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@ Woerkzeugmaschine, insbesondere Revolverschneidpresse.

@ Zum erleichterten, insbesondere automatisierten Werk-
zeugwechsel sind die oberhalb und unterhalb eines zu bear-
beitenden Werkstlicks angeordneten Revolverteller (1) einer
Revolverschneidpresse im Umfangsbereich mit nach auen
offenen Aufnahmetaschen (3) fir kassettenartig ausgestal-
tete, das fir den Arbeitsvorgang bendtigte Werkzeug enthal-
tende Werkzeugeinséitze (5) ausgeriistet. Die Werkzeugein-
s#itze (5) sind in ihrem, innerhalb der Aufnahmetaschen (3)
befindlichen Bereich mit Flanschen (20) versehen, welche die
oberen und unteren Fiaichen der Revolverteller (1) {iberdecken
und auf diese Weise senkrecht zur Ebene der Revolvertelier
gesichert. In radialer Richtung werden die Werkzeugeinsétze
{6) in den Aufnahmetaschen (3) durch Arretierbolzen (26)
gehalten, die in den Revolvertellern (1) unter Mitwirkung von
Federn gefiihrt sind und in halbkreisfdrmige Ausnehmungen
(27) der Flansche (20) eingreifen. Zum erleichterten Erfassen
der Werkzeugeinsatze (5) sind diese auf ihrer AuBenseite mit
einem Kupplungsteil (36) ausgeriistet.
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01 Werkzeugmaschine, insbesondere Revolver-
schneidpresse

Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkzeugmaschine
gendB dem Oberbegriff des Anspruches 1.

05 Bei im Rahmen der Blechverarbeitung eingesetzten Schneid-
pressen hat die Autometisierung hinsichtlich der Werk-
stlickbeschickung und Handhebung, insbesondere bei Ver-
wendung numerisch gesteuerter Koordinatentische einen
hohen Stand erreicht. Die fiir die Bearbeitung der {ib-

10 licherweise fldchenhaften, plattenartigen Werkstiicke er-
forderlichen unterschiedlichen Werkzeugsitze werden in
Magazinen bereitgehalten und weitestgehend selbsttétig
in den Arbeitsbereich der Maschine eingefiihrt, wobei sich
hinsichtlich der Werkzeugfithrung im wesentlichen zwei

15 Systeme herauskristallisiert haben.

Bel den bekannten Revolverschneidpressen befinden sich
die Werkzeuge entlang einem oder mehreren, konzentrisch
zueinander verlaufenden, suf drehbar gelagerten Revolver-
tellern angeordneten Teilkreisen. Ein Wechsel des, in der

~ 20 auf einem Umfangspunkt des bzw. der Revolverteller be-
findlichen Arbeitsstation geflihrten Werkzeuges kann auf
diese Weise durch einfache Drehung des Revolvertellers
bewerkstelligt werden, welches in kiirzester Zeit mog-
lich ist. Nachtellig bei dieser Ausfiithrungsform der

25 Werkzeugfithrung ist das relativ zeitaufwendige Bestlicken

bzw. Umriisten der Revolverteller. Ferner ist die Zehl der
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in einem Revolverteller berelitgehaltenen Werkzeuge natur-
gemiB begrenzt. Derartige Revolverschneidpressen sind
beispielsweise aus dem Prospekt "Schablonengesteuerte
Revolverstanzpressen" (Nr. 002 d/3007/72) der Anmelderin
bekannt. In diesem Prospekt werden Revolverstanzpressen
mit unterschiedlichen Revolvertellern, d.h. mit unter-
schiedlichen Anzahlen von Werkzeugstationen beschrieben,
bel welchen das flir den Stanzvorgang benttigte, aus Stem-
pel, Matrize und Abstreifer bestehende Werkzeug in hier-
fiir vorgesehene Bohrungen der Revolverteller eingesetzt
ist. Der Zeitbedarf fiir einen Wechsel des in den Revol-
vertellern befindlichen Werkzeuges hingt hierbei neben
der GriBe der Werkzeugstation auch von der Geschicklich-~
keit des jewelligen Bedieners ab.

