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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Einrichtung zum positionsdefinierten Aufspannen ei-
nes Werkstiicks im Arbeitsbereich einer Bearbeitungs-
maschine, mit einem im Arbeitsbereich der Bearbei-
tungsmaschine zu fixierenden Spannfutter und einem
auf das Spannfutter aufsetzbaren und daran festzu-
spannenden werkstlickirdger nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] Derartige Einrichtungen sind bekannt und die-
nen vornehmlich dazu, zu bearbeitende Werkstlicke mit
hoher Préazision in eine Bearbeitungsmaschine einzu-
spannen. Namentlich soll insbesondere auch die Repe-
tiergenauigkeit der Einspannung gewéhrleistet sein. Mit
anderen Worten, das auf dem Werkstlickirager befe-
stigte Werkstlick soll wiederholt auf einem an den Werk-
stlickirdger angepassten Spannfutter eingespannt wer-
den kénnen und dabei stets die genau definierte Soll-
Lage in X-Richtung, in Y-Richtung, In Z-Richtung sowie
bezlglich der Winkelausrichtung um die Z-Achse ein-
nehmen, z.B. dann, wenn der Werkstlckirager auf ver-
schiedenen Bearbeitungsmaschinen, die jeweils mit ei-
nem entsprechenden Spannfutter ausgestattet sind, zur
sukzessiven Bearbeitung oder auf ebenfalls mit einem
entsprechenden Spannfutter ausgestatteten Mess- und
Prufstationen eingespannt werden mussen.

[0003] Eine solche Einrichtung ist zum Beispiel in der
EP-A1-0 255 042 beschrieben. Diese Einrichtung weist
zwei Uber die Oberflache des Spannfutters herausra-
gende Zentrierleistenpaare auf, die mit Anlageflachen
zur Ausrichtung des Werkstlicktragers in X- und Y-Rich-
tungversehen sind. Ferner sind vier Uber die Oberfladche
des Spannfutters vorstehende Zapfen vorgesehen, die
fur die Ausrichtung des Werkstucktrdgers in Z-Richtung
verantwortlich sind. Der zugeordnete Werkzeughalter
weist eine plane Oberflache auf, die gegen die Stirnfla-
che der vorerwdhnten Zapfen aufzuliegen bestimmt ist.
Ferner sind im Werkzeughalter zwei Paare von auf die
Zentrierleisten ausgerichtete Nuten mit zur Anlage an
die Leisten vorgesehenen elastischen Lippen vorhan-
den. Schliesslich ist der Werkzeughalter mit einer Mit-
telbohrung zur Aufnahme eines Zugbolzens versehen,
mit Hilfe dessen die zur lagegerechten Zentrierung des
Werkstlickirdgers erforderliche Spannkraft Ubertragen
wird. Dabei weist das Spannfutter einen zentrisch an-
geordneten Kugelverschluss auf, der mit diesem Zug-
bolzen zusammenarbeitet.

[0004] Ein Nachteil solcher bekannter Einrichtungen
ist darin zu sehen, dass sie relativ instabil sind, insbe-
sondere wenn gréssere bzw. schwerere Werkstlicke zu
bearbeiten sind. Somit kdnnen sie keine allzugrossen
Kipp- und Drehmomente aufnehmen, die insbesondere
bei der zerspanenden Bearbeitung auftreten kénnen.
Eine Vergrésserung der Einrichtung, die eine bessere
Stabilitat gewahrleisten wiirde, ist in vielen Féllen aus
Platzgriinden unerwiinscht.

[0005] Demzufolge ist es die Aufgabe der Erfindung,
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eine Einrichtung zum positionsdefinierten Aufspannen
eines Werkstlicks im Arbeitsbereich einer Bearbei-
tungsmaschine derim Oberbegriff des Patentanspruchs
1 genannten Art derart weiterzubilden, dass der am
Spannfutter festgespannte Werkstiicktrager und damit
das zu bearbeitende Werkstlick bei gleich bleibender,
hoher Positioniergenauigkeit, beispielsweise auch beim
wiederholten Aus- und Einspannen, unter Beibehaltung
der erwiinschten kleinen Abmessungen gréssere Kipp-
und Drehmomente aufnehmen kann, ohne dass sich die
gegenseitige Lage von Werkstucktradger und Spannfut-
ter verandert.

