnellwechsel-Werkzeughalter, bei denen ein
Werkzeugkopf axial in Flihrungen eines Werkzeugtragers einsetzbar ist, derart zu verandern, da der Werkzeugkopf bei
verringerter Masse einerseits leicht und schnell in den Werkze':gtrager einflihrbar ist und andererseits trotz gréberer Toleranzen
der Fiihrungen im Spannzustand eine sehr hohe Positioniergenauigkeit in allen Achsrichtungen gewéhrleistet. Dabei sollen die
Flihrungs-, Stlitz- und Anschlagflachen im Werkzeugtréger vor Spanen und Schmutz geschiitzt angeordnet und das Einsetzen

. des Werkzeugkopfes in zwei um 180° versetzten Lagen méglich sein, um den gleichen Werkzeugkopf sowohl fiir die Innen- als
auch fiir die AuBenbearbeitung einsetzen zu kdnnen.



ErfindungsgeméR wird diese Aufgabe dadurch geldst, dal} der Werkzeugkopf mit elastisch verformbaren parallel
gegeniiberliegenden Flihrungswangen versehen ist, zwischen denen das vordere Ende der parallel zu den Fiihrungswangen in
zwei Richtungen bewegbaren Zugstange angeordnet ist, welches mit in Richtung der Spannkraft nach auf3en weisenden
Schragflachen versehen ist. Diesen Schragflachen stehen an den Innenseiten der Fithrungswangen etwa kreisformig
ausgeformte Spannflachen gegenliber, wobei zwischen den Schrigfidchen und den Spannflichen in in einem Winkel zu den
Schragfldchen verlaufenden Flihrungen langsbewegliche Klemmstiicke vorgesehen sind, deren Abstand voneinander ein
lichtes Gesamtmal iberdeckt, das minimal kieiner als der Abstand der Innenseiten der Fiihrungswangen ist.

Eine vorteilhafte Ausflihrung ist dadurch gegeben, da die Klemmstiicke als Rollen und die Flihrungen als Schiitze ausgebildet
sind, wobei bevorzugt die Schragflachen in einem Winkel von etwa 45° zur Achse der Zugstange verlaufen.

