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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM POSITIONIEREN VON WERKZEUGEN

(57) Verfahren zum Positionieren von Werkzeugen (1-7),
mit einem ersten ProzeB zum Bewegen sémtlicher Werkzeu-
ge (1-7) mittels mehrerer Verschiebeeinrichtungen (11~
17) l&ngs eimer Tragachse (10) in einen Bereitschafts-
bereich (SR) und einem zweiten ProzeB mit folgenden
Schritten: Bewegen eines Werkzeuges (1~7) zu einer Re-
ferenzstelle, die auf der Grenzlinie (BL) zwischen dem
Bereitschaftsbereich (SR) und einem Positionierbereich
(PR) liegt, und Bewegen des Werkzeuges (1-7) um eine
Strecke, die gleich einem gewlinschten Abstand zwischen
dem Werkzeug (1-7) und einem folgenden Werkzeug (1-7)
oder der Referenzstelle ist; und Vorrichtung zum Posi-
tionieren von Werkzeugen (1-7), mit einem einzigen Si-
gnalgenerator (40), der synchron mit der Drehung einer
Welle (20) zum Bewegen der Verschiebeeinrichtungen
(11-17) gedreht wird, und mit einem Lagedetektor (60)
sowie einem vom Lagedetektor (60) erfaBbaren Teil (61).
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Positionieren von Werkzeugen, bei dem meh-
rere Werkzeuge oder Werkzeugpaare, die auf einer Tragachse oder einem Paar Tragachsen gelagert sind, langs der
Tragachse oder des Tragachsenpaares mittels mehrerer Verschiebeeinrichtungen, deren Anzahl gleich der Anzahl
der Werkzeuge oder der Werkzeugpaare ist, bewegt und positioniert werden, wobei die Verschiebeeinrichtungen
auf einer umlaufenden Welle angebracht sind und durch ein Steuersystem gesteuert werden, wobei sie gemiR der
Drehung der umlaufenden Welle Iings der umlaufenden Welle bewegt oder nicht bewegt werden. Dabei umfaBt
das Verfahren einen ersten ProzeB zum Bewegen von simtlichen Werkzeugen oder Werkzeugpaaren, die in einem
Positionierbereich angeordnet sind, in welchem Werkzeuge positioniert wurden, in einen Bereitschaftsbereich, in
welchem Werkzeuge in Bereitschaft gehalten werden sollen, und mit einem zweiten ProzeB zum Bewegen einer
gewdhlten Anzahl von Werkzeugen oder Werkzeugpaaren aus dem Bereitschaftsbereich in den Positionierbereich.

Unter herkbmmlichen Vorrichtungen zum Durchfiihren von Verfahren dieser Art zum Positionieren von
Werkzeugen ist eine Vorrichtung bekannt, die bei Schneid-Kerb-Vorrichtungen bei der Herstellung von Wellpap-
pen benutzt wird, um Schneid- und Kerbwerkzeuge gemiB Auftréigen an Wellpappen, die nacheinander herzustel-
len sind, zu verstellen. Selbstverstindlich ist die Erfindung nicht auf die Verwendung fiir Schneid-Kerb-Vorrich-
tungen beschrankt, sondern ist bei Maschinen zum Verarbeiten von Papier, Gewebe, Kunststoffolien und -platten
und diinnem Metallblech anwendbar. In der folgenden Beschreibung wird jedoch auf Schneid-Kerb-Vorrichtungen
Bezug genommen.

Die US-PS 3 646 418 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Positionieren von Schneid- und
Kerbwerkzeugen in einer herkémmlichen Schneid-Kerb-Vorrichtung.

Die Vorrichtung zum Positionieren von Schneid- und Kerbwerkzeugen, dic aus dieser US-Patentschrift be-
kannt ist, ist fiir den iiblichen Gebrauch fiir vier Schneid-Kerb-Einheiten gebaut, und demgeméB hat die Vorrich-
tung einen Teil, der fiir diesen Zweck notwendig ist. Wenn eine Vorrichtung zum Positionieren von Schneid- und
Kerbwerkzeugen fiir eine der vier Schneid-Kerb-Einheiten angenommen wird, dann ist die Vorrichtung mit Ver-
schiebeeinrichtungen versehen, deren Anzahl gleich der Gesamtzahl der Paare von Schneid- und Kerbwerkzeugen
der Einheit ist, wobei jede Verschiebeeinrichtung in der Lage ist, ein Paar Schneid- und Kerbwerkzeuge zu erfas-
sen und sich von demselben zu trennen. Die Vorrichtung ist auBerdem mit einer umlaufenden Welle versehen, bei
der es sich um eine angetriebene Spindel handelt, mittels welcher die Verschiebeeinrichtungen bewegt werden.
Jede Verschiebeeinrichtng wird so gesteuert, daB die Verschiebeeinrichtung bewegt oder nicht bewegt wird, wenn
die umlaufende Welle gedreht wird, und die Werkzeugpaare werden gleichzeitig mittels der Verschiebeeinrich-
tungen lings eines Tragachsenpaares gleichzeitig bewegt, wenn die Werkzeuge in derselben Richtung bewegt
werden sollen, und dann in gewiinschten Positionen positioniert.

Da jede Verschiebeeinrichtung mit einem Signalgenerator versehen ist, der deren Istlage einem Steuersystem
meldet, kann das Steuersystem Signale jedes Signalgenerators mit Signalen vergleichen, die einer Istlage eines
Werkzeugpaares entsprechen, welches die Verschiebeeinrichtung erfassen soll, oder mit Signalen, die einer Solla-
ge eines Werkzeugpaares entsprechen, welches die Verschiebeeinrichtung erfaBt hat, und jede Verschiebeeinrich-
tung betitigen, damit diese sich gema8 der Drehung der umlaufenden Welle bewegt oder nicht bewegt. Demge-
miB kénnen die mehreren Verschiebeeinrichtungen gleichzeitig bewegt werden, wenn diese in derselben Richtung
bewegt werden sollen,

In dem Steuersystem werden als Signale, die Istlagen von Werkzeugen entsprechen, von denen sich zugeord-
nete Verschiebeeinrichtungen getrennt haben, Signale registriert, die dem Steuersystem als Istlagen der Verschie-
beeinrichtungen iibermittelt worden sind, nachdem die Werkzeuge von den Verschiebeeinrichtungen getrennt wor-
den waren.

Die Istlage jedes Werkzeuges und jeder Verschiebeeinrichtung wird als eine Strecke ab einer Referenzstelle
gezihlt, die jedes Werkzeug und jede Verschiebeeinrichtung passiert, wenn sie aus einer von zwei Bereitschafts-
bereichen, die sich nahe der beiden Enden der Tragachsen befinden, in einen Positionierbereich bewegt werden, der
sich tiber die Mittelteile der Tragachsen erstreckt.

Ein Nachteil des aus dieser US-Patentschrift bekannten Verfahrens zum Positionieren von Werkzeugen be-
steht darin, daB Signale, die einer Istlage eines Werkzeuges oder einer Verschiebeeinrichtung entsprechen, Signale
sind, die entsprechend einer Gesamtstrecke erzeugt worden sind, auf der die Verschiebeeinrichtung bewegt wird,
nachdem sie die Referenzstelle passiert hat. Selbstverstindlich wird eine Strecke, auf der die Verschiebeeinrich-
tung in der entgegengesetzten Richtung bewegt wird, als negative Strecke gezihlt. DemgemiB ergeben sich auf-
grund der Genauigkeit des Mechanismus der Vorrichtung unvermeidliche Fehler zwischen einer Istlage der Ver-
schiebeeinrichtung und einer Lage, die den Signalen entspricht, welche durch den Signalgenerator der Verschie-
beeinrichtung erzeugt werden, und die Fehler wachsen im Verhiltis zur Gesamtstrecke, auf der die Verschiebe-
einrichung bewegt worden ist, und der Frequenz der Bewegung der Verschiebeeinrichtung stark an. Zum Beseiti-
gen der Fehler ist es notig, die Verschiebeeinrichtungen in den Bereitschaftsbereich zu bewegen, sodaB die im
Steuersystem registrierten Daten geloscht werden kénnen.