Dariiber hinaus sind Schneidpressen bekannt, bel denen die
Jjeweilige Arbeitsstation aus einem Werkzeugmagazin heraus
mit Werkzeugen bestlickt wird. Deren Hauptvorteil gegen-
iiber den bekannten Revolverschneidpressen besteht darin,
dafl die Jjeweiligen Werkzeugmagazine praktisch beliebig
groB gemacht werden ktnnen. Auch gestaltet sich eine
Bestlickung der Werkzeugmagazine dann einfach, wenn die
Jeweiligen Werkzeuge in Kassetten eingesetzt sind, so daB
deren Handhabung wesentlich vereinfacht wird. Problematisch

ist” jedoch der Zeitbedarf fiir einen Werkzeugwechsel an der
jeweiligen Maschine.

Aus der DE-AS 21 38 415 ist eine Stanzmaschine bekannt,
die mit einer Werkzeuggreif- und Fiihrungsvorrichtung zu-
sammenwirkt, welch letztere gesteuert Werkzeuge aus einem
Werkzeugmagazin entnimmt und in die Arbeitsstellung der
Stanzmaschine liberfiihrt. Das Werkzeugmagazin ist in diesem
Fall als ein System von libereinander angeordneten, um eine
vertikale Achse rotierbaren, revolverartigen Scheiben
ausgestaltet, lings deren Peripherie die jeweiligen Werk-
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zeuge gehalten werden. Ein Werkzeugwechsel findet bei
dieser bekannten Stanzmaschine derart statt, daB das in
der Jewelligen Arbeitsstellung in der Maschine befindliche
Werkzeug mittels der Werkzeuggreif- und Fithrungsvorrichtung
erfafft, in das Werkzeugmegazin zuriickgefiihrt und durch
ein anderes Werkzeug auf demselben Wege ersetzt wird. Der
Zeitbedarf filir einen Werkzeugwechsel ist hierbel von dem
Zeitbedarf fiir den mechanisch verhdltnisméBig kompli-
zierten Greif- und Schwenkvorgang der Werkzeugwechselvor-
richtung abhéngig.

SchlieBlich ist aus der DE-PS 20 13 403 eine Drehmaschine
bekannt, auf deren Bettschlitten ein Schlittenmagazin an-
geordnet ist, aus welchem mittels eines Werkzeugwechslers
Werkzeuge entnommen und in den Jjeweiligen, im Arbeitsbereich
befindlichen Werkzeughrlter eingefiihrt werden. Das Schlitten-
magazin wird seinerseits aus einem neben der Drehmaschine
befindlichen Vorratsmagazin, welches als umlaufende Kette
ausgestaltet ist, unter Mitwirkung eines weiteren Werk-
zeugwechslers beschickt. Das System dieser bekannten Werk-
zeugfilhrung ist somit durch einen Arbeitsbereich, insbe-
sondere einen Werkzeughalter bestimmt, in dem sich ledig-
lich ein Werkzeug befindet, wobeli dieser Werkzeughalter
mit zwel Magazinen, ndmlich dem Schlittenmagazin und dem
erwihnten Vorratsmagazin in Wirkverbindung steht. In ihrem
grundséitzlichen Aufbau, némlich darin, daB die Arbeits-
stdion dieser Drehmaschine aus einem Werkzeugmagazin her-
aus einzeln mit Werkzeugen bestlickt wird, unterscheidet
sich diese bekannte Drehmaschine somit nicht von dem,

aus der DE-PS 21 38 415 bereits bekannten System und ist
somit mit den gleichen Nachteilen behaftet.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Werkzeug-
maschine zur Bearbeitung plattenfrmiger Werkstlicke, ins-
besondere eine Revolverschneidpresse derart auszugestal-
ten, daB ein Werkzeugwechsel unter Vermeidung der bei den

