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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Abführen von Fertigungsteilen aus einem Prozess-
raum, insbesondere aus einem Prozessraum in 
Werkzeugmaschinen, welche zur Bearbeitung von 
Fertigungsteilen vorgesehen sind.

Stand der Technik

[0002] Zur Herstellung von Fertigungsteilen und de-
ren Bearbeitung sind Bearbeitungsmaschinen oder 
Werkzeugmaschinen vorgesehen, welche zumeist 
mehrere Werkzeugaufnahmen aufweisen, um meh-
rere Fertigungsteile gleichzeitig schrittweise zu bear-
beiten. Derartige Werkzeugmaschinen sind bei-
spielsweise als Mehrspindelautomaten ausgebildet. 
Nach dem letzten Bearbeitungsschritt wird das Ferti-
gungsteil aus der Werkstückaufnahme entnommen. 
Hierfür ist beispielsweise eine Entnahmerinne vorge-
sehen, welche unterhalb dem Werkstück positioniert 
wird, um das Fertigungsteil nach dem Auswerfen aus 
der Materialhalterung bzw. Werkstückhalterung auf-
zunehmen. Nach der Aufnahme des Fertigungsteils 
durch die Rinne wird die Rinne schnell wieder aus 
dem Prozessraum herausgeführt, so dass beispiels-
weise bei Mehrspindelautomaten eine Rotation der 
Werkzeugaufnahmen für den nächstfolgenden Bear-
beitungsschritt erfolgen kann. Durch das schnelle 
Herausführen der Rinne aus dem Prozessraum ist 
nicht sichergestellt, dass sämtliche Fertigungsteile 
vollständig herausgeführt werden. Oftmals werden 
die Fertigungsteile aus dem Prozessraum herauska-
tapultiert, und es kommt zu einer unkontrollierten Ent-
nahme, bei der die Bauteile in dem Prozessraum ver-
bleiben. Durch die Rinne können Oberflächenbe-
schädigungen entstehen.

Aufgabenstellung

[0003] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum Abführen von Ferti-
gungsteilen aus einem Prozessraum vorzuschlagen, 
die eine sichere Aufnahme des Fertigungsteils und 
einen kontrollierten Abtransport aus dem Prozess-
raum ermöglicht, um die Prozesssicherheit zu erhö-
hen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst.

[0005] Durch den Einsatz eines Aufnahmebehälters 
oder einer Absaugeinrichtung, welche zur Aufnahme 
von wenigstens einem Fertigungsteil vorgesehen 
und zur Werkstückaufnahme positioniert sind, wird 
eine gesicherte Entnahme des oder der Fertigungs-
teile ermöglicht. Der Aufnahmebehälter oder die Ab-
saugeinrichtung werden taktweise in dem Prozess-
raum positioniert, um das Fertigungsteil zu entneh-
men. Dadurch können der Fertigungsablauf und die 

Taktzeiten der Werkzeugmaschine beibehalten wer-
den. Gleichzeitig wird der für die Werkzeugmaschi-
nen erforderliche Prozessraum während der Bearbei-
tung der Fertigungsteile freigehalten. Durch die Aus-
gestaltung des Aufnahmebehälters oder einer Ab-
saugeinrichtung können auch sehr kleine und leichte 
Teile sicher aus dem Prozessraum herausgeführt 
werden, selbst wenn diese mit einem Kühl- oder Be-
arbeitungsmedium und/oder Spänen oder derglei-
chen behaftet sind.

[0006] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung ist vorgesehen, dass der Aufnahmebehäl-
ter einen Deckel aufweist, der nach der Aufnahme 
des Fertigungsteils oder während dem Herausführen 
des Auffangbehälters aus dem Prozessraum 
schließt. Dadurch kann des Weiteren sichergestellt 
werden, dass unabhängig der Verfahrgeschwindig-
keit zum Herausführen des Aufnahmebehälters aus 
dem Prozessraum das zumindest eine aufgenomme-
ne Fertigungsteil sicher herausgeführt wird.

[0007] Alternativ kann vorgesehen sein, dass ein 
dem Prozessraum zugeordneter Wandabschnitt des 
Aufnahmebehälters zumindest in einem oberen Be-
reich eine Hinterschneidung aufweist. Durch diese al-
ternative Ausgestaltung kann ebenfalls sichergestellt 
sein, dass selbst bei einer schnellen und ruckartigen 
Bewegung des Aufnahmebehälters das Fertigungs-
teil während dem Herausführen nicht aus dem Auf-
nahmebehälter herausgeschleudert wird, sondern si-
cher aus dem Prozessraum abgeführt werden kann. 
Durch die sichere Abführung der Fertigungsteile wird 
der Bearbeitungsprozess der Werkzeugmaschinen 
nicht beeinflusst.