Ein zweiter Nachteil besteht darin, daB jede Verschiebeeinrichtung mit einem ihr zugeordneten Signalgene-
rator versehen ist, daB es demzufolge viele Arten von Signalen gibt und daB deshalb das Steuersystem kompli-
ziert ist.

Aus der DE-OS 2 701 068 ist eine Schlitzvorrichtung mit einer einzigen Positioniervorrichtung bekannt, die
zum Positionieren mehrerer Kopfpaare dient, die auf zwei Tragachsen sitzen. Jede der Positioniervorrichtungen ist
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in eine Ruhestellung auBerhalb einer durch den Arbeitsbereich hindurchlaufenden breiten Materialbahn verschieb-
bar,

Die DE-OS 2 526 599 zeigt ein Geriitepaar zum Positionieren mehrerer auf zwei Tragachsen sitzender Werk-
zeugpaare, deren K&pfe gemeinsam aus einer Ruhelage in die jeweilige Sollage fiir den einen Kopf bewegt
werden, worauf der andere Kopf mittels einer Kontaktplatte in seine Sollage bewegt wird, wobei mittels der Kon-
taktplatte drei Kopfe aus der Sollage in die Ruhelage bewegt werden, worauf die Kontaktplatte in die Ruhelage
riickgefiihrt wird, sodaB die Kontaktplatte zwei Kopfe zur Sollage verschieben kann.

Der US-PS 3 886 833 ist eine Vorrichtung zum automatischen Positionieren von Schneidscheiben entnehm-
bar, die mit zwei Verschiebevorrichtungen entlang zweier Schienen verschoben werden. Die beiden Verschiebe-
vorrichtungen sind an zwei Gewindespindeln montiert und derart gesteuert, daB sie bei Drehung der Gewinde-
spindeln verschoben werden. Allerdings weist diese Vorrichtung keinen Bereitschaftsbereich auf und somit auch
kein Bauelement zur Erfassung einer Referenzstelle. Den Verschiebevorrichtungen sind jeweils Grundeinstellun-
gen zugeordnet und werden gemiB den Sollabstéinden von diesen Grundeinstellungen positioniert. Vor einer
neuerlichen Positionierung werden die Schneidscheiben in die jeweilige Grundeinstellung riickgefiihrt, wonach sie
gleichzeitig in ihre Sollagen gebracht werden.

Die CH-PS 598 653 zeigt eine Vorrichtung zum Markieren einer vorbestimmten Stelle an einem lings eines
langgestreckten Fiihrungsorganes beweglichen Gegenstand.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Positionieren von Werkzeugen zu schaffen, bei
dem die Nachteile der vorstehend beschriebenen Verfahren beseitigt und mit dem die Werkzeuge genau positio-
niert werden,

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt in der Schaffung einer Vorrichtung zum Positionieren von Werk-
zeugen, bei der ebenfalls die vorerwihnten Nachteile bekannter Vorrichtungen beseitigt sind und das Steversystem
einen einfachen Aufbau aufweist.

Die gestellte Aufgabe wird mit einem Verfahren der eingangs angegebenen Art dadurch gelost, daB erfindungs-
gemiB der zweite ProzeB folgende Schritte beinhaltet: Bewegen eines Werkzeuges oder eines Werkzeugpaares, das
sich unter den in dem Bereitschaftsbereich befindlichen Werkzeugen am niichsten bei einer Referenzstelle befindet,
zu dieser Referenzstelle, die auf der Grenzlinie zwischen dem Positionierbereich und dem Bereitschaftsbereich
liegt, und Bewegen des Werkzeuges oder des Werkzeugpaares, das zu der Referenzstelle bewegt worden ist, und
von Werkzeugen oder Werkzeugpaaren, falls diese Werkzeuge oder Werkzeugpaare in den Positionierbereich be-
wegt worden sind, um eine Strecke, die gleich einem gewihlten Abstand zwischen dem Werkzeug oder dem
Werkzeugpaar und einem folgenden Werkzeug oder Werkzeugpaar oder gleich einem gewshlten Abstand zwischen
dem Werkzeug oder dem Werkzeugpaar und der Referenzstelle ist, wodurch die Abstinde zwischen dem Werkzeug
oder dem Werkzeugpaar an der Referenzstelle und den Werkzeugen oder den Werkzeugpaaren in dem Positionier-
bereich aufrechterhalten werden.,

Die gestellte Aufgabe wird weiters mit einer Vorrichtung der eingangs angegebenen Art dadurch gelost, daB
erfindungsgemiB das Steversystem einen Signalgenerator, der synchron mit der Drehung der umlaufenden Welle
gedreht wird, mindestens einen Lagedetektor und mindestens einen vom Lagedetektor erfaBbaren Teil enthilt, wel-
cher Detektor an einer Referenzstelle angeordnet ist, um diese anzuzeigen, wobei die Referenzstelle auf der Grenz-
linie zwischen einem Positionierbereich und einem Bereitschaftsbereich angeordnet ist, und wobei der Bereit-
schaftsbereich auf einer Seite des Positionierbereiches angeordnet ist, wobei Werkzeuge, die in dem Positionier-
bereich positioniert worden sind, aus dem Positionierbereich hinaus- und in den Bereitschaftsbereich bewegt wer-
den, und mehrere Dektoren und erfaBbare Teile aufweist, die jeweils an der Verschiebeeinrichtung angebracht sind.

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispieles niher erliutert, das in den Zeichnungen
dargestellt ist; es zeigen:

Fig. 1 eine Darstellung der erfindungsgemiBen Vorrichtung zur Erlduterung des erfindungsgemiBen Verfah-
Tens,

Fig. 2 ein Diagramm eines ersten Prozesses eines ersten Beispieles des Verfahrens,

Fig. 3 ein Diagramm eines zweiten Prozesses des ersten Beispiels,

Fig. 4 ein Diagramm eines zweiten Prozesses eines zweiten Beispiels des Verfahrens nach der Erfindung,

Fig. 5 in Draufsicht eine Ausfiihrungsform der Vorrichtung nach der Erfindung,

Fig. 6 eine Seitenansicht der in Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungsform,

Fig. 7 eine Seitenansicht einer Verschiebeeinrichtung der in Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungsform und

Fig. 8 ein Diagramm eines Steuersystems der in Fig. 5 dargestellten Ausfithrungsform.

Bevor das Verfahren beschrieben wird, wird unter Bezugnahme auf Fig. 1 die Vorrichtung im folgenden kurz
erliutert.