- Y.
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bekannten Revolverschnelidpressen bestehenden
kapazittitsmédBigen Beschrinkungen méglich
ist. Diese Aufgabe wird vor allem geltst durch die Merk-
male des Kennzeichnungsteiles des Anspruches 1. Dadurch,
daf8 die Werkzeugeinsétze, die vortelilhaft kassettenartig
ausgestaltet sind, iﬁ{Bem Umfangsbereich befindliche Auf-
nahmét%ﬁgggﬁkvolverteller einsetzbar sind'erﬁffnet sich
die Moglichkeit, den Revolverteller unter Zuhilfenahme
maschineller Einrichtungenlz.B. rechnergesteuert' zu be-
schicken. Die Vorzlige des Revolvertellers, welche im
wesentlichen in dem raschen Wechsel des in der Jewelligen
Arbeitstation befindlichen Werkzeuges bestehen, konnen auf
diese Weise optimal genutzt werden, da gleichzeitig die
Méglichkelt gegeben ist, dessen Nachtelle, welche in der
kapazititsmdBigen Beschriénkung hinsichtlich der Anzahl der
auf einem Revolverteller verfiigbaren Werkzeuge besteht,
zu vermeiden. Letzteres kann belspielswelse dadurch ge-
schehen, daB der Revolverteller mit einer:fechnergesteu—
erten Werkzeugwechselvorrichtung zusammenwirkt, nachdem
durch die vereinfachte Handhabbarkeit des Einsetzens
bzw. des Entfernens von Werkzeugeinsitzen aus dem Revol-

verteller hierzu die grunds@tzliche Moglichkeit geschaffen
worden ist.

Die Merkmale des Anspruches 2 bringen den Vorteil mit
sich, daB die Werkzeugeinsitze in den Aufnahmeki®iiRers

~zuverlidssig gefiihrt sind, wobeli diese axiale Fiihrung =

30

zweckméBigerweise spielfrei'ausgefﬂhrt sein sollte.

Durch die eine radiasle Fixierung bewirkenden Arretierein-
richtungen gem&B den Kennzeichnungsteilen der Anspriiche

3 und 4 ist sichergestellt, daB der Werkzeugeinsatz in
der jeweiligen "Aufnahmetasche wihrend:des Einsetzens bzw.
der Entnahme eine genau definierte Lage einnimmt. Die
motorische Betdtigung dieser Arretiereinrichtungen dient
insbesondere der Integration der erfindungs-
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5
geméBen Revolverteller in ein automatisches Werkzeug-
wechselsystem.

Auch die Merkmale des Anspruches 5 dienen der Verbesserung
der Genauigkeit der Positionierung des Jjeweiligen Werk-
zeugeinsatzes in der diesem zugeordneten Aufnahmetasche.

Den Kupplungsteilen gemdB dem Kennzeichnungstell des An-
spruches 6 kommt insofern eine besondere Bedeutung zu, als
sie die Genauigkeit der Bewegungsfiihrung einer Werkzeug-
wechselvorrichtung im Zusammenwirken mit einem externen
Werkzeugmagazin entscheidend mitbestimmen. Der -~in der
angegebenen Draufsicht eines Revolvertellers gesehen, -
T-formige Querschnf%%ﬁ@ﬁﬂﬁﬂipﬁﬁiﬁﬁiﬁgmetrisch einfache
Form dar, die durch ein entsprechendes Kupplungsgegen-
stlick zuverlédssig umfaB8t und somit fixiert werden kann.
Das Kupplungstell muB naturgemif3 derart gestaltet seiln,
daB8 eine allseitige Fixierung des Jewelligen Werkzeug-
einsatzes mglich ist. Letzteres kann -~ in vertikaler
Richtung - beispielsweise durch sich auf den Werkzeug-
einsatz hin erstreckende Nuten erzielt werden, welche
mit entsprechend ausgebildeten Kanten eines Greiforgans

einer Werkzeugwechselvorrichtung in Eingriff bringbar
sind.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus dem folgenden, in den Zeichnungen schematisch dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiel. Es zeigen:

Fig. 1 einen oberen und einen unteren Revolverteller im
Schnitt;

