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(54) Werkzeugspeicher mit einer aus Werkzeugen gebildeten endlosen Schubgliederkette

(57) Die Erfindung ist anwendbar an automatischen
Werkzeugmaschinen, die (iber ein : 11
Werkzeugtransportsystem mit einem zentralen - ] ye
Werkzeuglager in Verbindung stehen. Es ist Ziel der H .,
Erfindung, den Zugriff eines Werkzeugspeichers zur e
zentralen Werkzeuglagerhaltung {ber einen schnellen 21
Wechselvorgang zu ermdglichen. Es ist Aufgabe der ,
Erfindung, einen Werkzeugspeicher mit einer endlosen 4 i 1.
Schubgliederkette, die aus Aufnahmewagen fir e
Werkzéuge gebildet wird, welche in einer Fihrung
umlaufen, von der ein linearer Abschnitt austauschbar ist, 2
zu schaffen, der mit schnelleinwechselbaren Warteplatzen //
versehen ist. Erreicht wird dies dadurch, daf dieser ; g
Fithrungs-Abschnitt mit einem zweiten, der in die zum
ersten entgegengesetzte Richtung weist, zu einer
Dreheinheit verbunden ist, deren Drehachse ortsfest im
Werkzeugspeicher gelagert ist. Einer dieser
Fiihrungs-Abschnitte ist jeweils in die Fiihrung des
Werkzeugspeichers fiir die Schubgliederkette eingefigt,
wahrend de;’andere Warteplatze bereitstellt, die durch
bloRes Schwenken der Dreheinheit schnell eingewechselt
werden, wodurch der andere Fihrungs-Abschnitt dem
Speicher entnommen wird. Fig. 2
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Erfindungsanspruch:

1. Werkzeugspeicher mit einer endlos geschlossenen Schubgliederkette, die aus Aufnahmewagen fir
Werkzeuge gebildet wird, welche in einer Fihrung umlaufen, von der ein linearer Fiihrungs-Abschnitt
austauschbar ist, dadurch gekennzeichnet, daR dieser Flihrungs-Abschnitt (4.2 bzw. 4.3) mit einem
zweiten (4.3 bzw. 4.2), der in die zum ersten Flhrungs-Abschnitt (4.2 bzw. 4.3) entgegengesetzte
Richtung weist, zu einer Dreheinheit (3.2; 3.3) verbunden ist, deren Drehachse (A) ortsfest im
Werkzeugspeicher (B) gelagert ist.

2. Werkzeugspeicher nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dal’ jeder der Fiihrungs-Abschnitte (4.2;
4.3) an einem Rahmen-Abschnitt (3.2; 3.3) vorgesehen ist und jeweils einer der Rahmen-Abschnitte
(3.2; 3.3) ein C-Gestell (3.1) zu einem Werkzeugsspeicher-Rahmen erganzt.

3. Werkzeugspeicher nach Punkt 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR der eine Rahmen-Abschnitt (3.2
bzw. 3.3) zum anderen Rahmen-Abschnitt (3.3 bzw. 3.2) seitlich versetzt und auBerhalb der seitlichen
Begrenzung des Werkzeugspeichers (3) angeordnet ist, wobei die Dreheinheit (3.2; 3.3) als Drehfligel
ausgebildet ist.