GemiB Fig. 1 wird ein Bereich, der sich auf der rechten Seite einer Grenzlinie (BL) erstreckt, die ungeféhr in
der Mitte gezogen ist, als Positionierbereich (PR) bezeichnet, in welchem Werkzeuge zu positionieren sind, und
der andere Bereich, der sich auf der linken Seite der Grenzlinie (BL) erstreckt, wird als Bereitschaftsbereich (SR)
bezeichnet, in welchem die Werkzeuge in Bereitschaft gehalten werden. Eine Referenzstelle, die als Ausgangs-
punkt zum Positionieren der Werkzeuge dient, ist auf der Grenzlinie (BL) angeordnet.
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Bezugszahlen (1) bis (7) bezeichnen ein erstes, ein zweites, ein drittes, ein viertes, ein fiinftes, ein sechstes
bzw. ein siebentes Werkzeug, und die Bezugszahl (10) bezeichnet eine Tragachse. Die Werkzeuge (1) bis (7)
sind auf der Tragachse (10) verschiebbar gelagert. Bezugszahlen (11) bis (17) bezeichnen eine erste, eine zwei-
te, eine dritte, eine vierte, eine fiinfte, eine sechste bzw. eine siebente Verschiebeeinrichtung, Die Verschiebeein-
richtungen (11) bis (17) sind in Eingriff mit den Werkzeugen (1) bis (7) gezeigt. Die Bezugszahl (20)
bezeichnet eine umlaufende Welle zum Bewegen der Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17).

An ¢in Ende der umlaufenden Welle (20) ist ein Motor (30) zum Antreiben der umlaufenden Welle (20)
angeschlossen, und ein Signalgenerator (40) ist angeschlossen, der Signale synchron mit der Drehung der um-
laufenden Welle (20) oder des Motors (30) erzeugt. Der Signalgenerator (40) wird iiber einen Treibriemen
(41) (Fig. 6) angetrieben. Der Motor (30) ist in der Lage, seine Drehzahlen zwischen einer hohen Drehzahl und
einer niedrigen Drehzahl zu 4ndern und seine Drehrichtung von einer normalen Richtung in eine umgekehrte
Richtung zu dndem. Weiter wird der Umdrehungszustand der umlaufenden Welle (20) einem Steuersystem
(Fig. 8) mittels Signalen tibermittelt, die durch den Signalgenerator (40) erzeugt werden.

Die Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) sind jeweils mit einer Kupplungsvorrichtung (70) (Fig. 7)
versehen, so daB sie bewegt oder nicht bewegt werden kénnen, wenn sich die Welle (20) dreht. Demgemi8 wer-
den in einem Zustand, in welchem die Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) so eingestellt sind, daB sie gemiB
der Drehung der Welle (20) bewegt werden, und in welchem die Welle (20) in der normalen Richtung gedreht
wird, die Werkzeuge (1) bis (7) zusammen mit den Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) ldngs der Tragachse
(10) in der Richtung von dem Bereitschaftsbereich zu dem Positionierbereich bewegt, wobei sie die auf der
Grenzlinie (BL) befindliche Referenzstelle iiberqueren.

Das Verfahren nach der Erfindung beinhaltet einen ersten Proze8 zum Bewegen simtlicher Werkzeuge in den
Bereitschaftsbereich mit Hilfe der zugeordneten Verschiebeeinrichtungen, und einen zweiten Proze$ zum Bewegen
der unter samtlichen Werkzeugen gewiinschten Anzahl von Werkzeugen aus dem Bereitschaftsbereich in den
Positionierbereich mit Hilfe der zugeordneten Verschiebeeinrichtungen.

Im folgenden werden zwei Beispiele des Verfahrens nach der Erfindung beschrieben.

In dem ersten Beispiel werden sieben Werkzeuge, wobei angenommen wird, daB es sich in diesem Fall um
simtliche Werkzeuge handelt, positioniert. Zum bequemeren Erliutern wird der zweite ProzeB zuerst beschrieben.
Dazu wird auf Fig. 3 Bezug genommen.

Zuerst wird der Motor (30) mit einer hohen Drehzahl in der normalen Drehrichtung gestartet und die Welle
(20) mit einer hohen Drehzahl in der normalen Drehrichtung gedreht. Dann werden die Werkzeuge (1) bis (7),
die in den Bereitschaftsbereich bewegt worden sind, wie bei (R) in Fig. 3 gezeigt, mit einer hohen Geschwindig-
keit zur Referenzstelle bewegt. In einer kurzen Zeit, wenn das Werkzeug (1) eine Stopplinie (ST) erreicht, wird
der Motor (30) umgeschaltet, so daB er mit einer niedrigen Drehzahl Liuft, und demgeméB werden die Werkzeuge
(1) bis (7) mit einer niedrigen Geschwindigkeit bewegt. Dann werden die Werkzeuge (1) bis (7) in Uberein-
stimmung mit dem Stoppen des Motors (30) gestoppt, wenn das Werkzeug (1) die Referenzstelle erreicht, wie
bei (8) in Fig. 3 gezeigt. Zu dieser Zeit wird, mit anderen Worten, nachdem das Werkzeug (1) die Referenzstelle
erreicht hat und der Motor (30) gestoppt worden ist, der Motor (30) umgeschaltet, so daB er mit der hohen
Drehzahl lauft, und auBerdem wird das Steuersystem umgeschaltet, so daB es Signale zihlen kann, die aus dem
Signalgenerator (40) kommen.

Danach, wenn der Motor (30) wieder mit der hohen Drehzahl gestartet wird, wird das Werkzeug (1) in dem
Positionierbereich bewegt, wihrend die Werkzeuge (2) bis (7) in dem Bereitschaftsbereich bewegt werden.
GemaB der Darstellung bei (T) in Fig. 3 werden, wenn das Werkzeug (2) die Stopplinie erreicht, die Werkzeuge
in Ubereinstimmung mit dem Anhalten der Verschiebeeinrichtungen (12) bis (17) aufgrund des Ausriickens
samtlicher Kupplungsvorrichtungen dieser Verschiebeeinrichtungen (12) bis (17) gestoppt, wihrend das Werk-
zeug (1) bewegt wird. GemiB der Darstellung bei (U) in Fig. 3 wird, wenn das Werkzeug (1) ab der Referenz-
stelle um eine Strecke bewegt wird, die gleich einer Sollstrecke (a) zwischen dem Werkzeug (1) und dem Werk-
zeug (2) in dem Positionierbereich ist, durch das Steuersystem, welches der Sollstrecke entsprechende Signale
gezihlt hat, der Motor (30) zum Stoppen veranlaBt und demgem#B der Motor (30) gestoppt. Das Stoppen des
Motors (30) erfolgt, nachdem der Motor (30) umgeschaltet worden ist, so daB er mit der niedrigen Drehzahl
lauft, wenn das Werkzeug (1) um eine Strecke bewegt worden ist, die etwas kleiner ist als die Sollstrecke (a).
Da der Abstand zwischen der Stopplinie und der Referenzstelle klein ist, kann das Werkzeug (2) die Stopplinie
erreichen, bevor das Werkzeug (1) um die Sollstrecke (a) bewegt wird, d. h., das Werkzeug (2) kann die Stopp-
linie erreichen, wihrend der Motor (30) liuft.