[0006] Gemadss der Erfindung wird diese Aufgabe bei
einer Einrichtung der im Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 definierten Art durch die im Kennzeichen die-
ses Anspruchs angegebenen Massnahmen gelést.
[0007] Um die angestrebte Widerstandsféahigkeit ge-
gen eine ungewollte Lageverdnderung des Werksttick-
trégers bei der Einwirkung von hohen Drehmomenten
noch weiter zu verbessern, ist bei einem bevorzugten
Ausfuhrungsbeispiel der Einrichtung vorgesehen, dass
die Zentrierzapfen randseitig auf der Oberfliche des
Spannfutters angeordnet sind und dass sich bis an den
Rand der Oberflaiche des Spannfutters erstreckende,
erhéhte Flachenbereiche als Z-Referenzen des Spann-
futters vorgesehen sind, wobei jeweils zumindest die
beiden sich peripher gegenlberliegenden Seitenfla-
chen der Zentrierzapfen gegenuber der Z-Achse ge-
neigt sind, ferner dass die Vertiefungen in einer gegen
die Innenseite des im wesentlichen hohlzylindrischen
Werkstuckiragers ragenden Schulter eines Oberteils
des Werkstickirdgers eingearbeitet sind, wobei deren
Lage mit derjenigen der Zentrierzapfen am Spannfutter
korrespondiert, und dass schliesslich planbearbeitete
Oberflachenbereiche dieser Schulter vorgesehen sind,
welche letztere gegen die erhéhten Flachenbereiche an
der Oberseite des Spannfutters aufzuliegen bestimmt
sind.

[0008] Um auch die Aufnahme z.B. langgestreckter
Werkstiicke durch die erfindungsgemésse Einrichtung
zu erméglichen, bei denen nur ein bestimmter Bereich
zu bearbeiten ist, ist bei einer Weiterbildung des Erfin-
dungsgegenstandes vorgesehen, dass sowohl das
Spannfutter als auch der Werkstiicktrager zentrale Off-
nungen zur Aufnahme derartiger langgestreckter Werk-
stiicke besitzen.

[0009] Im Ubrigen sind bevorzugte Ausfiinrungsfor-
men und Weiterbildungen des Erfindungsgegenstandes
in den abhéngigen Anspriichen 2-14 umschrieben.
[0010] Imfolgenden wird ein Ausfluhrungsbeispiel der
erfindungsgeméssen Einrichtung unter Bezugnahme
auf die beiliegenden Zeichnungen nédher erlautert. In
den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht des Spannfut-
ters;
Fig. 2 eine Ansicht des Spannfutters gemaéss Fig. 1
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von oben;

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht des Werkstlick-
tragers;

Fig. 4 eine Ansicht des Werkstlickiragers gemass
Fig. 3 von unten;

Fig. 5 einen Schnitt durch den Werkstlicktrager ent-
lang der Linie V-V in Fig. 4;

Fig. 6 einen schematisch dargestellten Teilschnitt
durch eine Zentrierdffnung und einen Zentrier-
zapfen in grosserem Massstab.

Fig. 7  einen Schnitt durch das Spannfutter entlang
der Linie VII-VII in Fig. 2;

Fig. 8  einen Schnitt durch das Spannfutter entlang
der Linie VIII-VIIl in Fig. 2; und

Fig. 9 einen Schnitt durch das Spannfutter entlang
der Linie IX-IX in Fig. 2;

[0011] Die in den Zeichnungen dargestellte Einrich-

tung zum positionsdefinierten Aufspannen eines Werk-
stlicks am Arbeitsplatz einer Bearbeitungsmaschine
umfasst zum einen ein generell mit 1 bezeichnetes
Spannfutter (Fig. 1, 2 und 7-9) und zum anderen einen
generell mit 25 bezeichneten Werkstlickirager (Fig.
3-5). Wahrend das Spannfutter 1 im wesentlichen dazu
bestimmt ist, im Arbeitsbereich einer Bearbeitungsein-
richtung fixiert zu werden, dient der Werkstuickirager 25
zur Aufnahme eines zu bearbeitenden Werkstlickes. Es
versteht sich dabei, dass der Begriff "Werkstuck" im all-
gemeinsten Sinn zu verstehen ist; namentlich kann es
sich auch um ein zu bearbeitendes Werkzeug handeln,
zum Beispiel eine Elektrode flir eine Senkerodierma-
schine.