4. Werkzeugspeicher nach Punkt 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR beide Rahmen-Abschnitte (3.2;
3.3) innerhalb der seitlichen Begrenzungen des Werkzeugspeichers (3) liegen und die Drehachse (A)
mittig dazu angeordnet ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindﬁng
Die Erfindung ist anwendbar an automatisctien Werkzeugmaschinen, die iber ein Werkzeugtransportsystem mit einem zentralen
Werkzeuglager in Verbindung stehen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, zur effektiven Nutzung automatischer Werkzeugmaschinen, diese mit Werkzeugspeichereinrichtungen auszustatten
und zwischen Speicher sowie Maschine einen Werkzeugwechsler vorzusehen, der die Maschine in kiirzester Zeit mit einem anderen
Werkzeug bestiickt. Der Speicher hilt die fiir den Fertigungsablauf innerhalb einer Zeiteinheit bendtigten Werkzeuge wie auch MeR-
und Priifmitte! bereit. Mit Anderung des Fertigungsprofils missen weitere Werkzeuge zu- und andere dafir abgefiihrt werden bzw.
es muR der Speicher entsprechend groB ausgefiihrt werden, um fir komplizierte Werkstiicke, die eine Vielzahl verschiedener
Bearbeitungswerkzeuge sowie MeR- und Priifmittel erfordern, im bedienerlosen Langzeitbetrieb ausreichend Werkzeuge parat zu
halten. Eine Ldsung fiir eine umfangreiche Werkzeuglagerhaltung neben der Maschine in Form von Kompaktmagazinen offenbart
die Losung nach DD-WP 216 601 mit einem ersten und einem zweiten Werkzeugspeicher. Der erste Werkzeugspeicher enthlt die
sogenannten aktiven Werkzeuge, die dem unmittelbaren Zugriff durch den Wechsler an der Maschine zur Verfigung stehen. Diese
Werkzeuge laufen in einer Fiihrung um und bilden eine endlose Schubgliederkette, indem sie den Bewegungsimpuls fiir den Umlauf
lediglich durch ihre gegenseitige Anlage weitergeben. Ein linearer Flihrungsabschnitt dieses Speichers samt den darin enthaltenen
Werkzeugen ist Bestandteil eines zweiten Werkzeugspeichers, der mehrere solcher Filhrungsabschnitte zu einem Trommel- bzw.
Scheibenspeicher vereinigt, dessen Flihrungsabschnitte wahlweise in den ersten Speicher einwechselbar sind, was die Kapazitét
des ersten Speichers um den Inhalt des zweiten Speichers vergréfert. Damit stehen der Maschine auf lange Zeit ein umfangreiches
Werkzeugprogramm fiir den schnellen Zugriff zur Verfigung. Neben der hohen Fundamentbelastung durch hohe
Werkzeugkonzentration hat diese maschinengebundene Konzentration den wesentlichen Nachteil, da® groBe Mengen an
Werkzeugen sowie MeR- und Priifmittel, und darunter auch solche mit hohen Anschaffungskosten, dem Einsatz an anderen
Maschinen entzogen sind. Das erfordert u. U. Doppelanschaffungen, was sich nur in bestimmten Anwendungsfalien rentiert. Hinzu
kommt, daR die Pflege und Erhaltung der in diesen Kompaktmagazinen gebundenen Werkzeuge schwierig ist. Fiir die Mehrzah! der
anliegenden Fertigungsaufgaben geniigt es, einen Speicher gemaR DE-OS 3 327 512 vorzusehen, dessen Werkzeuge satzweise und
nach Bedarf ausgetauscht werden, wodurch die Werkzeuge innerbetrieblich rentabel einsetzbar und besser zu warten sind. Die in
der genannten Lésung offenbarte Einrichtung fir den satzweisen Wechsel der Werkzeuge im Speicher erfordert den Stillstand des
Werkzeugumlaufs, wihrend dessen der eine Satz entnommen und anschliefend der andere Satz eingegeben wird, wobei zwischen
diesen Vorgéngen eine Bewegung im Wechsler zur Bereitstellung des neuen Satzes erfolgen muR, was die Wartezeit erhdht.

Ziel der Erfindung

Es ist Ziel der Erfindung, die Langzeitbindung einer Vielzahl von Werkzeugen aufzuheben und den Zugriff eines Werkzeugspeichers
zur zentralen Werkzeuglagerhaltung Uiber einen kurzfristigen Wechselvorgang zu erméglichen.



Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist, einen Werkzeugspeicher mit einer endlos geschlossenen Schubgliederkette, die aus Aufnahmewagen fiir
Werkzeuge gebildet wird, welche in einer Flihrung umlaufen, von der ein linearer Abschnitt austauschbar ist, zu schaffen, der mit
schnellwechselbaren Warteplatzen versehen ist.