Fig. 2 einen Teilschnitt gem#B der Linie II-II der %%g%iﬁ
in der linken Figurenhilfite der obere Revolverteller mit
und in der rechten Figurenhilfte der obere Revolverteller
ohne die Werkzeugeinsdtze dargestellt ist;
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Fig. 3 einen Teilschnitt gemiB der Linie III-III ‘é%e‘%fgﬁ}
in der linken Figurenhélfte der untere Revolverteller mit
und in der rechten Figurenhilfte ohne die Werkzeugein-
stitze dargestellt ist;

Fig. 4 einen Teilschnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 2
durch den oberen Revolverteller;

Fig. 5 einen Ausschnitt des oberen Revolvertellers mit

einem Werkzeugeinsatz und zwel leeren Stationen;

Fig. 6 einen Teilschnitt gem#@B der Linie VI-VI in Fig. 3
durch den unteren Revolverteller;

Fig. 7 eine Ausschnittsvergriferung aus dem unteren Re-

volverteller mit einem Werkzeugeinsatz und zwei leeren
Stationen;

Fig. 8 einen Teilschnitt entlang der Linie VIII-VIII der
Fig. 5 durch belde Revolverteller.
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Mit 1 ist in Fig. 1 der obere Revolverteller und mit 2
der untere Revolverteller einer im Ubrigen nicht gezeig-
ten, an sich bekannten Revolverschneidpresse bezeichnet.
Beide Revolverteller 1 und 2 sind in Lagerungen 52,51, die
in nichtniher dargestellter Weise im Masohinengestell 50
der Revolverschneldpresse befestigt sind, um eine verti-
kele Achse 30 drehber gelagert und kénnen unabhéngig von-
einander mittels Zahnkrénzen 54, 53 angetrieben werden.
Der Revolverteller 1 triégt an seinem Umfangsbereich Werk-
zeugeinstitze 5, deren konstruktiver Aufbasu im folgenden
noch zu erl¥utern sein wird, wobei sich der in Fig. 1 links
dargestellte Werkzeugelnsatz 5 in der Arbeitsposition be-
findet. In dieser Arbeitsposition steht dem Werkzeugein-

satz 5 ein entsprechender Werkzeugeinsatz 6 des unteren
Revolvertellers 2 gegenliber,

In dleser Arbeitsposition wird ein Kupplungszapfen 18 des
noch zu beschreibenden, durch den Werkzeugeinsatz 5 ge-
haltenen Werkzeugs von einer Klauenkupplung 19 umfaBt,
{iber welche in an sich bekannter Weise der Antrieb des
im oberen Revolverteller 1 befindlichen und in dem Werk-
zeugelinsatz 5 gehaltenen Werkzeugs erfolgt. Die Arbelts-
position ist ferner gekennzeichnet durch ausgefehrene
Stangen 31, 32 des zeichnerisch nur noch engedeuteten
Abstreifermechanismus 17,
der der BetHtigung des in dem Werkzeugeinsatz 5 gehaltenen

Abstreifers, auf dessen Aufbau im einzelnen noch einge-
gangen wird, dient.

Wie aus den rechten Hidlften der Fig. 2 und 3 hervorgeht,
sind die Revolverteller 1 und 2 umfangsseitig mit sich
radial erstreckenden und nach auBen offenen Aufnahme-
taschen 3, 4 ausgeriistet, so daB sich eine sternférmige
Grundstruktur der Revolverteller 1 und 2 ergibt. Die
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Gestalt dieser Aufnshmetaschen 3,4 ist im wesentlichen
derjenigen der Werkzeugeinsitze 5 und 6 nachgebildet,
welche in der Draufsicht auf den linken Halften der
Fig. 2 und 3 erkennbar sind. Zur Arretierung der Revol-
verteller 1, 2 in der Jjeweiligen Arbeitsposition sind
in den zwischen Jeweils zwei Aufnehmetaschen 3, 4 be-
findlichen Abschnitten 33, 34 Arretierbuchsen 55, 56
angeordnet, die mit zeichneri e §%§§§ ellten, iiblicher-
weise hydraulisch oder pneumatisch betitigten Sperrbol-
zen zusammenwirken.