[0012] Wie insbesondere aus den Schnittdarstellun-
gen gemdss Fig. 7-9 zu erkennen ist, ist das Spannfutter
im wesentlichen dreiteilig ausgebildet, mit einem Basi-
selement 2, einem Mittelteil 3 und einem Kopfteil 4. Das
Basiselement hat im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
die Form einer kreisrunden Scheibe mit einer zentralen
Offnung 5, auf deren Bedeutung noch eingegangen
wird. Das Mittelteil 3, das mit einer zentralen Offnung 6
derselben lichten Weite ausgestattet ist und im wesent-
lichen zylindrische bzw. rohrférmige Gestalt besitzt, ist
mittels Schrauben 7 mit dem Basiselement 2 verbun-
den. Das Kopfteil 4 schliesslich, ebenfalls mit einer zen-
tralen Offnung 8 derselben lichten Weite ausgestattet,
hat im wesentlichen topf- bzw. hutférmige Gestalt und
besitzt einen Innendurchmesser, der grésser ist als der
Aussendurchmesser des Mittelteils 3. Das Kopfteil 4 ist
einerseits mittels Schrauben 9 mit dem Basisteil 2 und
andererseits mittels Schrauben 10 mit dem Mittelteil 3
verbunden. Schliesslich ist der Kopfteil 4 mit einer sich
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unterhalb der Bohrungen 19 befindlichen, umlaufenden
Schulter 20 ausgestattet, in deren Oberflache eine Dich-
tung 21 eingelassen ist.

[0013] Durch die vorstehend erlauterte Ausbildung
entsteht ein dusserst starres und biegesteifes Spann-
futtergehduse, das zudem leicht zu Unterhaltszwecken
zerlegt werden kann.

[0014] Die obere Flache 24 des Kopfteils 4 ist zum
einen mit vier vorstehenden Zentrierzapfen 22 verse-
hen, die im wesentlichen prismatische Gestalt besitzen
und die Uber Kreuz im Randbereich der oberen Flache
24 des Kopfteils angeordnet sind. Zwei einander gegen-
Uberliegende Zentrierzapfen 22 legen dabei den Verlauf
der X-Achse fest, wahrend die verbleibenden zwei ein-
ander gegenuberliegenden Zentrierzapfen den Verlauf
der senkrecht dazu liegenden Y-Achse definieren. X-
und Y-Achse schneiden sich in der senkrecht zu beiden
verlaufenden Z-Achse (Fig. 7-9). Jeweils zumindest die
beiden sich peripher gegenlberliegenden Seitenfla-
chen der Zentrierzapfen 22 sind dabei gegenuber der
Z-Achse etwas geneigt, wie dies nachfolgend noch er-
lautert werden wird.

[0015] Zum anderen istdie obere Flache 24 des Kopf-
teils 4 mit vier Flachenabschnitten 23 versehen, die sich
im vorliegenden Beispiel radial zwischen jeweils zwei
Zentrierzapfen 22 erstrecken und die gegenliber der
Oberflache 24 des Kopfteils 4 etwas erhéht sind. Diese
Flachenabschnitte 23 dienen als Z-Referenz, wie nach-
stehend noch erlautert werden wird.

[0016] Die Ausbildung des Werkstlickiragers 25 ist
aus den Fig. 3-5 ersichtlich. Wie namentlich aus den Fig.
3 und 5 zu entnehmen ist, umfasst der einstiickig aus-
gebildete Werkstlickirdger 25 einen peripheren Teil 26
mit im wesentlichen zylindrischer bzw. rohrférmiger Ge-
stalt sowie einen im wesentlichen kreisringférmigen
Oberteil 27. Der Innendurchmesser des peripheren
Teils 26 entspricht dabei in etwa dem Aussendurchmes-
ser des Kopfteils 4 des Spannfutters 1, selbstredend mit
verniinftigem Spiel, so dass der Werkstuicktrager 25 auf
das Spannfutter aufgesetzt werden kann.

