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(57) Abstract: The invention relates to an apparatus for storing and handling tools of a machining center. Said apparatus comprises
a tool-holding module that is provided with a plurality of mutually aligned tool seats, and a feeder which can be displaced along said
module and by means of which tools can be removed from and inserted into the module. According to the invention, the tool-holding
P module (1) is composed of at least one first chain magazine (1.1) while the feeder (2) moves on a horizontal plane. Furthermore, a

transfer magazine (3) which is used for temporarily storing tools (W) and is also embodied as a chain magazine adjoins the feeder
O (2). Finally, a transfer station (4) adjoins the transfer magazine (3) for transferring/removing tools (W) to/from the work spindle (5).
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(57) Zusammentassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Speichern und Handhaben von Werkzeugen eines Bearbei-
tungszentrums, mit einem Modul zur Werkzeuglagerung, welches eine Vielzahl von zueinander fluchtenden Werkzeugaufnahmen
aufweist und einem entlang des Moduls verfahrbaren Zubringer, mit welchem Werkzeuge aus dem Modul entnehmbar und in das
Modul einlegbar sind. ErfindungsgemiB besteht das Modul (1) zur Werkzeuglagerung aus mindestens einem ersten Kettenmagazin
(1.1), wobei sich der Zubringer (2) in einer horizontalen Ebene bewegt, und sich an den Zubringer (2) ein zur Zwischenspeicherung
von Werkzeugen (W) dienendes Ubergabemagazin (3) anschlieft, welches ebenfalls als Kettenmagazin ausgebildet ist und sich an
dass Ubergabemagazin (3) eine Ubergabestation (4) zur Ubergabe/Entnahme von Werkzeugen (W) zu/von der Arbeitsspindel (5)
anschlieft.
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Beschreibung

Vorrichtung zum Speichern und Handhaben von Werkzeugen

eines Bearbeitungszentrums

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Speichern und
Handhaben von Werkzeugen eines Bearbeitungszentrums nach
dem. Oberbegriff des ersten Patentanspruchs.

DE 699 02 974 T2 beschreibt eine Vorrichtung zum Speichern
und Wechseln von Werkzeugen einer Werkzeugmaschine und ein
Arbeitsverfahren dieser Vorrichtung. Diese Vorrichtung
besteht aus einem Modul zur Werkzeuglagerung mit einer
Vielzahl von =zueinander . fluchtenden Werkzeugaufnahmen,
einem Handhabungsmodul, der sich in einer vertikalen Ebene
bewegt und einem Ubergabemodul zum Ubergeben des Werkzeuges
Zur Aufnahme in einem z.B. bHochgeschwindigkeits—
bearbeitungszentrum. Nachteilig dabei ist, dass nicht
mehrere Werkzeuge zwischengespeichert werden koénnen und
dass ungenlgende Kombinationsvarianten zur Aufnahme der
Werkzeuge gegeben sind. Weiterhin sind durch die groflen
vertikalen Verfahrwege des Handhabungsmoduls hohe

Werkzeugwechselzeiten zu verzeichnen.
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Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum
Speichern von Werkzeugen eines Bearbeitungszentrums zu
entwickeln, die ein Zwischenspeichern mehrerer Werkzeuge
gewadhrleistet und eine modulare Bauweise entsprechend der

Anzahl der zu speichernden Werkzeuge ermoéglicht.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des ersten
Patentanspruchs gelést.‘Vorteilhafte Ausfiihrungen ergeben

sich aus den Unteranspruchen.

Die Vofrichtung zum Speichern und Handhaben von Werkzeugen
eines Bearbeitungszentrums weist. ein Modul zZur
Werkzeuglagerung auf, welches eine Vieizahl von zueinander
fluchtenden Werkzeugaufnahmen besitzt und eine entlang des
Moduls verfahrbaren Zubringer, mit welchem Werkzeuge aus
dem Modul entnehmbar und in das Modul einlegbar sind.
Erfindungsgemaf besteht das Modul zur Werkzeuglagerung aus
mindestens einem ersten Kettenmagazin wobei sich der
Zubringer in einer horizontalen Ebene bewegt und sich

an den Zubringer ein zur Zwischenspeicherung von Werkzeugen
dienendes Ubergabemagazin anschlieft, welches ebenfalls als
Kettenmagazin ausgebildet ist und sich an dass
Ubergabemagazin eine Ubergabestation zur Ubergabe/Entnahme