[0008] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass vor oder 
während dem Überführen des Aufnahmebehälters in 
die Aufnahmeposition der Deckel des Behälters ge-
öffnet wird. Dadurch kann der Aufnahmebehälter zur 
Aufnahme des zumindest einen Fertigungsteils vor-
bereitet in der Prozesskammer positioniert sein, um 
auch geringe Taktzeiten zu ermöglichen. Die Positio-
nierung des Aufnahmebehälters beziehungsweise 
der Beginn der Positionierung des Aufnahmebehäl-
ters in dem Prozessraum ist auf den Arbeitstakt der 
Werkzeugmaschinen abgestimmt und wird bevorzugt 
von dieser gesteuert.

[0009] Die Betätigung des Deckels für den Aufnah-
mebehälter kann aktiv durch eine Stelleinheit oder 
passiv durch einen Anschlag erfolgen. Beispielswei-
se kann an einem Positionierantrieb für den Aufnah-
mebehälter ein Anschlag vorgesehen sein, wodurch 
bewirkt wird, dass während dem Einführen des Auf-
nahmebehälters in den Prozessraum gleichzeitig 
eine Öffnungsbewegung des Deckels erfolgt. Da-
durch kann auch die Größe und die Ausgestaltung 
des Aufnahmebehälters vereinfacht ausgebildet sein. 
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Gleichzeitig wird ermöglicht, dass eine Vielfalt in der 
Geometrie zur Ausgestaltung des Aufnahmebehäl-
ters ermöglicht ist, um auch bei sehr kleinen oder 
schlanken Prozessräumen beziehungsweise Zuführ-
wegen in den Prozessraum ein Einführen des Auf-
nahmebehälters zu ermöglichen.

[0010] Der Aufnahmebehälter weist bevorzugt ei-
nen öffenbaren Abschnitt auf, der in einer Entlee-
rungsposition geöffnet ist. Dadurch kann in Analogie 
zur Betätigung des Deckels beim Überführen in den 
Prozessraum eine Betätigung des Verschlussele-
mentes für den öffenbaren Abschnitt beim Heraus-
führen des Aufnahmebehälters aus dem Prozess-
raum gegeben sein. Die Öffnung wird bevorzugt einer 
Abtransporteinheit in der Entleerungsposition zuge-
ordnet, so dass die Fertigungsteile Sammelbehältern 
zugeführt werden können.

[0011] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass der Aufnah-
mebehälter in einer Entleerungsposition mit einem 
Volumenstrom beaufschlagt wird. Dies kann bei-
spielsweise durch eine Absaugung über die Abtrans-
porteinheit oder durch das zusätzliche Positionieren 
eines Gebläses zum Aufnahmebehälter vorgesehen 
sein, so dass die Fertigungsteile aus dem Aufnahme-
behälter mit Sicherheit entfernt werden.

[0012] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung ist vorgesehen, dass die Abtransportein-
heit und eine Unterseite des Aufnahmebehälters der-
art zueinander positioniert sind, dass beim Überfüh-
ren des Aufnahmebehälters in eine Entleerungsposi-
tion einerseits ein Verschlussdeckel der Abtrans-
porteinheit geöffnet und parallel hierzu in gleichem 
Maße ein Verschlusselement am Aufnahmebehälter 
geöffnet wird. Somit ist sichergestellt, dass eine si-
chere Übergabe des oder der Fertigungsteile aus 
dem Aufnahmebehälter in die Abtransporteinheit ge-
geben ist und die Abtransporteinheit bei Nichtge-
brauch geschlossen ist.

[0013] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der 
Erfindung ist vorgesehen, dass der Aufnahmebehäl-
ter einen unteren Abschnitt aufweist, der zum oberen 
Abschnitt bewegbar ist, wobei dazwischen liegend 
eine das zumindest eine Fertigungsteil tragende Auf-
nahmefläche vorgesehen ist. Dadurch kann ermög-
licht werden, dass während dem Abtransport der Fer-
tigungsteile aus dem Prozessraum in eine Entlee-
rungsposition bereits eine Reinigung der Fertigungs-
teile von Öl, Dreck, Spänen, Bearbeitungsmedium 
oder dergleichen gegeben ist. Die Auflagefläche ist 
bevorzugt für derartige Komponenten durchlässig, so 
dass diese im unteren Aufnahmeabschnitt aufge-
nommen werden.

[0014] Vorteilhafterweise ist ein Wandabschnitt, der 
zum Deckel oder zur Auflagefläche positioniert ist, als 

Abstreifer ausgebildet, so dass beim Verschieben der 
Auflagefläche oder des Verschlusselementes in der 
Entleerungsposition sichergestellt ist, dass die Ferti-
gungsteile in die Abtransporteinheit übergeführt wer-
den.