[0017] Der periphere Teil 26 des Werkstlickirdgers 25
ist mit einer an seiner Innenflache umlaufenden Ringnut
28 versehen, deren beiden Seitenwénde sich konisch
gegen innen hin 6ffnend geneigt verlaufen. Mit anderen
Worten, diese Ringnut hat einen im wesentlichen V-fér-
migen Querschnitt. Auf diese Ringnut wird im folgenden
noch ndher eingegangen werden.

[0018] Der Oberteil 27 des Werkstlckirdgers 25 ist
mit einer gegen das Innere des peripheren Teils 26 vor-
stehenden, kreisringférmigen Schulter 29 versehen.
Der mittlere Durchmesser dieser Schulter 29 entspricht
dabei im wesentlichen dem Durchmesser des Kreises,
auf dem die vier Zentrierzapfen 22 des Kopfteils 4 an-
geordnet sind. Die gegen das Innere des peripheren
Teils 26 des Werkstlickirdgers 25 vorstehende Stirnfla-
che der Schulter 29 ist plan geschliffen und dient als
Z-Referenz, die mit den vorstehend erwdhnten Flachen-
abschnitten 23 der Oberflache 24 des Kopfteils 4 zu-
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sammenzuarbeiten bestimmt ist. Ferner sind in die ge-
nannte Stirnfldche der Schulter 29 vier liber Kreuz an-
geordnete Vertiefungen 30 eingearbeitet, auf deren
Ausbildung nachstehend noch eingegangen wird und
die mit den vier Uber die Oberflache 24 des Kopfteils 4
des Spannfutters 1 vorstehenden Zentrierzapfen 22 zu-
sammenzuarbeiten bestimmt sind.

[0019] Auch wenn beim vorstehend beschriebenen
Ausflhrungsbeispiel vier Zentrierzapfen 22 und vier mit
diesen zusammenarbeitende Vertiefungen 30 vorgese-
hen sind, versteht es sich, dass es mdglich ist jeweils
drei, sechs, acht oder eine gréssere, eine Untermenge
einer Hirth-Verzahnung bildende Anzahl von Zapfen 22
und Vertiefungen 30 vorzusehen, um die Positionierung
des Werkzeugtragers 25 gegenliber dem Spannfutter 1
in X-, Y- und Winkelrichtung zu gewéhrleisten.

[0020] In Fig. 6 ist ein vergrdsserter, schematischer
Detailschnitt durch eine Vertiefung 30 und einen Zen-
trierzapfen 22 dargestellt. Die Vertiefung 30 ist als zwei-
stufige Nut ausgebildet und besitzt zwei Absétze 31a,
31b. Wie bereits erwdhnt, sind die Zentrierzapfen 22
leicht konisch ausgebildet, indem jeweils zumindest die
beiden sich peripher gegeniiberliegenden Seitenfla-
chen 22a der Zentrierzapfen 22 gegentiber der Z-Achse
etwas geneigt sind, in der Praxis um einige Grad, vor-
zugsweise etwa zwischen 3° und 9°. Die gegen das In-
nere der Nut 30 vorstehenden Kanten 32a, 32b der Ab-
sdtze 31a, 31b sind flir die Positionierung massgebend,
indem deren gegenseitiger Abstand etwas geringer ist
als die Breite des Zentrierzapfens 22 zwischen denjeni-
gen Stellen gemessen, die bei in das Spannfutter 1 ein-
gespanntem Werkstlickirager 25 die Kanten 32a, 32b
bertihren.

[0021] Die gegenseitigen Dimensionen von Spann-
futter 1 und Werkzeugtrager 25 sind so gewahlt, dass
sich daraus folgende Konsequenz ergibt: Wenn der
Werkstuicktrager 25 lose auf das Spannfutter 1 aufge-
setzt wird, greifen die Zentrierzapfen 22 in die Vertiefun-
gen 30 ein, wobei die Seitenflaichen 22a der Zentrier-
zapfen 22 in Linienbertihrung mit den Kanten 32a, 32b
der Absétze 31a, 31b gelangen. In diesem Zustand liegt
die plangeschliffene Stirnflache der Schulter 29 des
Werkstuickirdgers 25 noch nicht auf den gegentber der
Oberflache 24 des Kopfteils 4 etwas erhdhten und als
Z-Referenz dienenden Flachenabschnitten 23 des
Spannfutters 1 auf. Vielmehr ist in diesem Zustand ein
Spalt zwischen Stirnflache der Schulter 29 und Oberfla-
che der Abschnitte 23 von einigen hundertstel mm vor-
handen. Andererseits ist aber die Positionierung des
Werkstucktrdgers 25 gegenlber dem Spannfutter 1 in
X-und Y-Richtung sowie beziiglich der Winkellage fest-
gelegt und abgeschlossen.