Die Werkzeugeinsitze 5,6 sind kassetten-
artig ausgestaltet und enthalten jeweils alle an der
betreffenden Stelle in den Revolvertellern benttigten
Werkzeuge. Die Aufnahmetaschen 3,4 ktnnen auf diese

Weise untereinander v6llig gleichartig ausgestaltet sein,

wodurch sich neben der Herstellung auch der geometrische
Aufbsu eines Revolvertellers vereinfacht. Mit 24 sind

Anschlége bezeichnet, die im Bereich des einwirts ge-

richteten Endes der Aufnahmetaschen 3,4 angeordnet sind
und die radiale Bewegung der Werkzeugeinsiétze 5,6
wihrend deren Einfiihrens in diese Aufnahmetaschen begren-
zen. Die Werkzeugeinsitze 5,6 nehmen auf diese Weise in
den Aufnahmetaschen 3,4 eine genau definierte Lage ein.

In den Fig. 4 bis 8 sind Funktionselemente, die mit den-
Jjenigen der Fig. 1 bis 3 ilibereinstimmen und dort bereits
beschrieben sind, iibereinstimmend bezeichnet, so daf
auf eine wiederholte Beschreibung verzichtet wird.

Das in einem Werkzeugeinsatz 5 gehaltene Werkzeug besteht

gen#dB Fig. 4 aus einem dem eigentlichen Schneid- bzw.
Stanzvorgang dienenden Stempel 9, der in einem Stempel-
halter 8 gefithrt ist und iiber
den Kupplungszapfen 18 betitigt wird. Der Stempelhalter
8 ist in eine Flihrungsbohrung 7 des Werkzeugeinsatzes 5
eingesetzt, welcher mit einem Kupplungsteil 36 zum er-
leichterten Herausziehen des Werkzeugeinsatzes aus der
Jjeweiligen Aufnahmetasche bzw. Einsetzen des Werkzeug-

=Q-
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01 einsatzes in eine Aufnshmetasche beispielweise mittels

automatisch arbeitender maschineller Einrichtungen aus-
geriistet ist.

Das Werkzeug des Werkzeugeinsatzes 5 umfeBt dariiber

05 hinaus einen Abstreifer 12, der in einer Fihrung 11
(Fig. 8) eines Abstreiferschuhes 10 unter Mitwirkung einer
Sperrklinke 13 gesichert 1st. Betdtigt wird der Abstreifer
{iber den Abstreiferschuh mittels dreier Ubertragungsbol-
zen 14, die in entsprechenden Bohrungen 41 des Werkzeug-

10 einsatzes 5 gefiihrt sind und in der Ruhelage gleichzeitig
unter Mitwirkung eines Bundes 57 die Befestigung des
Abstreiferschuhes 10 an dem Werkzeugeinsatz 5 bewirken.
Die Ubertragungsbolzen 14 sind in der Ruhelage durch eine
Feder 15 gesichert. Die Betitigung der ﬁbertragungsbolzen

15 14 und demit des Abstreifers 12 kam auf BRT I schen
oder pneumatischem Wege durch entsprechende, mit dem
Ubertragungsbolzen zusammenwirkende StoBel, die jedoch
zeichnerisch aus Griinden der {bersichtlichkeit nicht
dargestellt sind.

20 Der in die Aufnahmetasche 3 eingeschobene Werkzeugeinsatz
5 liegt an dem Anschlag 24 an und umgreift mittels Flan-
schen 20, 21, die sich in der Ebene des Revolvertellers
1 erstrecken, letzteren Ober- und Unterseite teilweise,
so daB insoweit eine formschliissige Fixierung des Werk-

25 zeugeinsatzes 5 in einer Richtung senkrecht zur Ebene des
Revolvertellers 1 stattfindet.