[0015] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass der Aufnah-
mebehälter nach jedem oder nach mehrmaligem Po-
sitionieren in einer Aufnahmeposition in eine Entlee-
rungsposition überführbar ist. In Abhängigkeit der 
Fertigungsteilgröße und der Zugänglichkeit in den 
Prozessraum kann nach jeder Aufnahme eines Ferti-
gungsteils eine Entleerung erfolgen oder es können 
auch mehrere Fertigungsteile in dem Aufnahmebe-
hälter gesammelt werden, um diese dann gleichzeitig 
in einer Entleerungsposition an die Abtransportein-
heit überzuführen. Im letzten Fall kann vorgesehen 
sein, dass der Aufnahmebehälter in einer Zwischen-
position zwischen der Aufnahmeposition und der Ent-
leerungsposition vorgesehen ist, um schnelle und 
kurze Verfahrzeiten zu ermöglichen. Dadurch kann 
die Taktung für die Bearbeitung der Teile sehr hoch 
gehalten werden.

[0016] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Absaug-
vorrichtung ein Mundstück aufweist, welches zumin-
dest eine schalenförmige Aufnahme umfasst. Da-
durch kann die Aufnahme unterhalb der Werkstück-
aufnahme zur sicheren Aufnahme angeordnet wer-
den. Im Anschluss daran wird über einen durch die 
Absaugeinrichtung erzeugten Saugstrom das Ferti-
gungsteil abgeführt.

[0017] Alternativ kann vorgesehen sein, dass ein 
Mundstück vorgesehen ist, welches eine Werkstück-
aufnahme zumindest teilweise umgibt. Nach dem Po-
sitionieren des Mundstückes zur Werkstückaufnah-
me wird der Saugstrom eingeschalten oder verstärkt, 
wodurch erzielt wird, dass das Werkstück aus der 
Werkstückaufnahme unmittelbar in die Absaugein-
richtung übergeführt wird. Gleichzeitig kann dadurch 
erzielt werden, dass die Werkstückaufnahme für die 
nachfolgende Aufnahme eines zu bearbeitenden 
Werkstückes gereinigt und von einem Bearbeitungs-
medium von Bearbeitungsrückständen wie Späne 
oder dergleichen befreit wird.

[0018] In der Absaugeinrichtung oder der Abtrans-
porteinheit ist bevorzugt zumindest ein Sensor vorge-
sehen. Dadurch kann eine Erfassung von den abge-
führten Fertigungsteilen ermöglicht sein.

[0019] Ein an dem Mundstück vorgesehenes Saug-
rohr der Absaugeinrichtung wird bevorzugt mit einem 
Stellantrieb betätigt, um in den Prozessraum hinein 
und aus diesem herausgeführt zu werden. Das Saug-
rohr kann in Form eines Schlauches oder eines tele-
skopierbaren Rohres oder in einer Kombination hier-
3/12



DE 103 44 497 A1    2005.04.28
von ausgebildet sein.

[0020] Die aus dem Prozessraum herausgeführten 
Fertigungsteile werden bevorzugt einem Sammelbe-
hälter zugeführt, der vorzugsweise die Fertigungstei-
le aufnimmt und durchlässig für Bearbeitungsmedien 
und Bearbeitungsrückstände wie Späne oder derglei-
chen ist. Dieser Sammelbehälter ist von einer Auf-
fangwanne umgeben, so dass die Bearbeitungsme-
dien und -rückstände gesammelt werden können.

[0021] Die Saugeinrichtung wird bevorzugt bei sehr 
kleinen und leichten Teilen eingesetzt, bei welchen 
aufgrund der Adhäsionskräfte die Gefahr bestehen 
kann, dass diese in der Werkzeugaufnahme verblei-
ben oder an Wandabschnitten der Vorrichtung haften 
bleiben.

[0022] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen sind in den weiteren Ansprüchen 
angegeben.

Ausführungsbeispiel

[0023] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
führungsformen und Weiterbildungen derselben wer-
den im Folgenden anhand dem in der Zeichnung dar-
gestellten Beispiel näher beschrieben und erläutert. 
Die der Beschreibung und der Zeichnung zu entneh-
menden Merkmale können einzeln für sich oder zu 
mehreren in beliebiger Kombination erfindungsge-
mäß angewandt werden. Es zeigen:

[0024] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner in einem Prozessraum angeordneten Vorrich-
tung,

[0025] Fig. 2 eine vergrößerte Darstellung eines er-
findungsgemäßen Aufnahmebehälters,

[0026] Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf ei-
nen Aufnahmebehälter gemäß Fig. 2,

[0027] Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung 
eines Aufnahmebehälters gemäß Fig. 2,

[0028] Fig. 5 eine schematische Schnittdarstellung 
einer alternativen Ausführungsform zu Fig. 4,

[0029] Fig. 6 eine schematische Schnittdarstellung 
eines weiteren alternativen Aufnahmebehälters zu 
Fig. 4,

[0030] Fig. 7 eine schematische Seitenansicht des 
alternativen Aufnahmebehälters gemäß Fig. 6 in ei-
ner Entleerungsposition,

[0031] Fig. 8 eine schematische Darstellung einer 
erfindungsgemäßen Absaugeinrichtung und

[0032] Fig. 9 eine schematisch vergrößerte Darstel-
lung eines Mundstücks für eine Absaugeinrichtung.