[0022] Nachdem nun der Werkstlickirdger 25 auf das
Spannfutter 1 aufgesetzt und in X/Y-Richtung sowie be-
zlglich der Winkellage positioniert ist, wird die im fol-
genden noch néher beschriebene Spannvorrichtung
betétigt, so dass der Werkstlickirdger 26 gegen das
Spannfutter 1 gezogen wird, in der Praxis mit einer Kraft
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von ca. 2000 - 3000 N. Unter Wirkung dieser Spannkraft
werden die Abséatze 31a, 31b im Bereich ihrer Kanten
32a, 32b elastisch verformt, und zwar in einem solchen
Mass, bis die Oberflache der Schulter 29 des Werk-
stlicktragers 25 auf den etwas erhdhten Flachenab-
schnitten 23 des Spannfutters 1 aufliegt. Damit ist der
Werkstlicktrager 25 auch in Z-Richtung gegenliber dem
Spannfutter 1 positioniert.

[0023] Die zum gegenseitigen, axialen Verspannen
von Werkstlicktrager 25 und Spannfutter 1 erforderliche
Spannkraft wird beim vorliegenden Ausfuhrungsbei-
spiel wie folgt erzeugt:

Durch die vorerwahnte Differenz der Durchmesser von
Mittelteil 3 und Kopfteil 4 des Spannfutters 1 ist zwi-
schen diesen beiden Elementen ein Ringraum 11 gebil-
det, der mittels nicht ndher bezeichneten, in den Zeich-
nungen (Fig. 7-9) angedeuteten Dichtelementen abge-
dichtet ist. Im Inneren des Ringraumes 11 ist ein Ring-
kolben 12 derart aufgenommen, dass er in Richtung der
Achse Z des Spannfutters 1 verschiebbar ist. Der Ring-
kolben 12 ist mit einer Mehrzahl von Sackbohrungen 13
versehen, die gleichmdassig entlang seines Umfangs
verteilt angeordnet und die zur Aufnahme von Spann-
federn 14 bestimmt sind. Die Spannfedern 14 stiitzen
sich an der unteren Flache des Kopfteils 4 ab und haben
das Bestreben, den Ringkolben 12 gegen unten zu
pressen. Ferner ist der Ringkolben mit einer dusseren,
peripheren Nut 15 versehen, deren untere Seitenwand
gegen aussen hin abfallend abgeschragt ist; diese Nut
15 dient zur teilweisen Aufnahme einer Mehrzahl von
Spannkugeln 18.

[0024] Unterhalb des Ringkolbens 12 verbleibt ein
freier Ringraum 16, der mit einer Anschlussbohrung 17,
die in der Grundplatte eingelassen ist, kommuniziert.
Durch diese Anschlussbohrung 17 kann der Ringraum
16 mit Druckluft geflllt werden, die den Ringkolben 12
beaufschlagt und diesen entgegen der Wirkung der Fe-
dern 14 gegen oben bewegt.