Gendfl der zeichnerischen Darstellung der Fig. 5 umgibt
der Flansch 20 den gesamten, innerhaldb der Kontur der
Aufnahmetasche 3 befindlichen Teil des Werkzeugeinsatzes
30 5, der auf diese Weise in einer Richtung senkrecht zur
Ebene des Revolvertellers 1 zuverléssig abgestitzt ist.
In seitlicher Richtung liegt der Werkzeugeinsatz 5 beid-
seitig in seinem ersten, durch parallel zu einer Radius-
linie des Revolvertellers verlaufende Begrenzungslinien
35 gekennzeichneten Abschnitt 44 an entsprechend gestalteten
Fldchen der Aufnshmetasche 3 an, wihrend in dem zweiten
S ~10~
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Abschnitt 58, dessen Begrenzungsfléichen - in der Draufsicht

gendB Fig. 5 gesehen - unter einem Winkel zu einer Radius-
linie des Revolvertellers 1 verlaufen, zwischen den Be-
grenzungsfldchen des Werkzeugeinsatzes 5 und denjenigen
der Aufnehmetasche 3 Spiel besteht. Der in Fig. 5 zeich-
nerisch nicht mehr dargestellte Flansch 21 verliuft
deckungsgleich mit dem Flansch 20. Der in Richtung einer
Radiuslinie verlaufende Pfeil 35 zeigt die Richtung an,
in welcher der Werkzeugeinsatz 5 aus der Aufnahmetasche
3 entfernt werden kann. Mit 26 ist in Fig. 5 ein Arre-
tierbolzen bezeichnet, mittels welchem der Werkzeugein-
satz 5 gegenliber einem Entfernen in Richtung des Pfeiles
35 gesichert ist. Die Wirkungsweise des Arretierbolzens
26 wird im folgenden noch niher erliutert werden.

Gem#B Fig. 6 trégt der Werkzeugeinsatz 6 eine iliber einen
Ring 40 auf diesem abgestiitzte Matrize 38, die durch eine
Klemmbriicke 39 in dieser Position fixiert wird. Die auf
dem Ring 40 aufliegende Matrize 38 kann bei Bedarf mit
Hilfe von nicht dargestellten Nuten und Stiften in ver-
schiedenen Winkelstellungen eingebaut werden und ist in
eine besondere Aufnahme 37 des Werkzeugeinsatzes 6 ein-
gesetzt. Die Sicherung des Werkzeugeinsatzes 6 sowohl

in radialer Richtung als auch in einer Richtung senkrecht
zur Ebene des Revolvertellers 2 erfolgt in identischer

25 VWeise wie die entsprechende Sicherung des Werkzeugein-

30

35

satzes 5 im oberen Revolverteller 1. D.h., der Werkzeug-
einsatz 6 ist auf seiner Ober- und Unterseite mit Flan-
schen 20' und 21' ausgeriistet, die die Begrenzungskante
des unteren Revolvertellers 2 im Bereich der Aufnahme-
tasche 4 beidseitig, d.h. oben und unten liberdecken, wie
insbesondere aus Fig. 7 ersichtlich ist. Auch wird die
radiale Bewegung des Werkzeugeinsatzes 6 wihrend dessen
Einfilhrens in die Aufnahmetasche 4 durch einen Anschlag
24 begrenzt, wobei eine Sicherung gegenliber einem Heraus-
ziehen des Werkzeugeinsatzes 6 in Richtung eines Pfeiles
35 durch Arretierbolzen 26 bewerkstelligt wird, deren

-11-
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Funktion und Wirkungsweise noch zu beschreiben sein wird.
Wie aus den Fig. 6 und 7 ferner ersichtlich ist, ist die
Klemmbriicke 39, mit welcher die Matrize 38 in der Auf-
nahme 37 des Werkzeugeinsatzes 6 gehalten ist, in seit-
liche Ausnehmungen 45, 45' des oberen Flansches 20!
eingesetzt und auf diese Weise radial gesichert.