ErfindungsgemR wird dies dadurch erreicht, daB dieser Fihrungs-Abschnitt mit einem zweiten, der in die zum ersten
Fihrungs-Abschnitt entgegengesetzte Richtung weist, zu einer Dreheinheit verbunden ist, deren Drehachse ortsfest im
Werkzeugspeicher gelagert ist. Jeder der Fiihrungs-Abschnitte ist an einem Rahmen-Abschnitt vorgesehen und jeweils einer der
Rahmen-Abschnitte ergénzt ein C-Gestell zu einem Werkzeugspeicher-Rahmen. Der eine Rahmen-Abschnitt ist vorzugsweise zum
anderen Rahmen-Abschnitt seitlich versetzt und auRerhalb der seitlichen Begrenzung des Werkzeugspeichers angeordnet, wobei
die Dreheinheit (3.2; 3.3) einen Drehflligel darstellt. Es konnen aber auch beide Rahmen-Abschnitte innerhalb der seitlichen
Begrenzungen des Werkzeugspeichers liegen und die Drehachse ist dazu mittig angeordnet.

Der als Dreheinheit ausgebildete Bestandteil dieses Werkzeugspeichers vereinigt zwei Flihrungs-Abschnitte, von denen der eine in
Betrieb ist und ein aktives Trum der Werkzeug-Schubgliederkette aufnimmt, wahrend der andere auRer Betrieb, d. h. in
Warteposition ist und dort Warteplatze fiir den einzuwechselnden Werkzeugsatz bereitstelit. Befindet sich der auszutauschende

Werkzeugsatz innerhalb des aktiven, drehbaren Trums, kénnen beide Werkzeugsétze durch bloRes Schwenken der Dreheinheit
‘binnen kurzem gegeneinander ausgetauscht werden.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel ndher erldutert werden.
In den beiliegenden Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: einen erfindungsgemé&Ren Werkzeugspeicher neben einer Werkzeugmaschine,
Fig. 2: einen Schnitt nach Linie ll-l in Fig. 1.

Fig. 1 zeigt eine Werkzeugmaschine 1 sowie einen Wechselgreifer 2, fiir den eine Bewegungsbahn 2.1 zwischen der
Maschinenspindel 1.1 und einem Werkzeugspeicher 3 vorgesehen ist. Dieser Werkzeugspeicher 3 weist die bekannte Bauart eines
rechteckigen Rahmens auf, der in aufrechter Anordnung entweder seitlich an der Maschine 1 befestigt oder wie dargestellt separat
auf einem Grundgestelt 3’ angeordnet ist. Entlang der den Werkzeugspeicher 3 stirnseitig umgebenden AuBenflache ist dieser mit
einer Flihrung 4 versehen, in der eine geschlossene Reihe von Aufnahmewagen 5 gefiihrt ist, die aneinander liegend eine endlose
Schubgliederkette bilden. Der rahmenférmige Werkzeugspeicher 3 setzt sich aus einem Abschnitt in Form eines C-Gestells 3.1
sowie einem linearen, das C-Gestell 3.1 zu einem geschlossenen Rahmen erganzenden Abschnitt zusammen, welcher zu einer
Dreheinheit 3.2; 3.3 gehort. In Fig. 2 ist diese Dreheinheit 3.2; 3.3 im Schnitt dargestelit. Diese setzt sich aus einem
Rahmen-Abschnitt 3.2 und einem Rahmen-Abschnitt 3.3 zusammen, wovon der Abschnitt 3.2 mit einem Fithrungs-Abschnitt 4.2 und
der Abschnitt 3.3 mit einem Fliihrungs-Abschnitt 4.3 versehen ist. GeméaR Darstellung schlieBt sich der Fiihrungs-Abschnitt 4.2 an die
Fiihrung 4.1 des C-Gestellts 3.1 an, wahrend die Fiihrung 4.3 entgegengesetzt zur Fiihrung 4.2 gerichtet ist. Als Dreheinheit sind
beide Rahmen-Abschnitte 3.2 und 3.3 auf einer Achse A schwenkbar gelagert, welche im Werkzeugspeicher 3 ortsfest
aufgenommen ist, was nicht weiter dargestellt ist. Das Schwenken der Dreheinheit 3.2; 3.3 in Pfeilrichtung um die Achse A bewirkt
ein Drehantrieb, auf dessen Darstellung verzichtet wurde.