[0025] Der Kopfteil 4 ist mit einer Mehrzahl von radia-
len Bohrungen 19 versehen, deren Durchmesserim we-
sentlichen dem Durchmesser der Spannkugeln 18 ent-
spricht und die zur Aufnahme jener Spannkugeln 18 be-
stimmt sind. Die Héhenlage der Bohrungen 19 und die
Héhenlage der umlaufenden Nut 15 sind dabei derart
aufeinander abgestimmt, dass die in die Bohrungen 19
eingesetzten Spannkugeln 18 in die umlaufende Nut 15
eintauchen kénnen, wenn der mit Pressluft beauf-
schlagte Ringkolben 12 entgegen der Wirkung der Fe-
dern 14 in seine obere Totpunkilage verschoben ist, und
zwar soweit, dass die Spannkugeln 18 nicht mehr Gber
die dussere Peripherie des Kopfteils 4 hervorstehen.
[0026] Die axiale Lage der Ringnut 28, d.h. die H6-
henlage bezuglich der Z-Achse, ist derart festgelegt,
dass, wie in Fig. 5 schematisch angedeutet, Spannku-
geln 18 in die Nut 28 eintauchen kénnen, wenn der
Werkstuckirager 25 lose auf das Spannfutter 1 aufge-
setzt ist, und zwar derart, dass die Kugeln 18 etwas ge-
genuber der axial verlaufenden Symmetriebene S-S der
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Ringnut 28 gegen unten versetzt sind. Anders herum
ausgedriickt: Bei lose auf das Spannfutter 1 aufgesetz-
tem Werkstiicktrager 25 befindet sich die Symmetriebe-
ne S-S etwas oberhalb des Zentrums der in die Bohrun-
gen 19 des Mittelteils 3 eingesetzten Kugeln 18.
[0027] Die axiale Lage der Ringnut 28 im Werkzeug-
trager 25 ist derart festgelegt, dass die Spannkugeln 18
des Spannfutters 1 in die Nut 28 eintauchen kdnnen,
wenn der Werkstuckirdger 25 lose auf das Spannfutter
1 aufgesetzt ist, wobei sich die Symmetriebene S-S der
Ringnut 28 etwas oberhalb des Zentrums der in die Boh-
rungen 19 des Mittelteils 3 eingesetzten Spannkugeln
18 befindet. Andererseits, um Uberhaupt ein loses Auf-
setzen des Werkstlickirdgers 26 auf das Spannfutter 1
zu erméglichen, missen sich die Spannkugeln 18 des
Spannfutters 1 in ihrer zurlickgezogenen Lage befin-
den. Dies geschieht dadurch (cf. Fig. 7-9), dass der
Ringraum 16 unterhalb des Ringkolbens 12 mit Druck-
luft beaufschlagt wird, so dass sich der Ringkolben 12
entgegen der Kraft der Federn 14 gegen oben bewegt.
Dadurch gelangt die im Ringkolben 12 vorgesehene
Ringnut 15 in eine auf die Kugeln 18 ausgerichtete La-
ge, so dass diese in die Nut 15 eintauchen kénnen und
nicht Uber die Oberfliche des Mittelteils 3 des Spann-
futters 1 vorstehen.

[0028] Nachdem nun der Werkstlicktrager 25 auf das
Spannfutter 1 aufgesetzt und in X/Y-Richtung sowie be-
ziiglich der Winkellage positioniert ist, wird der Uber-
druck im Ringraum 16 abgebaut, so dass sich der Ring-
kolben 12 unter Wirkung der Federn 14 gegen unten be-
wegt. Damit werden die Spannkugeln 18 in die Ringnut
28 des Werkstlickirdgers 25 hineingepresst. Durch die
zuvor erwéhnte, etwas asymmetrische Ruhelage zwi-
schen Kugeln 18 und Ringnut 25 und durch die im Quer-
schnitt V-férmige Ausbildung der letzteren wird der
Werkstuickirager 26 gegen das Spannfutter 1 gezogen,
so dass, wie zuvor erwdhnt, die Oberflache der Schulter
29 des Werkstlickiragers 25:.auf den etwas erhdhten
Flachenabschnitten 23 des Spannfutters 1 aufliegt. Da-
mit ist der Werkstlckirager 25 auch in Z-Richtung ge-
genuber dem Spannfutter 1 positioniert und der Spann-
vorgang abgeschlossen.