[0033] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung 11 in einer Aufnahmeposition 12 zu einem Ferti-
gungsteil 13 angeordnet, um dieses Fertigungsteil 13
nach dem Auswerfen aus einer Werkstückaufnahme 
14 aufzunehmen. Die Werkstückaufnahme 14 ist bei-
spielsweise an einem nicht näher dargestellten Mehr-
spindelantrieb oder in einer Werkzeugmaschine oder 
in einem Bearbeitungszentrum vorgesehen. Bevor-
zugt sind mehrere Werkstückaufnahmen 14 auf einer 
rotierenden Scheibe 16 vorgesehen, so dass mehre-
re Fertigungsteile gleichzeitig bearbeitet werden kön-
nen und durch taktweises Weiterschalten eine teil-
weise oder vollständige Bearbeitung der Fertigungs-
teile 13 ermöglicht ist. Die Fertigungsteile 13 bilden 
bei der Entnahme ein Zwischen- oder ein Endpro-
dukt.

[0034] In der in Fig. 1 dargestellten Position wurde 
der letzte Bearbeitungsschritt für das Fertigungsteil 
13 durchgeführt, so dass dieses aus der Werkzeug-
maschine herausgeführt werden kann.

[0035] Die Vorrichtung 11 ist in diesem Ausfüh-
rungsbeispiel als Aufnahmebehälter 18 ausgebildet, 
der in Abhängigkeit der Größe des Prozessraumes 
19 zur Aufnahme von einem oder mehreren Ferti-
gungsteilen ausgebildet ist. Der Aufnahmebehälter 
18 wird über einen Stellantrieb 21 horizontal verfah-
ren, so dass dieser aus der Aufnahmeposition 12 in 
eine Entleerungsposition 22, welche gestrichelt dar-
gestellt ist, überführbar ist. Der Stellantrieb 21 ist bei-
spielsweise als pneumatischer Zylinder ausgebildet. 
Alternativ können jegliche weitere Antriebe, wie bei-
spielsweise hydraulische, elektrohydraulische, elek-
trische oder mechanische Antriebe oder Stelleinhei-
ten, vorgesehen sein.

[0036] In Abhängigkeit des zur Verfügung stehen-
den Raumes, der an den Prozessraum 19 angrenzt, 
wird die Zuführbewegung und Entnahmebewegung 
des Aufnahmebehälters 18 ausgeführt. Alternativ zu 
der in Fig. 1 dargestellten horizontalen Bewegung ist 
auch ermöglicht, dass beispielsweise ein Zuführen 
und Abführen des Aufnahmebehälters 18 schräg von 
unten oder schräg von oben erfolgt. Für diesen Fall 
angepasst ist eine Schubstange 23 über ein entspre-
chendes Kupplungselement 24 an dem Aufnahme-
behälter 18 angeordnet. Alternativ zu einer geradlini-
gen Bewegung, welche beispielsweise durch einen 
Hubzylinder durchgeführt wird, kann auch eine kur-
vengesteuerte Bewegung oder eine zwei- oder drei-
dimensionale Bewegungsbahn vorgesehen sein. 
Diese Verfahrwege zwischen der Aufnahmeposition 
12 und der Entleerungsposition 22 werden durch die 
zur Verfügung stehenden Räume in und um den Pro-
zessraum 19 bestimmt.
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[0037] Der Aufnahmebehälter 18 weist einen De-
ckel 26 auf, der vorzugsweise als Schiebeelement 
ausgebildet ist. Dieser Deckel 26 weist eine Angriffs-
fläche 27 auf, welche an einem Anschlag 28 während 
dem Überführen aus der Entleerungsposition 22 in 
die Aufnahmeposition 12 angreift. Somit kann in ein-
facher Weise während der Verfahrbewegung der Auf-
nahmebehälter 18 zur Aufnahme des Werkstücks 13
geöffnet werden. Alternativ kann vorgesehen sein, 
dass ein weiterer Stellantrieb vorgesehen ist, der in 
oder außerhalb des Aufnahmebehälters 18 vorgese-
hen ist, welcher in oder unmittelbar vor Erreichen der 
Aufnahmeposition 12 den Deckel 26 öffnet.