Wihrend der Motor (30) gestoppt ist, wird er umgeschaltet, so daB er mit der langsamen Drehzahl lzuft, und
die Verschiebeeinrichtung (11) wird umgeschaltet, so daB sie nicht in Ubereinstimmung mit der Drehung der
umlaufenden Welle (20) oder des Motors (30) bewegt wird, wihrend die Verschiebeeinrichtungen (12) bis (17)
umgeschaltet werden, so daB sie bewegt werden konnen. Dariiber hinaus wird das Steuersystem umgeschaltet, so
daB es die Signale aus dem Signalgenerator (40) nicht zihlt. AnschlieBend wird der Motor (30) mit der niedri-
gen Drehzahl gestartet und demgemiB werden die Werkzeuge (2) bis (7) mit der niedrigen Geschwindigkeit be-
wegt, wihrend das Werkzeug (1) nicht bewegt wird. Gem#B der Darstellung bei (V) in Fig. 3 wird, wenn das
Werkzeug (2) die Referenzstelle erreicht, der Motor (30) gestoppt und demgemiB werden die Werkzeuge (2) bis
(7) gestoppt. Da das Werkzeug (2) an der Referenzstelle angeordnet ist, wird eine Strecke zwischen dem Werk-

-4-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 394822 B

zeug (1) und dem Werkzeug (2) gleich der Sollstrecke (a). Wihrend des Stillstands des Motors (30) werden die
Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) umgeschaltet, so daB sie bewegt werden konnen, und das Steuersystem
wird umgeschaltet, so da8 es Signale zzhlen kann,

AnschlieBend lduft der Motor (30) mit der hohen Drehzahl, und demgemi8 werden die Werkzeuge (1) und
(2) in dem Positionierbereich bewegt, wihrend die Werkzeuge (3) bis (7) in dem Bereitschaftsbereich bewegt
werden. Die Werkzeuge (1) und (2) bewegen sich, wobei sie die Strecke (a) zwischen sich aufrechterhalten.
GemiB der Darstellung bei (W) in Fig. 3 wird, wenn das Werkzeug (2) ab der Referenzstelle um eine Strecke
bewegt wird, die gleich einer Sollstrecke (b) zwischen dem Werkzeug (2) und dem Werkzeug (3) ist, der Motor
(30) unter dem Befehl des Steuersystems gestoppt, welches Signale empfangen hat, die der Sollstrecke (b) ent-
sprechen, und demgeméB werden die Werkzeuge (1) und (2) gestoppt. Das Stoppen des Motors (30) erfolgt,
nachdem der Motor (30) umgeschaltet worden ist, so daB er sich mit der niedrigen Drehzahl dreht, und zwar auf
dieselbe Weise wie mit Bezug auf die Darstellung bei (U) in Fig. 3 erliutert. Wenn dagegen das Werkzeug (3)
die Stopplinie erreicht, werden die Verschiebeeinrichtungen (13) bis (17) umgeschaltet, so daB sie nicht in
Ubereinstimmung mit der Drehung des Motors (30) bewegt werden, und demgemi8 werden die Werkzeuge (3)
bis (7) gestoppt, und zwar auf dieselbe Weise wie mit Bezug auf die Darstellung bei (U) in Fig. 3 erliutert.

Wihrend der Motor (30) gestoppt ist, wird er umgeschaltet, so daB er mit der niedrigen Drehzahl laufen
kann, und die Verschiebeeinrichtungen (11) und (12) werden umgeschaltet, so daB sie nicht gem#B der Drehung
des Motors (30) bewegt werden, wihrend die Verschiebeeinrichtungen (13) bis (17) umgeschaltet werden, so
daB sie bewegt werden konnen. AuBerdem wird das Steuersystem umgeschaltet, so daB es Signale nicht zihlt.
AnschlieBend wird der Motor (30) mit der niedrigen Drehzahl gestartet, und demgemaB werden die Werkzeuge
(3) bis (7) mit der niedrigen Geschwindigkeit bewegt. Die Werkzeuge (3) bis (7) werden, wie bei (X) in
Fig. 3 gezeigt, in Ubereinstimmung mit dem Stoppen des Motors (30) gestoppt, wenn das Werkzeug (3) die
Referenzstelle erreicht. Die Strecke zwischen dem Werkzeug (2) und dem Werkzeug (3) wird gleich der Soll-
strecke (b), wenn das Werkzeug (3) die Referenzstelle erreicht.

Auf dieselbe Weise, wie es bei (Y) in Fig. 3 dargestellt ist, werden die Strecke zwischen dem Werkzeug (3)
und dem Werkzeug (4), die Strecke zwischen dem Werkzeug (4) und dem Werkzeug (5), die Strecke zwischen
dem Werkzeug (5) und dem Werkzeug (6) und die Strecke zwischen dem Werkzeug (6) und dem Werkzeug (7)
gleich Sollstrecken (c, d, e) bzw. (f) gemacht. AnschlieBend werden, wie bei (Z) in Fig. 3 dargestellt, die
Werkzeuge (1) bis (7) bewegt und zusammen mit dem Stoppen des Motors (30) gestoppt, wenn das Werkzeug
(7) um eine Strecke bewegt worden ist, die gleich einer Sollstrecke (g) zwischen dem Werkzeug (7) und der Re-
ferenzstelle ist.

Die gewiinschte Anzahl von Werkzeugen (1 bis 7) wird, wie oben beschrieben, lings der Tragachse posi-
tioniert, wobei der Abstand zwischen den Werkzeugen (1 bis 7) jeweils gleich der Sollstrecke ist.

Anschliefend wird nun ein erster ProzeB, d. h. ein Proze$ zum Bewegen der Werkzeuge (1) bis (7) aus dem
Positionierbereich in den Bereitschaftsbereich erldutert. In dem ersten ProzeB miissen die Werkzeuge (1) bis (7),
die fiir einen Auftrag einer friiheren Operation in dem Positionierbereich positioniert waren, in den Bereitschafts-
bereich bewegt werden. Der erste ProzeB wird jedoch nach dem zweiten ProzeB, wie zuvor erliutert, ausgefiihrt.

Bei (R) in Fig. 2 sind die Lagen der Werkzeuge (1) bis (7) zu der Zeit gezeigt, zu der der zweite Prozef
voriiber ist. DemgemiB stimmen die Lagen mit den bei (Z) in Fig. 3 gezeigten Lagen iiberein. Zuerst werden die
Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) umgeschaltet, so daB sie mit der Drehung des Motors (30) bewegt
werden kénnen, und der Motor (30) wird gestartet, so daB er mit einer hohen Drehzahl in der umgekehrten
Richtung liuft. DemgeméB werden die Werkzeuge (1) bis (7) zu dem Bereitschafisbereich bewegt, wobei deren
gegenseitige Abstinde aufrechterhalten werden. GemiB der Darstellung bei (S) in Fig. 2 wird, wenn das Werk-
zeug (7) seine Bereitschaftsposition erreicht, die Verschiebeeinrichtung (17) umgeschaltet, so daB sie nicht zu-
sammen mit der Drehung des Motors (30) bewegt und gestoppt wird. Ebenso wird, wie bei (T) in Fig. 2
gezeigt, wenn das Werkzeug (6) seine Bereitschaftsposition erreicht, die Verschiebeeinrichtung (16) umge-
schaltet, so daB sie nicht mit der Drehung des Motors (30) bewegt wird. Bei (U) in Fig. 2 ist eine Situation zu
der Zeit gezeigt, zu der das Werkzeug (2) seine Bereitschaftsposition erreicht, und bei (V) in Fig. 2 ist eine
Situation zu der Zeit gezeigt, zu der das Werkzeug (1) seine Bereitschaftsposition erreicht. Daran anschlieBend
wird der Motor (30) gestoppt und der erste ProzeB ist abgeschlossen.

Ein zweites Beispiel des Verfahrens nach der Erfindung wird unter Bezugnahme auf die Fig, 2 und 4 erléutert.