[0029] Aus den vorstehenden Erkldrungen ergibt
sich, dass die parallel zur Z-Richtung wirkende Spann-
kraft durch die Spannkugeln 18 auf den Werkstulickira-
ger 25 spannwirksam ubertragen wird, und zwar, im vor-
liegenden Beispiel, an zwéIf Uber den Umfang des Mit-
telteils 3 des Spannfutters 1 verteilten Stellen. Mit an-
deren Worten, die gesamte auf den Werkstlicktrager 25
ausgeubte Spannkraft summiert sich aus zwdlf einzel-
nen Teil-Spannkraftkomponenten, die je durch eine der
Kugeln 18 ubertragen werden. Dabei liegen die Wir-
kungslinien dieser Teil-Spannkraftkomponenten auf ei-
ner Zylindermantelfldche MF (Fig. 2, 5 und 7-9), die, je
nach gewdbhlter Dimensionierung von Spannfutter 1 und
Werkstuckirdger 25 sowie abhangig von der exakten
Lage der Zentrierzapfen 22, der Vertiefungen 30 und der
Oberflache der Schulter 29, durch diese Elemente 22,
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30, 29 hindurch verlauft, also diese schneidet, oder un-
mittelbar neben diesen Elementen, vorzugsweise etwas
ausserhalb, verlduft. Damit ist sichergestellt, dass die
Spannkraft dort angreift, wo sie eigentlich benétigt wird,
was zuséizlich dazu beitragt, dass sonst auftretende
Biegebeanspruchungen des Werkstlckirdgers dra-
stisch reduziert bzw. véllig vermieden werden. Zudem
werden wahrend der Bearbeitung der Werkstlicke auf-
tretende Kippmomente wesentlich besser aufgenom-
men, als dies mit einer herkémmlichen, zentralen Span-
nung der Fall ist.

[0030] Es versteht sich, dass der Ringkolben 12 an-
statt mittels Druckluft auch hydraulisch betétigt werden
kann.

[0031] Die endgultige Formgebung der Vertiefungen
30 im Werkstuickirager 25 erfolgt vorzugsweise durch
plastische Verformung, z.B. durch Pragen. Damit kann
eine sehrhohe Genauigkeit, auch in der Serienfertigung
erreicht werden. Die massiven Zentrierzapfen 22 mit ge-
ringfligig geneigten Flanken sorgen dafir, in Verbin-
dung mit den Vertiefungen 30, in die sie eingreifen, dass
auch sehr hohe Drehmomente Ubertragen werden kon-
nen.

[0032] Zur Stabilitt und Starrheit des Systems
Spannfutter-Werkstlickirdger in gespanntem Zustand
trégt auch der Umstand bei, dass der Werkstlickiréager,
eingeschlossen dessen Zentrierelemente in X-, Y-, Z-
und Winkelrichtung, einstlickig ausgebildet sind. Durch
die wesentlichen topf- bzw. hutférmige Gestalt des
Werkstiicktrdgers 25 sind die wesentlichen Teile des
Spannfutters 1 im Betrieb umschlossen, wobei insbe-
sondere die Zentrierelemente 22, 23, 30 gut gegen Ver-
schmutzung geschiitzt sind. Dieser Schutz wird noch
durch die Dichtung 21 (cf. Fig. 7-9) an der Oberseite der
Schulter 20 verbessert, gegen welche die untere Stirn-
kante des peripheren Teils 26 des Werkstlicktragers 25
aufliegt.

[0033] Die eingangs erwdhnten zentralen Offnungen
5, 6 und 8 in der Grundplatte, dem Mittelteil 3 und dem
Kopfteil 4 des Spannfutters eréffnen, in Verbindung mit
der generell ringférmigen Ausbildung des Werksttickira-
gers 25, die Méglichkeit, auch langgestreckte Werkstiik-
ke aufzuspannen und zu bearbeiten. Beispielsweise
kénnen die Turbinenblatter von Turbinenschaufeln in
den vorerwihnten Offnungen aufgenommen werden,
um den sogenannten "Tannenbaum" der Turbinen-
schaufeln zu bearbeiten.

[0034] Falls auf die zentrale Offenheit des Spannsy-
stems verzichtet werden kann, bietet sich die Méglich-
keit an, ein zusétzliche, zentral angeordnete Spannvor-
richtung vorzusehen, um die auf den Werkzeugtrager
25 ausgeubte Spannkraft noch weiter zu erhéhen, oder
aber zentral ein zweites, unabhéngiges Spannsystem
bekannter Art anzuordnen, das dann fiir das Aufspan-
nen kleinerer Werkstlicke geeignet wére.
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Patentanspriiche

1.