Die Anordnung der Rahmen-Abschnitte 3.2; 3.3 zueinander ist geméR Fig. 2 in der Art eines Drehfliigels gestaltet, indem die Achse A
im Werkzeugspeicher 3 seitlich verlagert ist und ein Rahmen-Abschnitt, z. B. 3.2 mit dem C-Gestell 3.1 fluchtet, wahrend der andere
Rahmen-Abschnitt 3.3 nicht nur mit seiner Fiihrung 4.3 in die andere Richtung weist sondern dazu noch seitlich versetzt ist, d. h.
auRerhalb der seitlichen Begrenzung des Werkzeugspeichers 3 liegt. Es wire aber denkbar, beide Rahmen-Abschnitte 3.2; 3.3
innerhalb der seitlichen Begrenzungen des Werkzeugspeichers 3, d. h. spiegelbildlich zueinander anzuordnen und die Achse A
mittig zwischen den seitlichen Begrenzungen im Werkzeugspeicher 3 zu lagern.

An der oberen Stirnflache der Dreheinheit 3.2; 3.3 sowie an der unteren Abschluffliche des C-Gestells 3.1 sind je eine Sperrscheibe
7 befestigt, die beide iiber den Bereich der sich anschlieBenden Fiihrung, z. B. 4.2 mit einer Aussparung 7.1 versehen sind.

GemaB Darstellung sind alle Aufnahmewagen 5 némlich die, welche die endlose Schubkette in den Filhrungen 4.1 und 4.2 bilden,
wie auch die, welche den Fihrungs-Abschnitt 4.3 fiillen, mit Werkzeugen 6 bestiickt, zu welchen der Wechselgreifer 2 an einer Stelle
der Schubgliederkette am Riicken des C-Gestells 3.1 Zugriff hat. Der Werkzeugspeicher 3 weist eine nicht gezeichnete
Antriebseinrichtung flir die Bewegung der endlosen Schubgliederkette an Aufnahmewagen 5 auf. Alle Aufnahmewagen 5 sind mit
einer Uber Federkraft wirkenden Aufnahme fiir die Werkzeuge 6 versehen.

Die Wirkungsweise der beschriebenen Losung ist folgende: Die Aufnahmewagen 5 des Fiihrungs-Abschnittes 4.3 bieten
Warteplatze fiir Werkzeuge 6’ an, welche mit Hand oder iber einen automatischen Werkzeugtransportsystem bestiickt werden,
wahrend die endlose Schubgliederkette an Aufnahmewagen 5 mit Werkzeugen 6 in den Fihrungen 4.1; 4.2 dem Zugriff durch den
Wechselgreifer 2 zur Verfligung stehen. Das Eingeben der Werkzeuge 6’ erfolgt im Austausch gegen die Werkzeuge 6, welche im
Speicher 3 auf den Flihrungs-Abschnitt 4.2 bewegt wurden. Der Austausch erfolgt durch eine Schwenkbewegung der Dreheinheit
3.2; 3.3 um 180°. Damit fiigt sich nunmehr der Fiihrungs-Abschnitt 4.3 in die Fiihrung 4.1 und die Werkzeuge 8’ gleichen sich in die
Schubgliederkette der restlichen Werkzeuge 6 ein. Das Herausfallen derselben aus der offenen Schubgliederkette wahrend der
Schwenkbewegung der Dreheinheit 3.2; 3.3 sichert die obere Sperrscheibe 7, welche mitdreht, wéhrend die untere Sperrscheibe 7
im C-Gestell 3.1 fixiert bleibt und verhindert, daR die Werkzeuge 6; 6’ aus der Dreheinheit 3.2; 3.3 herausfallen. Mit Beendigung der
Schwenkbewegung befindet sich nunmehr der Fiihrungs-Abschnitt 4.2 auRerhalb der Schubgliederkette und es konnen seine
Werkzeuge 6 gegen andere ausgetauscht werden.
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