Ausfiihrungsbeispiel

Nachstehend soll die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels ndher erldutert werden. In der zugehérigen Zeichnung
zeigen:
Fig.1: einen erfindungsgemaRen Schnellwechsel-Werkzeughalter mit verspanntem Werkzeugkopf in Arbeitsstellung,
Fig.2: einen erfindungsgemaRen Schnellwechsel-Werkzeughalter mit entspanntem Werkzeugkopf in
Werkzeugentnahmestellung. -
Der erfindungsgemaéBe Schnellwechsel-Werkzeughaiter besteht aus einem Werkzeugtréger 1, in den axial von vorn ein
Werkzeugkopf 2 einsetzbar ist. Dabei ist der Werkzeugtréger 1 mit einer prismatischen Aufnahme mit parallefen Fithrungen 3
versehen, in denen der Werkzeugkopf 2 mit Fihrungswangen 4 gefiihrt ist. Zum Verspannen des Werkzeugkopfes 2 ist im
Werkzeugtréger 1 eine mit parallelen Fiihrungsflachen 6 versehene Zugstange 5 angeordnet. Zum Verspannen ist die Zugstange
3in Richtung A und zum Lésen des Werkzeugkopfes 2 in Richtung B axial bewegbar. Die Zugstange 5 ist an ihrem vorderen Ende
Tit einer Anschlagflache 7 und mit in Richtung A nach auf3en weisenden Schrégflachen 8 versehen, die zusammen mit der
Anschlagfidche 7 ein gleichschenkliges Trapez bilden. Zu den Schragflachen 8 hin sind die innenseiten der Fiihrungswangen 4
Jes Werkzeugkopfes 2 als Spannfldchen 9 ausgebildet. Vorteilhafterweise sind die Schréagfldchen 8 und die Spannfldchen 9 unter
2inem Winkel von etwa 45° zur Achse der Zugstange 5 und damit zur Hauptachse des Schnellwechsel-Werkzeughalters
ausgefiihrt. Dabei sind auch andere Winkelstellungen méglich, soweit sie ein Verspannen und Losen des Werkzeugkopfes 2
nittels bolzenférmiger Rollen 10 ermoglichen, die zwischen den Schrégflachen 8 und den Spannflachen 9 in Schlitzen 11 des
Nerkzeugtragers 1 geflihrtsind. Die Schlitze 11 sind so angeordnet, daR die senkrecht zu den Schragﬂachen 8 bzw. Spannfldchen
) verlaufen.
Jm giinstige Ein- und Ausbaubedingungen und eine zusatzliche Fiihrung des Werkzeugkopfes 2 im Werkzeugtriger 1 zu
jewidhrleisten, sind die Schlitze 11 im Werkzeugtréger 1 so ausgefiihrt, da die Rollen 10 in der Stellung ihres geringsten
Abstandes voneinander so weit aneinander angenéhert werden kénnen, daR das von den Rollen 10 Giberdeckte GesamtmaR in
edem Fall kleiner als der Abstand der Fithrungsflachen 6 am Werkzeugkopf 2 ist.
Jie Arbeitsweise zum Einsetzen bzw. Entnehmen des Werkzeugkopfes 2 in den bzw. aus dem Werkzeugtrager 1 ist wie folgt:
3ei nach vorne in Richtung B geschobener Zugstange 5 wird der Werkzeugkopf 2 mit seinen Fiihrungswangen 4 axial in die
lhrung 3 im Werkzeugtréger 1 eingesetzt. Durch Aufbringen einer Spannkraft in Richtung A wird die Zugstange 5 im
Nerkzeugtréger 1 nach hinten gezogen. Die Spannkraft ist bei automatischer Spannung zweckméaRigerweise pneumatisch oder
1ydraulisch aufzubringen; es ist aber auch eine manuelie Erzeugung der Spannkraft méglich. Durch das Verschieben der
Zugstange 5 in Richtung A wird durch die Schragflachen 8 am Kopf der Zugstange 5 die Spannkraft durch die Rollen 10 aufdie
Spannfléchen 9 auf der Innenseite der Fiihrungswangen 4 tibertragen, wodurch die Spannkraft in zwei Teilkrafte zerlegt wird,
rondenen eine axial in Richtung A und die andere senkrecht dazu, also quer zur Achse der Zugstange 5 wirken. Dadurch wird der
Nerkzeugkopf 2 mit seinen Flihrungswangen 4 einerseits an einer Anschlagfldche im Werkzeugtriger 1 fixiert und andererseits
~verden die Fiihrungswangen 4 auseinandergedrickt und gegen die Fihrungen 3 im Werkzeugtréger 1 gepref3t. Damit wird der
Nerkzeugkopf 2 in einer definierten Lage im Werkzeugtrager 1 lelert und der Schnellwechsel-Werkzeughalter ist
‘unktionsbereit.
Jas Entnehmer. des Werkzeugkopfes 2 aus dem Werkzeugtrager 1 erfolgt in umgekehrter Reihenfolge und Verfahrensweise.
Jurch Verschieben der Zugstange 5 nach vorn in Richtung B wird die Verspannung der Fithrungswangen 4 und der Fiihrungen 3
jeldst. Das Verschieben erfolgt so weit, bis die Anschlagflache 7 am Werkzeugkopf 2 anliegt. Durch weiteres Verschieben der
Zugstange 5 werden die Rollen 10 in den schragen Schlitzen 11 ebenfalls nach vorn gedriickt und gelangen so in ihre vorderste
Stellung, in der die Schlitze 11 so weit aneinander angenéahert sind, daf die Rollen 10 ihren geringsten Abstand voneinander
1aben und damit ein minimales lichtes Gesamtmaf aufweisen, das kleiner ist als der Abstand der Fihrungsflachen 6 am
Nerkzeugkopf 2 zueinander. Nunmehr kann der Werkzeugkopf 2 aus dem Werkzeugtriager 1 entnommen werden.
Jie wesentlichen Vorteile des erfindungsgeméfen Schnellwechsel-Werkzeughalters sind:
— geringes Gewicht des Werkzeugkopfes 2
~ einfache Hersteflung der unterschiedlichen einzusetzenden Werkzeugképfe 2
— leichtes Einflihren und Herausnehmen des Werkzeugkopfes 2 axial zur Werkzeugtragerachse mit groRem Spiel der
Bestimmungsfldchen, weiches infolge des Wirkens der Zugstange 5 durch elastische Verformung der Fithrungswangen 4
verschwindet und damit eine hohe Positioniergenauigkeit sichert
— es werden keine zusétziichen Auf- oder Anlageflachen benétigt, obwohl das Anbrlngen solcher Elemente im Bedarfsfall
maoglich ist
— wahlweises Einsetzen des Werkzeugkopfes 2 in den Werkzeugtréger 1 um 180° versetzt zur Innen- und AuBenbearbeitung von
Werkstucken.
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