[0038] Nach der Aufnahme des Fertigungsteils 13
kann vorzugsweise über ein in dem Aufnahmebehäl-
ter 18 vorgesehenen Sensor ein Signal ausgegeben 
werden, wonach der Deckel 26 aus seiner Öffnungs-
position selbständig in eine Schließposition überge-
führt wird. Vorteilhafterweise kann dies durch eine 
Zugfeder 29 erfolgen, wie dies in Fig. 2 dargestellt 
ist. Sofern ein derartiges Signal ausgegeben wird, 
kann der Anschlag 28 die Angriffsfläche 27 freigeben. 
Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Deckel 26
sich automatisch beim Verfahren aus der Aufnahme-
position 12 in die Entleerungsposition 22 schließt. Al-
ternativ zum Deckel 26 kann vorgesehen sein, dass 
in dem Aufnahmebehälter 18 eine Art Falle ausgebil-
det ist, wonach ermöglicht ist, dass das von oben he-
rabfallende Fertigungsteil 13 in den Aufnahmebehäl-
ter 18 gelangt, jedoch selbst bei einem schnellen und 
ruckartigen Verfahren ein Herausfallen nach oben 
durch die Falle verhindert wird.

[0039] Die Verfahrgeschwindigkeit zwischen der 
Aufnahmeposition 12 und der Entleerungsposition 22
wird durch die Taktzeit der Werkzeugmaschine be-
stimmt. Die Ansteuerung des Stellantriebes 21 wird 
bevorzugt über die selbe Steuerung der Werkzeug-
maschine vorgenommen, so dass eine Abstimmung 
auf die Taktzeiten der Werkzeugmaschine ermöglicht 
ist.

[0040] Die in Fig. 1 dargestellte Ausführungsform 
ermöglicht, dass nach der Aufnahme eines Ferti-
gungsteils 13 eine Entleerung des einen Fertigungs-
teils 13 erfolgt. Beim Überführen des Aufnahmebe-
hälters 18 in die Entleerungsposition 22 ist vorteilhaf-
terweise vorgesehen, dass ein unterhalb oder seitlich 
zum Aufnahmebehälter 18 angeordneter Anschlag 
31 an einem Verschlusselement 32 angreift, welches 
vorzugsweise an einer Unterseite des Aufnahmebe-
hälters 18 vorgesehen ist. In einer Ausführungsform 
ist das Verschlusselement 32 in Analogie zum Deckel 
26 als Schiebeelement ausgebildet, welches eine 
Angriffsfläche 27 aufweist, das an dem Anschlag 31
anliegt. Alternativ kann das Verschlusselement 32
auch an einem seitlichen Abschnitt vorgesehen sein. 
Dieses Verschlusselement 32 öffnet sich zum Entlee-
ren des Fertigungsteils 13 aus dem Aufnahmebehäl-

ter 18. Dadurch kann das Fertigungsteil 13 aus dem 
Aufnahmebehälter 18 in eine Abtransporteinrichtung 
34 übergeführt werden, so dass das oder die Ferti-
gungsteile einem Sammelbehälter, der nicht näher 
dargestellt ist, zugeführt werden.

[0041] Die Abtransporteinheit 34 ist gemäß diesem 
Ausführungsbeispiel durch ein Materialrohr gebildet, 
welches in der Länge und der Positionierung an die 
Entleerungsposition 22 des Aufnahmebehälters 18
anpassbar ist. Die Abtransporteinrichtung 34 kann 
vorzugsweise mit einem Volumenstrom betrieben 
werden, so dass eine Absaugung erfolgt. Ebenso 
kann auch ausschließlich durch die Schwerkraft der 
Fertigungsteile 13 ein Abtransport ermöglicht sein.

[0042] Die Abtransporteinheit 34 weist vorteilhafter-
weise ebenfalls ein Verschlusselement 36 auf, um 
vor Verschmutzungen zu schützen. Dieses Ver-
schlusselement 36 wird vorteilhafterweise beim 
Überführen des Aufnahmebehälters 18 in die Entlee-
rungsposition 22 gleichzeitig geöffnet. Vorteilhafter-
weise liegt das Verschlusselement 36 an einer Stirn-
seite 37 des Aufnahmebehälters 18 oder einem da-
vor angeordneten Anschlag an und wird durch diesen 
während dem Verfahren in die Entleerungsposition 
22 geöffnet. Damit kann sichergestellt sein, dass eine 
Verschmutzung oder Verstopfung der Abtransport-
einrichtung 34 nicht gegeben ist.

[0043] In einem Materialrohr 38 der Abtransportein-
richtung 34 kann zumindest ein Sensor 39 vorgese-
hen sein, welcher ein abtransportiertes Fertigungsteil 
erfasst. Dadurch kann eine zusätzliche Kontrolle 
über die Anzahl der in einen Sammelbehälter überge-
führten Fertigungsteile gegeben sein.

[0044] In den Fig. 2 bis 4 ist der in Fig. 1 dargestell-
te Auffangbehälter 18 näher dargestellt. Sowohl der 
Deckel 26 als auch das Verschlusselement 32 sind 
bevorzugt durch eine Zugfeder 29 aus einer geöffne-
ten Position in eine Schließposition selbständig über-
führbar. Alternativ kann vorgesehen sein, dass me-
chanische Antriebselemente oder Elektromotoren 
vorgesehen sind. Alternativ zu dieser Ausführungs-
form können auch externe beziehungsweise außer-
halb des Aufnahmebehälters 18 liegende Antriebe 
und Betätigungselemente vorgesehen sein, um den 
Deckel 26 und das Verschlusselement 32 zu betäti-
gen.