Die Wirkungsweise der Arretierbolzen 26 sowohl im oberen
Revolverteller 1 als auch im unteren Revolverteller 2

ist aus der Fig. 8 ersichtlich., Hiernach sind die Arre-
tierbolzen 26 in entsprechende Bohrungen 28 in den
Revolvertellern 1, 2 eingesetzt und in lhrer Ruhelage durch
Federn 29 unter Mitwirkung eines Bundes 59 gesichert. In
dieser Ruhelage ragt ein Ende des Arretierbolzens 26 im
oberen Revolverteller 1 aus dessen oberer Fldche 22 hin-
aus und in eine, in den Flansch 20 des Werkzeugeinsatzes

5 elngearbeitete, nach auBen, d.h. in der Ebene des Re-
volvertellers in Richtung von dem Werkzeugeinsatz 5 fort
offene halbkreisformige Ausnehmung 27 hinein. Durch das
Anliegen des Arretierbolzens 26 an den halbkreisférmigen
Begrenzungsflichen der Ausnehmung 27 wird somit die
radiale Fixierung des Werkzeugeinsatzes 5 erzielt. In
thnlicher Weise ragt ein Ende des Arretierbolzens 26 im
unteren Revolverteller 2 aus dessen untererFliéche 47
hinaus und in eine, in den Flansch 21' eingearbeitete, nach
auBen, d.h. in der Ebene des Revolvertellers 2 liegend
von dem Werkzeugeinsatz 6 fort offene halbkreisférmige
Ausnehmung 27' hinein, so daB in #hnlicher Weise wie bei
dem Werkzeugeinsatz 5 elne radiale Fixierung des Werk-
zeugeinsatzes 6 durch das teilweise Anliegen des Arre-
tierbolzens 26 an den halbkreisfrmigen Begrenzungsflichen
der Ausnehmung 27' im Flansch 21' gegeben ist. Zum Heraus-
ziehen der Werkzeugeinsitze 5,6 aus ihren jeweiligen Auf-
nahmetaschen 3,4 muB somit der diesen zugeordnete Arre-
tierbolzen entgegen der Kraft der Federn 29 bis unter

die obere Fliche 22 des Revolvertellers 1 bzw.

-12-
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bis iiber die untere Fliéche 47 des Revolvertellers 2 in

die Jeweilige Bohrung 28 hineingedriickt werden. Dies wird
motorisch, insbesondere hydraulisch oder pneumatisch durch-
gefiihrt. Zu diesem Zweck befinden sich am Maschinengestell
50 der Revolverschneidpresse, Jjeweils dem oberen Revol-
verteller 1 und dem unteren Revolverteller 2 zugeordnete
Kolbenzylindereinheiten 46, 46', mittels deren StdBel

48, 48! die‘ArretierbolzeﬁéEur Losung der radialen Arre-
tierung der Werkzeugeinsitze 5,6 verschoben werden kénnen.

Wie die vorstehenden Ausfiihrungen zeigen, sind bei der
erfiq% gsgeméBen Revolverschneidpresse die Revolver-
tellery” die als solche bereits ein Werkzeugmagazin dar-
stellen, in kilirzester Zeit durch radiales Herausziehen
der Jeweiligen Werkzeugeinsédtze, welche unterschiedliche
Werkzeuge enthalten, umriistbar. Mit dem kassettenartigen
Aufbau der Werkzeugeinsdtze sind somit die Voraussetzun-
gen fiir einen automatisierten, d.h. iechnergesteuerten .
Werkzeugwechsel beli einer Revolverschneidpresse gegeben,
so daB in Verbindung mit einem ZuBeren Werkzeugmagazin
die Vorteile der herktmmlichen Revolverschneidpressen,
welche in einem schnellen Zugriff auf die in dem Revol-
verteller befindlichen Werkzeuge bestehen, mit denjenigen
solcher Schneidpressen, bel denen die Arbeitsstation

aus einem Werkzeugmagazin hereus mit Werkzeugen bestiickt
wird, welche in einem im Verh&#ltnis zu einem Revolver-
teller groBeren Werkzeugreservoir bestehen, bei kiirzest
mtglichen Unmriistzeiten in vorteilhafter Weise verkniipft
werden.