von Werkzeugen zu/von der Arbeitsspindel anschliefit.
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Bevorzugt weist das Modul zwei oder mehr nebeneinander
angeordnete baugleiche Kettenmagazine auf. Die
Kettenmagazine des Moduls sind mit einer Verkleidung
versehen, die selbsttédtig offnenden Beschickungsfenster
aufweist. Dabei ist bevorzugt jedem Kettenmagazin des
Moduls ein Beschickungsfenster zugeordnet, wobeil die
Beschickungsfenster mehrerer Kettenmagazine in einer
gleichen ergonomischen Hohe angeordnet sind.
Das Modul weist weiterhin eine NC-Bedientafel zZur
Speicherung der Werkzeugdaten auf. Die Speicherung dieser
Daten kann per Hand erfolgen oder mittels einer am Modul
vorgesehenen Leseeinrichtung.
Das Modul und das Ubergabemagazin weisen  mehrere
Handlingplatze auf, z.B. 2 bis 10 Handlingsplatze.
Im Ubergabemagazin werden dabei die Werkzeuge gespeichert,
die far die unmittelbaren Bearbeitungsvorgange des
Bearbeitungszentrums bendtigt werden.
Vorteilhafter Weise ist eine Reinigungsstation, =z.B.
Waschstation, zum Saubern der Werkzeuge vorgesehen, die
vorzugsweise zwischen Modul zur Werkzeuglagerung und
Zubringer angeordnet und beim Auswechseln und/oder
Einwechseln der Werkzeuge aktivierbar ist.
Weiterhin kann optional eine Kontrollstation zur Erkennung
von Werkzeugbruch und/oder -Verschleiff und/oder zum Schutz

vor dem Einwechseln falscher Werkzeuge vorgesehen sein.
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Die Kontrollstation wird dabei bevorzugt vor oder nach der
Ubergabestation angeordnet oder in die Ubergabestation
integriert.

Mit der Erfindung wird eine Vorrichtung zum Speichern und
Handhaben von Werkzeugen eines Bearbeitungszentrums
geschaffen, die durch ihre modulare Bauweise 1leicht den
Erfordernissen des jeweiligen Bearbeitungszentrums
angepasst werden kann. Je nach der  Anzahl der
bereitzustellenden Werkzeuge kann die Anzahl der im Modul
integrierten Kettenmagazine variiert werden. Eine weitere
Variantenvielfalt wird durch die Wahl von Kettenmagazinen
mit entsprechenden Speicherplétzeﬁ geschaffen. So kénnen
z.B. Module mit »1 bis 4 Kettenmagazinen und jeweils 60
Speicherplétzen oder Module mit 1 bis 4 Kettenmagazinen und
jeweils 80 Speicherplatzen je Kettenmagazin eingesetzt
werden. Dazu kommen die Speicherplitze des Ubergabemagazins
(ebenfalls 60 oder 80), so dass in diesem Fall bis 320
Werkzeuge gespeichert werden koénnen. Die Kettenmagazine
ermbglichen die Bereitstellung des Werkzeuge an einer
definierten Ubergabeposition, so dass der Zubringer sich
nur in einer horizontalen Ebene bewehen muss. Wahrend der
Zubringer ein Werkzeug an das Ubergabemagazin weitergibt,
kann durch eianettenmagazin des Moduls bereits das nachste
Werkzeug in Ubergabeposition bewegt werden. Jedes Magazin

des Moduls ist direkt fir den Bediener zugdnglich, wobei
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die Beschickungsfenster in einer ergonomisch gunstigen Héhe
angeordnet sind und sich selbsttatig 6ffnen. Anstelle von
Kettenmagazinen kdénnen aquivalent auch Zahnriemenmagazine
oder andere Magazine, die eine Bewegung der Werksticke an
die Ubergabeposition zum Zubringer geWéhrleisten,
eingesetzt werden.

Mit dieser Erfindung verklrzen sich die Werkzeug-
bereitstellzeiten gegeniber bisherigen Ldésungen ca. um 50%.
Dies 1ist verbunden durch die hohe Funktionalit&t und
Zuverlassigkeit durch den Einsatz bewehrter Kettenmagazine
oder Zahnrieﬁenmagazine. Weiterhin sind die Werkzeugkegel
im Magazin vor Verschmutzung geschitzt. Dadurch ist eine
Kegelreinigung nicht =zwingend erforderlich, kann jedoch

optional vorgesehen werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand = von

Ausfiuhrungsbeispielen ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1: Vorrichtung mit einem Modul 1, welcher ein erstes
Kettenmagazin 1.1 aufweist,

Fig. 2: Vorrichtung mit einem Modul 1, welcher drei
Kettenmagazine 1.1, 1.2, 1.3 aufweist,