Der erste ProzeB zum Bewegen der Werkzeuge aus dem Positionierbereich in den Bereitschaftsbereich stimmt
mit dem in dem ersten Beispiel erliuterten ersten Prozef iiberein,

Gemi8 der Darstellung bei (R) in Fig. 2 bleiben die Werkzeuge (1) bis (7) in dem Positionierbereich.
Wenn der Motor (30) mit einer hohen Drehzahl in der umgekehrten Richtung gestartet wird, werden die Werk-
zeuge (1) bis (7) mit Hilfe der Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) gleichzeitig zu dem Bereitschaftsbereich
bewegt. Die Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) werden umgeschaltet, so daB sie nicht mit der Drehung des
Motors (30) bewegt werden, und demgemiB werden die Verschiebeeinrichtungen gestoppt, wenn sie ihre jeweili-
ge Bereitschaftsposition erreichen. Schlieflich wird der Motor (30) gestoppt. Die Situation zu der Zeit, zu der
der Motor (30) gestoppt wird, ist bei (V) in Fig. 2 gezeigt.

Der zweite Proze wird unter Bezugnahme auf Fig. 4 erliiutert.

GemiB Fig. 4 werden in dem zweiten Beispiel vier Werkzeuge (1) bis (4) positioniert. GemiB der Darstel-
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lung bei (R) in Fig. 4 werden die Verschiebeeinrichtungen (11) bis (14), die den Werkzeugen (1) bis (4)
entsprechen, umgeschaltet, so daB sie mit der Drehung des Motors (30) bewegt werden konnen, wihrend die Ver-
schiebeeinrichtungen (15) bis (17), die den Werkzeugen (5) bis (7) entsprechen, so eingestellt belassen wer-
den, daB sie nicht mit der Drehung des Motors (30) bewegt werden kénnen. AnschlieBend wird der Motor (30)
mit einer hohen Drehzahl in der normalen Drehrichtung gestartet, und demgeméB werden die Werkzeuge (1) bis
(4) mit hoher Geschwindigkeit zur Referenzstelle bewegt. Wenn das Werkzeug (1) eine Position kurz vor der
Referenzstelle erreicht, wird der Motor (30) umgeschaltet, so daB er sich mit niedriger Drehzahl dreht. Dann wird
gemiB der Darstellung bei (S) in Fig. 4, wenn das Werkzeug (1) die Referenzstelle erreicht, der Motor (30)
gestoppt. Selbstverstindlich werden die Werkzeuge (5) bis (7) nicht bewegt und bleiben in ihren Bereitschafts-
positionen.

Nachdem das Steuersystem umgeschaltet worden ist, so daB es Signale z4hlen kann, die durch den Signalgene-
rator (40) erzeugt werden, wird der Motor (30) mit der hohen Drehzahl gestartet, und demgemiB werden die
Werkzeuge (1) bis (4) mit der hohen Geschwindigkeit bewegt. Wenn das Werkzeug (2) eine Position kurz vor
der Referenzstelle erreicht, wird der Motor (30) umgeschaltet, so daB er mit einer niedrigen Drehzahl lduft. An-
schlieBend wird, wenn das Werkzeug (2), die Referenzstelle erreicht, wie bei (T) in Fig. 4 gezeigt, der Motor
(30) gestoppt, und demgemiB werden die Werkzeuge (1) bis (4) gestoppt.

AnschlieBend werden die Verschiebeeinrichtungen (12) bis (14), die den Werkzeugen (2) bis (4) entspre-
chen, umgeschaltet, so daB sie nicht mit der Drehung des Motors (30) bewegt werden konnen. Wenn der Motor
(30) mit der hohen Drehzahl gestartet wird, wird allein das Werkzeug (1) mit der hohen Geschwindigkeit in den
Positionierbereich bewegt. GemaB der Darstellung bei (U) in Fig. 4 wird, wenn das Werkzeug (1) ab der Refe-
renzsielle um eine Strecke bewegt worden ist, die gleich einer Sollstrecke (a") zwischen dem Werkzeug (1) und
dem Werkzeug (2) ist, der Motor (30) aufgrund eines Befehls aus dem Steuersystem gestoppt, das Signale emp-
fangen hat, welche der Sollstrecke entsprechen. Das Stoppen des Motors (30) erfolgt, nachdem der Motor (30)
umgeschaltet worden ist, so daB er sich mit der niedrigen Drehzahl dreht, wenn das Werkzeug (1) um eine
Strecke bewegt worden ist, die etwas kleiner als die Sollstrecke (a') ist.

AnschlieBend werden die Verschiebeeinrichtungen (12) bis (14), die den Werkzeugen (2) bis (4) entspre-
chen, umgeschaltet, so daB sie mit der Drehung des Motors (30) bewegt werden konnen, und das Steuersystem
wird umgeschaltet, so daB es emeut Signale zihlen kann, die durch den Signalgenerator (40) erzeugt werden.
Wenn der Motor (30) mit der hohen Drehzahl gestartet wird, werden die Werkzeuge (1) bis (4) bewegt, und
dann, wenn das Werkzeug (3) eine Position kurz vor der Referenzstelle erreicht, wird der Motor (30) umge-
schaltet, so daB er mit der niedrigen Drehzahl liuft. Gem#B der Darstellung bei (V) in Fig. 4 wird, wenn das
Werkzeug (3) die Referenzstelle erreicht, der Motor (30) gestoppt, und demgemiB werden die Werkzeuge (1) bis
(4) gestoppt. Da jeder Abstand zwischen den vier Werkzeugen (1) bis (4) beibehalten wird, bleibt der Abstand
zwischen dem Werkzeug (1) und dem Werkzeug (2) gleich der Sollstrecke (a').

Danach werden die Verschiebeeinrichtungen (13) und (14), die den Werkzeugen (3) und (4) entsprechen,
umgeschaltet, so daB sie nicht mit der Drehung des Motors (30) bewegt werden konnen, und der Motor (30)
wird mit der hohen Drehzahl gestartet, und demgemaB werden die Werkzeuge (1) und (2) bewegt. Der Motor
(30) wird umgeschaltet, so daB er mit der niedrigen Drehzahl Iiuft, wenn das Werkzeug (2) ab der Referenz-
stelle, néimlich ab dem Werkzeug (3), das sich an der Referenzstelle befindet, um eine Strecke bewegt worden ist,
die etwas kleiner als eine Sollstrecke (b') zwischen dem Werkzeug (2) und dem Werkzeug (3) ist. GemiB der
Darstellung bei (W) in Fig. 4 wird, wenn das Werkzeug (2) ab der Referenzstelle um eine Strecke bewegt
worden ist, die gleich der Sollstrecke ist, der Motor (30) gestoppt, und demgemiB werden die Werkzeuge (1)
und (2) gestoppt.