[0045] Ein dem Prozessraum 19 zugewandter 
Wandabschnitt 42 ist bevorzugt mit einer Schräge 43
ausgebildet. Dadurch kann der Vorteil erzielt werden, 
dass die Fertigungsteile 13 entlang der Schräge 43
mit Sicherheit zum Boden hin abgleiten. Gleichzeitig 
kann dadurch ermöglicht werden, dass eine Abstrei-
ferfunktion beim Öffnen des Verschlusselementes 32
gegeben ist. Bei der Aufnahme von mehreren Ferti-
gungsteilen 13 gleichzeitig in dem Aufnahmebehälter 
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18 kann somit sichergestellt sein, dass ein Verkeilen 
der Fertigungsteile 13 während der Öffnungsbewe-
gung des Verschlusselementes 32 unterbleibt.

[0046] In Fig. 5 ist eine alternative Ausführungsform 
eines Aufnahmebehälters 18 dargestellt. Dieser Auf-
nahmebehälter weist zumindest an dem 
Wandabschnitt 42 eine Hinterschneidung 46 auf, wel-
che gemäß Fig. 5 beispielsweise L-förmig ausgebil-
det ist. Diese Hinterschneidung kann auch in Form ei-
ner zu Fig. 3 spiegelbildlich angeordneten Schräge 
ausgebildet sein. Bei der Ausgestaltung einer Hinter-
schneidung kann der Deckel 26 entfallen. Gleichzei-
tig ist sichergestellt, dass bei schnellen und auch 
ruckartigem Herausführen des Aufnahmebehälters 
18 aus dem Prozessraum 19 das beziehungsweise 
die Fertigungsteile 13 in dem Aufnahmebehälter 18
verbleiben.

[0047] In Fig. 6 ist eine alternative Ausführungsform 
eines Aufnahmebehälters 18 zu den Fig. 2 bis 5 dar-
gestellt. Dieser Aufnahmebehälter 18 weist einen 
oberen Gehäuseabschnitt 47 und einen unteren Ge-
häuseabschnitt 48 auf, welche durch eine Auflageflä-
che 49 getrennt sind. Diese Auflagefläche 49 dient 
als Abtropfgitter. Durch diese Auflagefläche 49 ist so-
mit ermöglicht, dass während dem Abtransport des 
Werkstückes 13 aus dem Prozessraum 19 bereits ein 
Abführen von Bearbeitungsmedium, wie Kühlflüssig-
keit oder dergleichen, und von Bearbeitungsrück-
ständen, wie beispielsweise Spänen, Dreck oder der-
gleichen, nach unten abgeführt werden können. Die 
Auflagefläche 49 kann gitter- oder stabförmig oder 
durch eine perforierte Platte ausgebildet sein.

[0048] In Fig. 7 ist die alternative Ausführungsform 
des Aufnahmebehälters 18 gemäß Fig. 6 in einer 
Entleerungsposition 22 dargestellt. Beim Überführen 
des Aufnahmebehälters 18 in die Entleerungspositi-
on 22 wird der untere Gehäuseabschnitt 48 gegenü-
ber dem oberen Abschnitt 47 verschoben. Der 
Wandabschnitt 42 übernimmt eine Abstreiferfunktion, 
so dass der Querschnitt des Aufnahmebehälters 18
in der Entleerungsposition 22 deckungsgleich zum 
Querschnitt des Materialrohres 38 der Abtransport-
einrichtung 34 positioniert ist.

[0049] Zusätzlich kann vorteilhafterweise in der Ent-
leerungsposition 22 zum Materialrohr 38 benachbart 
ein Saugrohr vorgesehen sein, durch welches der un-
tere Gehäuseabschnitt 48 gereinigt wird. Ebenfalls 
kann auch ein Blasrohr vorgesehen sein, so dass der 
Gehäuseabschnitt 47 ausgeblasen wird, wobei die-
ses Blasrohr wiederum mit einem Saugrohr in Verbin-
dung steht, um die aufgefangenen Komponenten ab-
zuführen. Des Weiteren kann alternativ vorgesehen 
sein, dass der untere Gehäuseabschnitt 48 durch ein 
Wechselsystem nach ein- oder mehrmaligem Ge-
brauch mit einem weiteren unteren Gehäuseab-
schnitt 48 ausgetauscht wird, so dass der nicht zum 

oberen Gehäuseabschnitt zugeordnete untere Ge-
häuseabschnitt gereinigt werden kann.