Mit 36a sind Nuten bezeichnet, die in das Kupplungsteil
36 eingearbeitet sind und sich in Richtung auf den jewei-
ligen Werkzeugeinsatz 5,6 hin erstrecken. Diese Nuten 36a
dienen der Verbesserung der allseitigen Fixierbarkeit der
Werkzeugeinsédtze 5,6 in einem Greiforgan einer Werkzeug-
wechselvorrichtung, welches mit Kanten bzw. Leisten ver-

sehen ist, die mit diesen Nuten, 36a in Eingriff bringbar

sind. Patentapwilte Dipl.-Inge.

gose, Kosel & Sebisch
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1. Werkzeugmaschine zum Bearbeiten plattenférmiger Werk-
stilicke, insbesondere Revolverschneidpresse mit wenig-
stens einem, auf einer Seite des Werkstiickes angeord-

05 neten, zur Fiihrung unterschiedlicher Werkzeuge einge-
richteten und drehbar gelagertem Revolverteller (1, 2)
dadurch gekennzeichnet, daB der Revolverteller (1,2)
umfangsseitig mit Aufnahmetaschen (3,4) fiir Werkzeug-
einsdétze (5,6) ausgeriistet ist und daB die das fiir die

10 Bearbeitung des Werkstiicks benstigte Werkzeug (8,9,
10,12,?5%ntha1tenden Werkzeugeinsdtze (5,6) radial in
die Aufnahmetaschen (3,4) einsetzbar bzw. sus den Auf-
nahmetaschen (3,4) entfernbar sind.

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

15 zeichnet, daB die Werkzeugeinskitze (5,6) immerhald
der Aufnahmetaschen (3,4) axial zu dem Revolverteller

(1,2) vorzugsweise beidseitig formschlussig fixiert
sind. '

5. Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
20 dadurch gekennzeichnet, daB der Revolverteller (41,2)
im Bereich der Aufnahmeteschen (3,4) mit radial wir-

kenden Arretiereinrichtungen fiir die Werkzeugeinsatze
(5,6) eusgeriistet ist.

PS/HR/J
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Werkzeugmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Arretiereinrichtungen motorisch,
insbesoﬂdere hydraulisch oder pneumatisch betdtigbar
ausgestaltet sind.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahmetaschen (3,4) mit

radial wirkenden Anschligen (24) fir die Werkzeug-
einsétze (5,6) versehen sind.

Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB an den Werkzeugeinsétzen
(5,6) Kupplungsteile (36) befestigt sind, die sich
radial erstrecken und - in der Draufsicht eines Re-
volvertellers (1,2) gesehen - vorzugsweise wvon T-for-
migem Querschnitt sind.

Werkzeugmaschine nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein Werkzeug-
einsatz (5) in dem oberhalb des zu bearbeitenden
Werkstlickes befindlichen Revolverteller (1) als Werk-
zeug im wesentlichen einen Stempel (8) und einen Ab-
streifer (12) enthi@lt und daB8 ein Werkzeugeinsatz (6)
in dem sich unterhalb des zu bearbeltenden Werkstlickes
befindlichen Revolverteller (2) als VWerkzeug im wesent-
lichen eine Matrize (38) enth#lt.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, deB der in dem Werkzeugeinsatz (6) gefiihrte
Abstreifer (12) motorisch,  hydreulisch
oder pneumatisch bet#tigbar ausgebildet ist.

9. Werkzeugmaschine nach einem der vorangegangenen An-

spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf eine Arretier-
einrichtung wenigstens einen Arretierbolzen (26) ent-
h#lt, der mit einer Ausnehmung (27,27') eines Flan-
sches (20,21') des Werkzeugeinsatzes (5,6) in Eingriff
bringbar ist.
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dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Arretierbolzen (26) in einer Boh-
rung (28,28') des Revolvertellers (1,2) geflihrt und in

seiner, den Werkzeugeinsatz (5,6) arretierenden

Stellung durch einen Bund (59) sowie eine Feder (29)
gesichert ist.

Patentanwilte Dipl.-Inge.
Rose, Kosel & Sobisch
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