Auf dieselbe Weise werden, wie bei (X) in Fig. 4 gezeigt, die Werkzeuge (1) bis (4) bewegt, wobei ihre
gegenseitigen Positionsbezichungen beibehalten werden, bis das Werkzeug (4) zur Referenzstelle bewegt ist.
AnschlieBend werden gemiB der Darstellung bei (Y) in Fig. 4 die Werkzeuge (1) bis (3) bewegt, bis das Werk-
zeug (3) ab dem an der Referenzstelle angeordneten Werkzeug (4) um eine Strecke bewegt worden ist, die gleich
einer Sollstrecke (c') ist. SchlieBlich werden gemiB der Darstellung bei (Z) in Fig. 4 die Werkzeuge (1) bis (4)
bewegt, bis das Werkzeug (4) ab der Referenzstelle um eine Strecke bewegt worden ist, die gleich einer Soll-
strecke (d') ist. Auf diese Weise werden die vier Werkzeuge schlieBlich positioniert.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung zum Positionieren von Werkzeugen (1) bis (7) werden, wie in den
obigen beiden Beispielen erldutert, dic Werkzeuge (1) bis (7) aus dem Positionierbereich (PR) in den Bereit-
schaftsbereich (SR) bewegt, und dann werden die Werkzeuge (1) bis (7) aus dem Bereitschaftsbereich (SR) in
den Positionierbereich (PR) bewegt, wobei sie auf dem Weg die Referenzstelle passieren. Weiters werden folgen-
de besondere Schritte in dem zweiten ProzeB durchgefiihrt. Wie in dem ersten Beispiel erléutert, wird, nachdem
ein Werkzeug (1) bis (7), das sich unter den Werkzeugen, die in dem Bereitschaftsbereich (SR) angeordnet sind,
am néchsten bei der Referenzstelie befindet, zu der Referenzstelle bewegt worden ist, das Werkzeug (1) bis (7)
um eine Strecke in den Positionierbereich (PR) bewegt, die gleich einem gewiinschten Abstand zwischen dem
Werkzeug (1) bis (6) und einem folgenden Werkzeug (2) bis (7) in dem Bereitschaftsbereich (SR) ist. Falls
einige Werkzeuge (1) bis (7) bereits in den Positionierbereich (PR) bewegt worden sind, werden das Werkzeug
(1) bis (7) an der Referenzstelle und die sich in dem Positionierbereich (PR) befindlichen Werkzeuge (1) bis
(7) gemeinsam bewegt, wobei jeder Abstand zwischen ihnen aufrechterhalten wird. Oder, wie in dem zweiten

-6-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 3%4822B

Beispiel erldutert, wird, nachdem ein Werkzeug (1) bis (7), das sich unter den in dem Bereitschaftsbereich (SR)
befindlichen Werkzeugen (1 bis 7) am niichsten bei der Referenzstelle befindet, das Werkzeug (1 bis 7) und
ein folgendes Werkzeug (1 bis 7), das in dem Bereitschaftsbereich (SR) angeordnet ist, zu dem Positionier-
bereich (PR) bewegt, bis das folgende Werkzeug (1) bis (7) die Referenzstelle erreicht und dort bleibt.
AnschlieBend wird das erstgenannte Werkzeug (1) bis (7) um eine Strecke bewegt, dic gleich einem
gewiinschten Abstand zwischen dem erstgenannten Werkzeug (1) bis (6) und dem folgenden Werkzeug (2) bis
(7) ist. Falls einige Werkzeuge (1) bis (7) bereits in den Positionierbereich (PR) bewegt worden sind, werden
die Werkzeuge (1) bis (7) und das erstgenannte Werkzeug (1) bis (7) zusammen bewegt, wobei ihre gegenseiti-
gen Abstiinde aufrechterhalten werden.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung wird von einer gewiinschten Anzahl von Werkzeugen (1) bis (7) eines
nach dem anderen bewegt, so daB jedes Werkzeug (1) bis (7) einen gewiinschten Abstand zwischen sich und
einem ihm folgenden Werkzeug (1) bis (7) haben kann. SchlieBlich werden simtliche Werkzeuge (1) bis (7)
um eine Strecke bewegt, die gleich einem gewiinschten Abstand zwischen dem letzten Werkzeug (1) bis (7) und
der Referenzstelle ist, wihrend die gegenseitigen Werkzeugabstinde aufrechterhalten werden. Damit sind stimtliche
Schritte zum Positionieren der gewiinschten Anzahl von Werkzeugen (1) bis (7) abgeschlossen. Demgemi
werden Zshlungen der durch den Signalgenerator (40) erzeugten Signale nur ausgefiihrt, wenn jedes Werkzeug
(1) bis (7) ab der Referenzstelle um eine Strecke bewegt wird, die gleich einem gewiinschten Abstand zwischen
dem Werkzeug (1) bis (7) und einem folgenden Werkzeug (1) bis (7) oder der Referenzstelle ist.

DemgemiB kann das Aufsummieren von Fehlern, wie es im Stand der Technik der Fall ist, bei dem Verfahren
nach der Erfindung nie erfolgen. AuBerdem ist das Steuersystem im Vergleich zu dem bekannten Steuersystem
extrem einfach, weil durch den Signalgenerator (40) nur eine Art von Signalen erzeugt wird.

In den Beispielen wird der Motor (30) gestoppt, nachdem er umgeschaltet worden ist, so daB er mit einer
niedrigen Drehzahl Iiuft. Das ist jedoch kein unerl4Blicher, sondern ein bevorzugter Schritt. Weiters wird in den
Beispielen der Motor (30) gestoppt, wenn ein Werkzeug, das sich unter den in dem Bereitschaftsbereich (SR)
befindlichen Werkzeugen (1) bis (7) der Referenzstelle am nichsten befindet, zur Referenzstelle bewegt worden
ist und wenn ein Werkzeug (1) bis (7) ab der Referenzstelle um eine Strecke bewegt worden ist, die gleich
einem gewiinschien Abstand zwischen dem Werkzeug (1) bis (7) und einem folgenden Werkzeug (1) bis (7)
ist. Die Beispiele konnen jedoch auch so ausgefiihrt werden, daB die Verschiebeginrichtung, die dem Werkzeug
(1) bis (7) entspricht, umgeschaltet wird, so daB es nicht mit der Drehung des Motors (30) bewegt wird,
wahrend dieser Liuft, mit anderen Worten, der Motor (30) braucht nicht gestoppt zu werden. Das Stoppen des
Motors (30) ist némlich ebenfalls kein unerliBlicher Schritt, sondern ein bevorzugter Schritt.

Es wird nun eine Ausfithrungsform einer Vorrichtung nach der Erfindung, die sieben Verschiebeeinrichtungen
aufweist, unter Bezugnahme auf die Fig. 5 bis 8 beschricben.

Der prinzipielle Aufbau der Ausfiihrungsform ist bereits in Verbindung mit den Beispielen des Verfahrens
erliutert worden.

In der Vorrichtung nach der Erfindung befindet sich eine Referenzstelle, die die Ausgangsposition zum Posi-
tionieren der Werkzeuge (1) bis (7) Eings einer Tragachse (10) und zum Positionieren der Verschiebeeinrichtun-
gen (11) bis (17) Iéngs einer umlaufenden Welle (20) ist, auf einer Grenzlinie (BL) zwischen einem Positio-
nierbereich (PR), in welchem die Werkzeuge (1) bis (7) positioniert werden sollen, und einem Bereitschafts-
bereich (SR), der sich nur auf einer Seite des Positionierbereiches (PR) befindet, so daB séimtliche Werkzeuge
(1) bis (7) aus dem Positionierbereich (PR) hinausbewegt werden.

Ein Lagedetektor (60) zum Anzeigen der Referenzstelle ist auf der Grenzlinie angeordnet, wihrend jede Ver-
schiebeeinrichtung (11) bis (17) mit einem erfaBbaren Teil (61) fiir die Referenzstelle versehen ist, soda8 der
erfaBbare Teil (61) dem Lagedetektor (60) gegeniiberliegt, wenn der erfaBbare Teil (61) den Lagededektor (60)
passiert. AuBerdem sind Detektoren (62) zum Anzeigen der Bereitschaftspositionen in dem Bereitschaftsbereich
angeordnet, in welchem sich die Werkzeuge (1) bis (7) zusammen mit den zugeordneten Verschiebeeinrich-
tungen (11) bis (17) in Bereitschaft befinden, wobei jede Verschiebeeinrichtung (11) bis (17) mit einem
erfaBbaren Teil (63) fiir die Bereitschaftsposition versehen ist, so daB der erfaBbare Teil (63) dem Detektor (62)
in dem Bereitschaftsbereich (SR) gegeniiberliegen kann.