Fig. 3: Modul 1, welcher ein erstes 1.1 und ein zweites
Kettenmagazin 1.2 aufweist mit Verkleidung 6 in
dreidimensionaler Ansicht aus Beschickungs-

richtung,
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Fig. 4: Modul 1 gem. Fig. 2 aus Richtung des Zubringers
2,
Fig. 5: Modul 1 mit teilweise entfernter Verkleidung 6.
In Figur 1 ist eine Vorrichtung mit einem Modul 1

dargestellt, welcher lediglich ein erstes Kettenmagazin 1.1
aufweist. In dem ersten Kettenmagazin 1.1 sind Werkstlicke W
mit zueinander parallelen horizontalen Achseéen gespeichert.
Die Position der Werkstlcke W ist durch Bewegung/Rotation
der nicht separat bezeichneten Ketten des Kettenmagazins
veranderbar. An den Modul 1 schlief3t sich ein Zubringer 2
an, welcher mittels eines Linearmoduls 2.1 horizontal in X-
Richtung verschiebbar ist und in Y-Richtung die Werkzeuge
entnimmt und weitergibt. Der Zubringer 2 weist dazu Greifer
2.2 éur Handhabung der Werkzeuge W auf.

An den Zubringer schlieft sich ein Ubergabemagazin 3 aﬁ,
welches ebenfalls als Kettenmagazin ausgebildet ist.
Jeweils ein Greifer 2.2 ist in Richtung =zum ersten
Kettenmagazin 1.1 und ein Greifer 2.2 in Richtung zum
Ubergabemagazin 3 angeordnet. In dem Ubergabemagazin 3 sind
die Werkstlicke W gespeichert, die flir die unmittelbare
Bearbeitung des jeweiligen Werkstlickes (nicht dargestellt)
erforderlich sind.

Aug dem Ubergabemagazin 3 werden die Werkzeuge W mittels

einer Ubergabestation 4 in die Arbeitsspindel 5
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eingewechselt bzw. aus dieser ausgewechselt. Dazu weist die
Ubergabestation Greifer 4.2 auf.
Im Bereich der Arbeitsspindel 5 Dbefindet sich der
Arbeitsraum A. Mit E sind die Endstellungen der Werkzeuge W
bezeichnet, die beim Auswechseln eingenommen werden.
Der Modul 1 und der Zubringer 2 sind gemeinsam in einer
Verkleidung 6 angeordnet, in welche auch der Schaltschrank
S integriert ist.
Eine &hnliche Vorrichtung, jedoch mit einem Modul 1,
welcher drei Kettenmagazine 1.1, 1.2, 1.3 aufweist, ist in
Figur 2 dargestellt. Die Lange des Zubringers 2 ist der
Lange des Moduls 1 angepaft.
Wenn ein Kettenmagazin 1.1, 1.2, 1.3 beladen wird, ist
dieses flr die den Zubringer 2 gesperrt.
Ein Modul 1, welcher ein erstes 1.1 und ein 2zweites
Kettenmagazin 1.2 aufweist, mit Verkleidung 6 in
dreidimensionaler Ansicht aus Beschickungsrichtung, wird in
Figur 3 gezeigt. Die Verkleidung 6 besitzt Fenster 7,
welche sich automatisch zum Beschicken der Werkstiicke
gebffnet werden. Die Fenster 7 sind dabei in einer fir den
Bediener gunstigen ergonomischen Position angeordnet. Von
der Verkleidung 6 werden der Modul 1 (erstes und zweites
Kettenmagazin 1.1, 1.2) und der Zubringer 2 umhaust. In
Bedienrichtung ist im Gehduse 6 eine Bedientafel 8 zur

Eingabe der Werkzeugdaten vorgesehen. Diese kénnen auch
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iber eine: ebenfalls an der Verkleidung 6 angeordnete
Leseeinrichtung 9 eingelesen werden. Das Modul 1, der
Zubringer 2, der Schaltschrank S und die Verkleidung 7
sitzen auf einem Grundgestell 10.

Diese bauliche Einheit aus Richtung des Zubringers 2 wird
in Figur 4 dargestellt. Aus dieser Ansicht ist ersichtlich,
dass die Verkleidung an ihrer Oberseite horizontale Streben
6.1- aufweist. Zwischen den oben liegenden horizontalen
Streben 6.1 und dem Grundgestell 10 erstrecken sich
vertikale Streben 6.2 und von den horizontalen Streben 6.1
zu den vertikalen Streben 6.2 schridge Stiitzstreben 6.3. Die
vertikalen Streben 6.2 dienen zur Befeétigung des ersten
und zweiten Kettenmagazins 1.1, 1.2 des Moduls 1. Weiterhin
ist an den vertikalen Streben 6.2 der auf einer
Tragereinheit 2.4 sitzende Linearmodul 2.1 mit dem
Zubringer 2 angeordnet. Zur Stromversorgung des Zubringers
2 dient ein Energierohr 2.3.

Einen Modul 1 mit teilweise entfernter Verkleidung 6. Ist
in Figur 5 dargestellt. Es wurde der Mittelbereich der
vertikalen AStreben demontiert und der Mittelbereich der
Verkleidung entfernt. Dadurch kann das entsprechende

Kettenmagazin (hier 1.1) von vorn montiert oder demontiert

werden.