[0050] In Fig. 8 ist eine Absaugeinrichtung 51 dar-
gestellt, durch welche das Fertigungsteil 13 aus dem 
Prozessraum 19 herausgeführt wird. Die Absaugein-
richtung 51 weist einen Schlauch 52 auf, welcher 
über eine Mechanik 53 in eine Aufnahmeposition 12
und eine Entleerungsposition 22 überführbar ist. Bei 
der Absaugeinrichtung 51 ist die Entleerungsposition 
22 eine Position außerhalb des Prozessraumes 19, 
so dass ein nächster Bearbeitungsschritt durchge-
führt werden kann. Die Mechanik 53 kann durch ein 
ein- oder mehrachsiges Gelenksystem oder derglei-
chen ausgebildet sein, um ein Mundstück 54 in der 
Aufnahmeposition 12 zur Entnahme des Fertigungs-
teils 13 zu positionieren. Die Ansteuerung der Me-
chanik 53 erfolgt vorteilhafterweise über die Prozess-
steuerung, so dass das Positionieren in- und außer-
halb der Aufnahmeposition 12 an die Arbeitstakte der 
Werkzeugmaschine angepasst ist.

[0051] Der Schlauch 52 führt in ein Gehäuse 56, in 
welchem ein Sammelbehälter 57 vorgesehen ist. 
Dieser Sammelbehälter 57 ist beispielsweise als 
Korb ausgebildet, der ermöglicht, dass Bearbeitungs-
medium und Bearbeitungsrückstände nach unten 
durchtreten können in eine Auffangwanne 58. In dem 
Gehäuse 56 ist des Weiteren ein Saugmotor 59 vor-
gesehen, um eine Absaugung zu ermöglichen. Der 
Volumenstrom ist auf die Größe der Fertigungsteile 
13 abstimmbar.

[0052] An einem vorderen Ende des Schlauches 52
ist das Mundstück 54 vorgesehen, welches beispiels-
weise gemäß Fig. 9 eine schalenförmige Aufnahme 
61 umfasst, welche unterhalb dem Werkstück 13 po-
sitionierbar ist. Gleichzeitig kann eine Manschette 62
vorgesehen sein, durch welche die Werkstückauf-
nahme oder das Fertigungsteil 13 teilweise umgeben 
ist. Das Mundstück 54 kann auch dergestalt ausgebil-
det sein, dass dieses teilweise oder vollständig das 
Fertigungsteil 13 und/oder die Werkstückaufnahme 
14 umschließt, so dass während dem Absaugvor-
gang gleichzeitig eine Reinigung der Werkstückauf-
nahme erfolgt.

[0053] Die Absaugeinrichtung 51 kann in Analogie 
zur Abtransporteinheit 34 zumindest einen Sensor 39
zur Überwachung und Erfassung der abgeführten 
Fertigungsteile 13 aufweisen.

[0054] Der Durchmesser des Schlauches 52 der 
Absaugeinrichtung 51 kann auf die Größe der Ferti-
gungsteile 13 angepasst sein. Alternativ zum 
Schlauch 52 können auch teleskopierbare Material-
rohrabschnitte oder eine Kombination von starren 
und flexiblen Elementen vorgesehen sein. An dem 
Gehäuse 56 können mehrere Schläuche 52 und/oder 
Rohrstücke angeschlossen werden, um Fertigungs-
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teile 13 aus mehreren Werkzeugmaschinen dem 
Sammelbehälter zuzuführen.

[0055] Die Vorrichtung zum Abführen von Ferti-
gungsteilen kann auch durch eine Kombination eines 
Aufnahmebehälters und einer Absaugeinrichtung 
ausgebildet sein.

[0056] Ebenso kann vorgesehen sein, dass mehre-
re Vorrichtungen zum Abführen von Fertigungsteilen 
einer Werkzeugmaschine zugeordnet sind oder dass 
mit einer Antriebseinheit mehrere Vorrichtungen in 
den Prozessraum hinein- und aus dem Prozessraum 
herausgeführt werden oder eine beliebige Kombina-
tion der Anordnung von einer oder mehreren Vorrich-
tungen zu einer oder mehreren Werkzeugmaschinen 
ausgebildet ist.

Patentansprüche

1.  Vorrichtung zum Abführen von Fertigungstei-
len (13) aus einem Prozessraum (19), insbesondere 
aus einem Prozessraum in Werkzeugmaschinen, 
welche nach der Bearbeitung von zumindest einem 
Fertigungsteil zur Aufnahme in den Prozessraum 
(19) positioniert ist, um das zumindest eine Ferti-
gungsteil aus dem Prozessraum (19) herauszufüh-
ren, dadurch gekennzeichnet, dass ein Aufnahme-
behälter (18) oder eine Absaugeinrichtung (51) zur 
Aufnahme von wenigstens einem Fertigungsteil (13) 
vorgesehen ist, welche zur Aufnahme des zumindest 
einen Fertigungsteils (13) an die taktweise Bearbei-
tung der Fertigungsteile (13) anpassbar ist.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Aufnahmebehälter (18) einen 
Deckel (26) aufweist, der nach der Aufnahme des 
Fertigungsteils (13) oder während dem Herausführen 
des Aufnahmebehälters (18) im Prozessraum (19) 
schließt.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Aufnahmebehälter (18) einen 
dem Prozessraum (19) zugeordneten Wandabschnitt 
(42) aufweist, der zumindest am oberen Rand eine 
Hinterschneidung (46) aufweist.