Der oben erwihnte Lagedetektor (60) und die erfaBbaren Teile (61) sowie die Detektoren (62) und die erfaf-
baren Teile (63) sind entsprechend eingebaut. Es ist demgemiB selbstverstiindlich, daB ein Detektor (62) anstel-
le des erfaBbaren Teils (63) eingebaut werden kann, wihrend ein erfaBbarer Teil (63) anstelle des Detektors (62)
eingebaut werden kann,

Weiters ist eine Stopplinie (SL) parallel zu der Grenzlinie (BL) in dem Bereitschaftsbereich (SR) unmittel-
bar neben der Grenzlinie (BL) angeordnet und ein Detektor (64) zum Anzeigen der Stopplinie (SL) auf der
Linie eingebaut. Die Stopplinie (SL) braucht jedoch nicht vorgesehen zu sein.

GemiB Fig. 8 enthilt das Steuersystem der Vorrichtung nach der Erfindung einen Signalgenerator (40), den
Lagedetektor (60) zum Anzeigen der Referenzstelle, die erfaBbaren Teile (61) fiir die Referenzstelle (vgl.
Fig. 6), die Detektoren (62) zum Anzeigen der Bereitschaftspositionen, die erfaBbaren Teile (63) fiir die Bereit-
schaftspositionen, (vgl. Fig. 6) und den Detektor (64) zum Anzeigen der Stopplinie (SL), wie dargelegt. Das
Steuersystem enthlt weiters einen Kartenleser (65) und Steueranordnungen (66).

Der Kartenleser (65) liest Daten tiber Werkzeugpositionen von Karten ab, auf denen die Daten eingetragen
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worden sind, und tibertrégt die Daten in die Steueranordnungen. Die Steueranordnungen veranlassen den Motor
(30) zu starten oder zu stoppen, sich entweder in der normalen oder in der umgekehrten Richtung zu drehen und
entweder mit der niedrigen oder mit der hohen Drehzahl zu laufen, und zwar gemaB den Daten, den Signalen ans
dem Lagedetektor (60) und Detektor (62) und den Signalen aus dem Signalgenerator (40). Die Steueranord-
nungen betitigen auBerdem ein Magnetventil (750) der Kupplungsvorrichtung (70) jeder Verschiebeeinrichtung
(11) bis (17), so daB die Verschiebeeinrichtung (11) bis (17) gemiB der Drehung der umlaufenden Welle (20)
bewegt werden kann oder nicht. Weiters werden durch die Steueranordnungen die Signale aus dem Signalgenerator
(40) gem#B den Daten und den Signalen aus dem Lagedetektor (60) zum Anzeigen der Referenzstelle gezihit
oder nicht gezihit.

Zusitzlich wird der mechanische Aufbau der Ausfiihrungsform unter Bezugnahme auf die Fig. 5 bis 7 erliu-
tert.

Die umlaufende Welle (20) ist auf einem Gestell oder Schlitten (200) gelagert und parallel zu einer Trag-
achse (10) angeordnet. Beide Enden der umlaufenden Welle (20) sind an Seitenplatten (201) des Schlittens
(200) drehbar gelagert. An einem Endteil, der aus der Seitenplatte (201) hervorsteht, ist die umlaufende Welle
(20) mit einem Kegelrad (21), das mit einem Kegelrad (31) in Eingriff ist, welches auf der Welle eines Motors
(30) befestigt ist, und mit einer Riemenscheibe (22) versehen, die iiber einen Treibriemen (41) den Signal-
generator (40) antreibt. Weiters ist die umlaufende Welle (20) mit einer Keilnut (23) versehen, die auf der
Mantelfliche der Welle (20) zwischen den beiden Seitenplatten (201) verliuft.

Der Motor (30) ist ein Gleichstrommotor, der iiblicherweise benutzt wird und in der Lage ist, sich in einer
gewohnlichen Richtung und in einer umgekehrten Richtung zu drehen und sowohl mit einer hohen als auch mit
einer niedrigen Drehzahl zu laufen. Der Motor (30) und der Signalgenerator (40) sind an einer der Seitenplatten
(201) befestigt.

Auf dem Schlitten (200} sind drei feststehende Spindeln (24) und ein rohrformiger Tréger (25) angebracht.
Sie sind parallel zu der umlaufenden Welle (20) angeordnet, und beide Enden von ihnen sind an der einen bzw.
der anderen Seitenplatte (201) befestigt. Die drei feststehenden Spindeln (24) haben jeweils den gleichen Auf-
bau und sind zwischen den beiden Seitenplatten (201) mit einem durchgehenden Gewinde versehen. Der rohrfér-
mige Triger (25) ist mit zwei Schienen (26) versehen, die eine vertikale Fliiche (261) und eine obere und eine
untere horizontale Fliche (262) parallel zu der Tragachse (10) haben.

Die sieben Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) haben jeweils den gleichen Aufbau und sind jeweils mit
einem Korper (100), einer an dem Korper (100) befestigten Platte (101), zwei Gleitflichen (102), zwei Rol-
lenpaare (103), drei umlaufenden Muttern (104), einem Antriebszahnrad (107), einer Kupplungsvorrichtung
(70), einem erfaBbaren Teil (61) fiir die Rerefenzstelle und einem erfa8baren Teil (63) fiir die Bereitschaftspo-
sition versehen.

Jede Platte (101) ist so geformt, daB sie mit einer Umfangsnut (81) in Eingriff kommen kann, die in der
Umfangsfliche eines Halters (80) fiir jedes Werkzeug (1) bis (7) bildet ist. Jede der beiden Gleitflichen (102)
ist so angeordnet, daB sie mit einer der vertikalen Flichen (261) der beiden Schienen (26) in Beriihrung kom-
men kann. Jedes Paar Rollen der beiden Rollenpaare (103) ist so angeordnet, daB das Rollenpaar (103) mit der
oberen bzw. unteren horizontalen Fliiche (262) der Schienen (26) in Beriihrung kommen kann, Die umlaufen-
den Muttern (104) sind jeweils an dem Korper (100) drehbar gelagert und so angeordnet, daB sie mit einer der
feststehenden Spindeln (24) in Gewindeeingriff gebracht werden konnen. Jede umlaufende Mutter (104) ist mit
einem Kettenrad (105) versehen, welches an ihr konzentrisch befestigt ist, und eine Kette (106) ist um die drei
Kettenrdder (105) gefiihrt.

Das Antriebszahnrad (107) ist auf einer Seitenfliche des Korpers (100) drehbar gehaltert, so daB es auf der
umlaufenden Welle (20) verschiebbar ist, und mit einem Keil (108) versehen, der in die Keilnut (23) der um-
laufenden Welle (20) eingreift.

Die Kupplungseinrichtung (70) enthélt einen Hebel (71), der an einem Lagergehiuse des Antriebszahnrades
(107) drehbar aufgehéngt ist, eine Zwischenwelle (72), die den Hebel (71) durchdringt, so daB er auf ihr dreh-
bar abgestiitzt ist, und ein Zwischenzahnrad (73), das an einem Ende der Zwischenwelle (72) befestigt ist,
wobei das Zwischenzahnrad (73) mit dem Antriebszahnrad (107) in Eingriff ist, ein Kupplungszahnrad (74),
das an dem anderen Ende der Zwischenwelle (72) befestigt ist, einen Luftzylinder (75), der an dem Korper
(100) befestigt ist, wobei die Stange (751) des Luftzylinders (75) am unteren Ende des Hebels (71) angelenkt
ist, und ein angetriebenes Zahnrad (76), das mit dem Kupplungszahnrad (74) in Eingriff gebracht werden kann,
wobei das angetriebene Zahnrad (76) an einer der umlaufenden Muttern (104) zusammen mit dem Kettenrad
(105) befestigt ist. Der Luftzylinder (75) ist mit einem Magnetventil (750) versehen.

