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Patentanspruch:

Automatische Werkzeug- und Zusatzgeritewechseleinrichtungen fiir Werkzeugmaschinen,
insbesondere ein Grofteilbearbeitungszentrum, wobei beide Weachseleinrichtungen auRerhalb der
Maschine angeordnet und schienengebunden sind, fiir den Werkzeugwechsel eine
Handhabungseinrichtung zwischen schienenparallelen Regalspeichern und fiir den
Zusatzgerdtewechsel ein Gerétewagen mit schisnenparallelen Speicherplétzen fiir Zusatzgerétetréger
vorgesehen sind, gekennzeichnet dadurch, dal beide Wechseleinrichtungen (2; 6) auf sinem
gemeinsamen Schienenkdrper (7) angeordnet sind, wobei der Gerétewagen (6) des
Zusatzgeratewecisels bis vor cie Regalspeicher (3; 4) des Werkzeugwechsels verfahrbar ist.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebist der Eindung

Dle'Erﬁndung istanwendbar an Werkzeugmaschinen mit automatischem Werkzeug- und Zusatzgeratewechsel, insbesondere an
Bearbeitungszentren fiir die GroRteilbearbeitung sowie in flexiblen Maschinensystemen zwischen den Einzelmaschinen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Eine automatischa Wechseleinrichtung fiir insbesondere Zusatzgerite an Werkzeugmaschinen offenbart das Schutzrecht

DD 267940 A1, Int. Cl. B23Q3/155. Die aus einer auRerhalb der Werkzeugmaschine angeordneten Filhrungsbahn mit
Wechsslplatz und dem gegeniiuerliegenden Ausweichplatz, einem in Lingsrichtung verfahrbaren Gerétewagen mit
Aufnahmeplatz, mehreren einheitlich ausgeriisteten Gerstetrigern mit je einem Zusatzgerit und einem dazugehérigen
Speicherplatz bestehende automatische Wechseleinrichtung weist als Besonderheit auf, daB der auf der Fiihrungsbahn in
Langsrichtung verfahrbare Gerétewagen als Doppelwagen ausgefiihrt ist, der vorzugsweise zwei Aufnahmeplitze fiir
Geratetriger sowie zwei unabhiingig voneinander funktionierende Querantriebe besitzt.

Der Mangel dieser Einrichtung ist die ausschlieBliche Verwendbarkeit des Geriitewagens fiir den automatischen
Zusatzgeritewechsel. Der Einsatz des Gerétewagens im Rahmen des automatischen Werkzeugwechsels ist nicht vorgesehen.

Ziel dur Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist eine Erhbhung des Gebrauchswertes der automatischen Zusatzgertewechseleinrichtung durch eine
Steigerung ihrer Flexibilitit ohne eine wesentliche VergréRerung des Bauaufwandes.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine automatische Werkzeug- und Zusatzgertitewechselsinrichtung nach der Art des
Oberbegriffes des Patentanspruches erfinderisch so weiterzuentwickeln, daB der Geritewagen des Zusatzgeritewechsels auch
fiir den Werkzeugwechse! einsetzbar wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, daB beide Wechseleinrichtungen auf einem gemeinsamen
Schienenkérper angeordnet sind, wobei der Gerétewagen des Zusatzger#itewschsels bis vor die Regalspeicher des
Werkzeugwechsels verfahrbar ist. ’

Die Wirkungsweise ist folgende: Die Handhabungseinrichtung fir den Werkzeugwechsel positioniert das jeweils erforderliche
Werkzeug in einem zentralen Werkzeugwechselpunkt und holt das nicht mehr benétigte Werkzeug von dort ab. Der Geritewagen
fir den Zusatzgerdtewechsel positioniert das jeweils erforderliche Zusatzgerat in einem zentralen Zusatzgeritewechselpunkt
und holt das nicht mehr benétigte Zusatzgeriit von dort ab, Soli beispielsweise eine Werkzeugkassette aus der Reihe der
Regalspeicher des Werkzeugwechsels ausgswechselt bzw. einem anderen Bearbeitungszentrum in einem flexiblen
Maschinensystem zur Verfligung gestellt werden, so féhrt die Handhabungseinrichtung des Werkzeugwechsels so weit hinter
die Regalspsicher zuriick, daB der auf dem gleichen Schienenkérper befindliche Geratewagen des Zusatzgeritewechsels vor den
Stellplatz der Werkzeugkassette fahren und diese tibernehmen kann. Der Gerétewagen transportiert die Werkzeugkassette an
einen Randplatz, von wo sie beisplelswelse von einem automatischen Flurférderfahrzeug ibernommen wird. Somit wechselt
der Geréitewagen fiir den Zusatzgertewechsel auch flexible Werkzeugtréger in Form von Werkzeugkassstten des automatischen
Waerkzeugwechsels.

AusfOhrungsbeispiel
Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfihrungsteispiel néher erl4utert. In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen
Fig.1: die Vorderansicht eines Bearbeitungszentrums mit automatischem Werkzeug- und Zusatzgeritewechsel,

Fig.2: die linke Seite der Seitenansicht von rechts von Figur 1 und
Fig.3: die Draufsicht auf Figur 1, .
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Ein Bearbeitungszentrum besteht aus einer numerisch gesteuerten Werkzeugmaschine 1 mit senkrechter Arbeitsspindel, einer
Handhabungseinrichtung 2 fr den autometischen Werkzeugwaechsel, die zwischen zwei Regalspeichern 3; 4 verfahrbar ist und
die Werkzeuge in einem zentralen Werkzeugwaechselpunkt 5 positioniert bzw. von dart abholt, und einem Ger#tewagen 6 fiir den
automatischen Zusatzgeriitewechsel, der zusammen mit der Handhabungssinrichtung 2 auf einem gemeinsamen
Schienenkdrper 7 verfahrbar ist und die Zusatzgeréte in einem zentralen Zusatzgeriitewechselpunkt 8 positioniert bzw. von dort
abholt. Entlang des Verfahrweges des Geréitewagens 6 sind beidseits und in Reihe mit den Regalspeichern 3; 4 Speicherplitze
fir Zusatzgerétetréiger 9 angeordnet. Der Geréitewagen 6 ist als Doppelwagen ausgefiihrt, d. h, er kann zwel Zusatzgerétetréger 9
gleichzeitig aufnehmen, und ist mit zwei Queriibergabesinrichtungen ausge-iistet. Zwischen dem Regalspeicher 3 und den auf
der gleichen Seite des Schienenkorpers 7 befindlichen Zusatzgerétetrégern 9 ist ein flexibler Werkzeugtréger in Form einer
Werkzeugkassette 10 angeordnet. In gleicher Reihe ist nach den Zusatzgerétetrigern 9 eine Hubstation 11 vorgesehan, die die
vom Gerétewagen 6 angelieferten Zusatzgerétetrager 9 bzw. die Werkzeugkassette 10 auf die erforderliche Hohe bringt, damit
sie von einem automatischen Flurférderfahrzeug ibernommen werden kdnnen.
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