4.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder 
während dem Überführen des Aufnahmebehälters 
(18) in die Aufnahmeposition (12) der Deckel (26) des 
Aufnahmebehälters (18) betätigbar ist.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Deckel (26) des Aufnahme-
behälters (18) aktiv durch eine Stelleinheit oder pas-
siv durch einen Anschlag (31) betätigbar ist.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stelleinheit oder der An-

schlag (31) an oder in dem Aufnahmebehälter (18) 
oder außerhalb des Aufnahmebehälters (18) vorge-
sehen ist.

7.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehälter (18) einen öffenbaren Abschnitt mit 
einem Verschlusselement (32) aufweist, welches in 
einer Entleerungsposition (22) des Aufnahmebehäl-
ters (18) geöffnet ist.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verschlusselement (32) an 
einem in dem Aufnahmebehälter (18) öffenbaren Ab-
schnitt seitlich oder am Boden vorgesehen ist.

9.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehälter (18) zu einer Abtransporteinheit (34) 
in der Entleerungsposition (22) positionierbar ist und 
der Abtransporteinheit (34) zumindest ein Ferti-
gungsteil (13) über den öffenbaren Abschnitt der Ab-
transporteinheit (34) zuführbar ist.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abtransporteinheit (34) durch 
ein Materialrohr (38) ausgebildet ist, welches in einer 
Entleerungsposition (22) des Aufnahmebehälters 
(18) positionierbar ist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abtransporteinheit 
(34) eine Saug- oder Blaseinheit aufweist, welche 
den Abtransport des zumindest einen Fertigungsteils 
(13) fördert.

12.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Abtrans-
porteinheit (34) ein Verschlusselement (36) aufweist, 
welches separat oder beim Positionieren des Auf-
fangbehälters (18) zur Abtransporteinheit (34) öffen-
bar ist.

13.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehälter (18) einen unteren Gehäuseabschnitt 
(48) aufweist, der zum oberen Gehäuseabschnitt 
(47) durch eine die Fertigungsteile tragende Auflage-
fläche (49) getrennt ist.

14.  Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der untere Gehäuseabschnitt 
(48) des Aufnahmebehälters (18) mit der Auflageflä-
che (49) gegenüber dem oberen Gehäuseabschnitt 
(47) verschiebbar angeordnet ist.

15.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflagefläche (49) 
perforiert, als Gitter oder Lochplatte und für Bearbei-
tungsmedien und Bearbeitungsabfälle durchlässig 
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ausgebildet ist.

16.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 
oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
ein an den Deckel (26) oder die Auflagefläche (49) 
angrenzender Wandabschnitt (42) des Aufnahmebe-
hälters (18) als Abstreifer ausgebildet ist.

17.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
fangbehälter (18) horizontal oder schräg von oben 
oder unten in den Prozessraum hinein- und heraus-
geführt ist.

18.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zum Po-
sitionieren des Auffangbehälters (18) in einer Aufnah-
meposition (12) und in einer Entleerungsposition (22) 
Stellantriebe (21) vorgesehen sind.

19.  Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stellantrieb (21) hydraulisch, 
pneumatisch, elektrohydraulisch, elektronisch, me-
chanisch oder in einer Kombination hiervon ausgebil-
det ist.

20.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf-
nahmebehälter (18) nach jedem oder mehrmaligem 
Positionieren in einer Aufnahmeposition (12) in einer 
Entleerungsposition (22) überführbar ist.

21.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Absaugvorrichtung (51) ein 
Mundstück (54) aufweist, welches zumindest eine 
schalenförmige Aufnahme (58) umfasst.

22.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mundstück (54) die Werk-
stückaufnahme (14) zumindest teilweise umgibt.

23.  Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Saugmotor (29) vor-
gesehen ist, der an einem Mundstück (54) einen Un-
terdruck erzeugt und das zumindest eine Fertigungs-
teil (13) einem Sammelbehälter (57) zuführt.

24.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 21 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugein-
richtung (51) einen flexiblen Schlauch (52) und/oder 
ein teleskopierbares Materialrohr umfasst, welches 
durch zumindest einen Stellantrieb innerhalb und au-
ßerhalb der Prozesskammer (19) positionierbar ist.

25.  Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Absaugeinrichtung (51) 
oder die Abtransporteinheit (34) zumindest einen 
Sensor (39) umfasst.

26.  Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Sammelbehälter (57) als git-
terförmiger Einsatz zur Aufnahme der Fertigungsteile 
ausgebildet ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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