Der Schlitten (200) ist fiir den Zweck vorgesehen, die Platten (101) der Verschiebeeinrichtungen (11) bis
(17) mit den Umfangsnuten (81) der Halter (80) der Werkzeuge (1) bis (7) gleichzeitig in Eingriff zu bringen
und die Platten (101) von den Umfangsnuten (81) gleichzeitig zu trennen, und ist mit zwei Luftzylindern
(203) versehen, deren Stangen mit Vorspriingen (202) der beiden Seitenplatten (201) verbunden sind, und mit
weiteren Einrichtungen, die fiir das Bewegen des Schlittens (200) notwendig sind. Eine weitere Erlduterung des
Schlittens (200) eriibrigt sich, weil der Schlitten (200) nichts mit der Erfindung zu tun hat.

Die Vorrichtung nach der Erfindung enth#lt jedoch eine Vorrichtung, die nicht mit einem Schlitten (200)
versehen ist und in welcher Teile fest eingebaut sind, die vorerwiihnten Teilen entsprechen, welche an dem Schlit-
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ten (200) eingebaut sind. Weiters beschreiben die oben erwiihnte US-Patentschrift und die DE-OS 28 44 569
Schlitten, die dem Schlitten (200) der hier beschriebenen Ausfiihrungsform gleichen. Eine weitere Beschreibung
des Schlittens (200) eriibrigt sich deshalb.

Ein weiteres besonderes Merkmal der Ausfiihrungsform ist, daB jede Verschiebeeinrichtung (11) bis (17)
mit mehreren umlaufenden Muttern (104) versehen ist und daB die Muttern (104) in Gewindecingriff mit meh-
reren feststehenden Spindeln (24) sind und gedreht werden, um die zugeordnete Verschiebeeinrichtung (11) bis
(17) zu bewegen, und daB die Kraft zum Drehen der Muttern (104) von einer umlaufenden Welle (20) geliefert
wird. In der hier beschriebenen Ausfithrungsform kann jede Verschiebeeinrichtung (11) bis (17) dank dieses
Merkmals mit hoher Geschwindigkeit ruckfrei bewegt werden.

In der Vorrichtung nach der Erfindung sind die Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) jeweils nicht mit ei-
nem Signalgenerator (40) versehen, wihrend die umlaufende Welle (20) zum Bewegen der Verschiebeein-
richtungen (11 bis 17) mit einem Signalgenerator (40) versehen ist. Demgemi8 ist das Stenersystem einfach,
und die Vorrichtung kann die Werkzeuge (1) bis (7) oder die Werkzeugpaare genau positionieren.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Positionieren von Werkzeugen, bei dem mehrere Werkzeuge oder Werkzeugpaare, die auf einer
Tragachse oder einem Paar Tragachsen gelagert sind, Lings der Tragachse oder des Tragachsenpaares mittels meh-
rerer Verschiebeeinrichtungen, deren Anzahl gleich der Anzahl der Werkzeuge oder der Werkzeugpaare ist, bewegt
und positioniert werden, wobei die Verschiebeeinrichtungen auf einer umlaufenden Welle angebracht sind und
durch ein Steuersystem gesteuert werden, wobei sie gemiB der Drehung der umlaufenden Welle kings der umlau-
fenden Welle bewegt oder stillgesetzt werden, mit einem ersten ProzeB zum Bewegen von simtlichen Werkzeu-
gen oder Werkzeugpaaren, die in einem Positionierbereich angeordnet sind, in welchem Werkzeuge positioniert
wurden, in einen Bereitschaftsbereich, in welchem Werkzeuge in Bereitschaft gehalten werden sollen, und mit
einem zweiten Proze$ zum Bewegen einer gewihlten Anzahl von Werkzeugen oder Werkzeugpaaren aus dem
Bereitschaftsbereich in den Positionierbereich, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite ProzeB folgende
Schritte beinhaltet: Bewegen eines Werkzeuges oder eines Werkzeugpaares, das sich unter den in dem Bereit-
schaftsbereich befindlichen Werkzeugen am n#ichsten bei einer Referenzstelle befindet, zu dieser Referenzstelle,
die auf der Grenzlinie zwischen dem Positionierbereich und dem Bereitschafisbereich liegt, und Bewegen des
Werkzeuges oder des Werkzeugpaares, das zu der Referenzstelle bewegt worden ist, und von Werkzeugen oder
Werkzeugpaaren, falls diese Werkzeuge oder Werkzeugpaare in den Positionierbereich bewegt worden sind, um
eine Strecke, die gleich einem gewihlten Abstand zwischen dem Werkzeug oder dem Werkzeugpaar und einem
folgenden Werkzeug oder Werkzeugpaar oder gleich einem gewihlten Abstand zwischen dem Werkzeug oder dem
Werkzeugpaar und der Referenzstelle ist, wodurch die Abstinde zwischen dem Werkzeug oder dem Werkzeugpaar
an der Referenzstelle und den Werkzeugen oder den Werkzeugpaaren in dem Positionierbereich aufrechterhalten
werden.

2. Vorrichtung zur Durchfiijhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 zum Positionieren von Werkzeugen, wobei
mehrere Werkzeuge oder Werkzeugpaare, die auf einer Tragachse oder einem Tragachsenpaar angebracht sind,
Iings der Tragachse oder des Tragachsenpaares mit Hilfe mehrerer Verschiebeeinrichtungen, deren Anzahl gleich
der Anzahl der Werkzeuge oder Werkzeugpaare ist, bewegt und positioniert werden, wobei die Verschiebeeinrich-
tungen auf einer umlaufenden Welle angebracht sind und durch ein Steuersystem gesteuert werden, wobei sie
gemiB der Drehung der umlaufenden Welle lings derselben bewegt oder nicht bewegt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl das Steuersystem einen Signalgenerator (40), der synchron mit der Drehung der umlaufenden
Welle (20) gedreht wird, mindestens einen Lagedetektor (60) und mindestens einen vom Lagedetektor (60)
erfaBbaren Teil (61) enthilt, welcher Lagedetektor (60) an einer Referenzstelle angeordnet ist, um diese anzuzei-
gen, wobei die Referenzstelle auf der Grenzlinie (BL) zwischen einem Positionierbereich (PR) und einem Be-
reitschaftsbereich (SR) angeordnet ist, und wobei der Bereitschaftsbereich (SR) auf einer Seite des Positionier-
bereiches (PR) angeordnet ist, wobei Werkzeuge (1) bis (7), die in dem Positionierbereich (PR) positioniert
sind, aus dem Positionierbereich (PR) hinaus- und in den Bereitschaftsbereich (SR) bewegt werden, und meh-
rere Detektoren (62) und erfaBbare Teile (63) aufweist, die jeweils an der Verschicbeeinrichtung (11) bis (17)
angebracht sind.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB dic Lagedetektoren (60), Detektoren
(62, 64) und erfaBbaren Teile (61, 63), deren Anzahl gleich der Anzahl der Verschiebeeinrichtungen (11) bis
(17) ist, in dem Bereitschaftsbereich (SR) eingebaut sind, um die Verschiebeeinrichtungen (11) bis (17) in
Bereitschaftspositionen zu stoppen.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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