BERICHTIGTES BLATT (REGEL 91) ISA/EP
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Die Vorrichtung, die im wesentlichen aus Modul 1, Zubringer
2, Ubergabemagazin 3, Ubergabestation 4 besteht, kann
entsprechend spezieller Anforderungen noch erweitert werden
(nicht dargestellt), =z.B. durch eine Werkzeugreinigungs-
vorrichtung oder einer Kontrollstation zur Erkennung von
Werkzeugbruch und/oder -Verschleiff und/oder zum Schutz vor
dem Einwechseln falscher Werkzeugen.

Die Reinigungsvorrichtuﬂg ist dabei bevorzugt zwischen
Modul und Zubringer angeordnet. Die Kontrollstation
befindet sich vor oder nach der Ubergabestation oder ist in
die Ubergabestation integriert ist.

Dabei  erfolgt z.B. die  Werkzeugbruchkontrolle durch
Erfassen der Langendifferenz des ein- oder auszuwechselnden
Werkzegges im Vergleich zur Soll-L&nge des jeweiligen

Werksticks.

Neben den beschriebenen Ausfihrungsbeispielen ist es auch
méglich, entsprechende Vorrichtungen zu verwenden, die
Module mit vier oder mehr Kettenmagazinen aufweisen.

Die konstruktive Gestaltung und Auslegung von Zubringer 2,
Linearmodul 2.1 und Greifer 2.2 sowie von Ubergabestation 4
und den entsprechenden Greifern 4.2 liégt im Ermessen des
Fachmanns und wird bestimmt von der Art der

Werkzeugaufnahmen, und der Werkzeuggrdfe.
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Patentanspriliche

Vorrichtung zum Speichern und Handhaben von
Werkzeugen eines Bearbeitungszentrums, mit einem
Modul (1) zZur Werkzeuglagerung, welches eine
Vielzahl wvon zueinander fluchtenden Werkzeugauf-
nahmen aufweist und einem entlang des Moduls (1)
verfahrbaren Zubringer (2), mit welchem Werkzeuge
(W) aus dem Modul (1) entnehmbar und in das Modul

(1) einlegbar sind, dadurch gekennzeichnet,

- dass das Modul (1) zur Werkzeuglagerung aus

mindestens einem ersten Kettenmagazin (1.1)
besteht,
- dass sich der Zubringer (2) in einer

horizontalen Ebene bewegt,

- dass sich an den Zubringer ‘(2) ein zur
Zwischenspeicherung von Werkzeugen dienendes
Ubergabemagazin (3) anschliefRt, welches
ebenfalls als Kettenmagazin ausgebildet ist und

- .dass sich an dass Ubergabemagazin (3) eine
Ubergabestation (4) =zur Ubergabe/Entnahme von
Werkzeugen (W) zu/von der Arbeitsspindel (5)

anschlieRt.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Modul (1) zwei oder mehr

nebeneinander angeordnete baugleiche Kettenmagazine

(1.1, 1.2 ... 1.n) aufweist.
5
3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadﬁrch
gekennzeichnet, dass die Kettenmagazine (1.1, 1.2
1.n) des Moduls (1) eine Verkleidung (6) mit
selbsttatig 6ffnenden Beschickungsfenstern (7)
10 aufweisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch

gekennzeichnet, dass jedem Kettenmagazin (1.1, 1.2
1.n) des Moduls (1) ein Beschickungsfenster (7)
15 zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach _Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschickungsfenster (7)
mehrerer Kettenmagazine (1.1, 1.2 ... 1.n) in einer

20 gleichen ergonomischen Hbhe angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch

gekennzeichnet, dass das Modul (1) eine NC-

Bedientafel (8) =zur Speicherung der Werkzeugdaten

25 aufweist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Modul (1) eine
Leseeinrichtung (9) um Einlesen der Werkzeugdaten

aufweist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Modul (1) 2 bis 10

Handlingsplatze aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, -~ dadurch
gekennzeichnet; dass das Ubergabemagazin (3) 2 bis

10 Handlingsplatze aufweist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Reinigungsstation

zum Sdubern der Werkzeuge vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reinigungsstation als

Waschstation ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass das die Reinigungsstation

zwischen  Modul (1) zur Werkzeuglagerung und
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Zubringer (2) angeordnet und beim Auswechseln

und/oder Einwechseln der Werkzeuge aktivierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspritiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Kontrollstation
zZur Erkennung von Werkzeugbruch und/oder -
Verschleiff und/oder zum Schutz vor dem Einwechseln

falscher Werkzeuge vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kontroilstation vor oder
nach der Ubergabestation (4) angeordnet oder in die

Ubergabestation (4) integriert ist.
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Fig. 2
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Fig. 3
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Fig. 4
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