Einrichtung zum positionsdefinierten Aufspannen
eines Werkstiicks im Arbeitsbereich einer Bearbei-
tungsmaschine, mit einem im Arbeitsbereich der
Bearbeitungsmaschine zu fixierenden Spannfutter
(1) und einem auf das Spannfutter (1) aufsetzbaren
und daran festzuspannenden Werkstuckirdger
(25), ferner mit ersten Positioniermitteln (22, 23) am
Spannfutter (1) und zweiten Positioniermitteln (29,
30) am Werkstlicktrager (25), welche als Richtele-
mente paarweise zusammenarbeiten und den
Werkstiicktrager (25) in drei senkrecht zueinander
verlaufenden Koordinatenachsen (X, Y, Z) sowie
winkelgerecht gegenuber dem Spannfutter (1) po-
sitionieren, und mit einer Spannvorrichtung (12, 14,
18, 28), deren Spannkraft den Werkstlcktrager in
der durch die Positioniermittel festgelegten Position
am Spannfutter festhalt, dadurch gekennzeich-
net, dass die ersten Positioniermittel konische Zen-
trierzapfen (22) und die zweiten Positioniermittel
Vertiefungen in Form einer zweistufigen Nut (30)
aufweisen, welche zwei Absétze (31a, 31b) besitzt,
deren gegen das Innere der Nut (30) vorstehenden
Kanten (32a, 32b) einen gegenseitigen Abstand be-
sitzen, der etwas geringer ist als die Breite eines
Zentrierzapfens (22) zwischen denjenigen Stellen
gemessen, die bei in das Spannfutter (1) einge-
spanntem Werkstlickirdger (25) die Kanten (32a,
32b) beriihren.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zentrierzapfen (22) randseitig
auf der Oberflache des Spannfutters (1) angeord-
net sind, wobei jeweils zumindest die beiden sich
peripher gegeniiberliegenden Seitenflichen (22a)
der Zentrierzapfen (22) gegenuliber der Z-Achse ge-
neigt sind.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Neigung der Seitenfldchen
(22a) etwa zwischen 3° und 9° betragt.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Positioniermittel ferner
sich bis an den Rand der Oberflache des Spannfut-
ters (1) erstreckende, erhdhte Flachenbereiche
(28) umfassen.

Einrichtung nach einem der vorangehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
tiefungen (30) in einer gegen die Innenseite des im
wesentlichen hohlzylindrischen Werkstlckirdgers
(25) ragenden Schulter (29) eines Oberteils (27)
des Werkstuckirdgers (25) eingearbeitet sind, wo-
bei deren Lage mit derjenigen der Zentrierzapfen
(22) am Spannfutter (1) korrespondiert.
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6.

10.

1.

12.

13.

14.

Einrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweiten Positioniermittel
ferner planbearbeitete Oberflachenbereiche dieser
Schulter (29) umfassen, welche letztere gegen die
erhéhten Flachenbereiche (238) an der Oberseite
des Spannfutters (1) aufzuliegen bestimmt sind.

Einrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Spannfutter (1) im wesentlichen zylindrisch und der
Werkstlicktrager (25) im wesentlichen die Form ei-
nes einseitig mit einem Kreisring verschlossenen
Hohlzylinders aufweist, derart, dass das Spannfut-
ter (1) in gespanntem Zustand der Einrichtung vom
Werkstlicktrager (25) umschlossen ist.

Einrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl
das Spannfutter (1) als auch der Werkstlcktrager
(25) zentrale Offnungen (5, 6, 8) zur Aufnahme von
langgestreckten Werkstlicken besitzen.

Einrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spannvorrichtung (12, 14, 18, 28) randseitig wir-
kende Spannorgane (18, 28) mit einer Mehrzahl
von um den Umfang des Spannfutters (1) verteilt
angeordneten Spannkugeln (18) aufweist, die mit
einer in der Innenflache des Werkzeugtragers (25)
angeordneten, umlaufenden Ringnut (28) zusam-
menzuarbeiten bestimmt sind.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannvorrichtung ferner einen
federbelasteten Ringkolben (12) umfasst, der axial
beweglich in einem Ringraum (11) des Spannfutters
(1) angeordnet ist, gegen den die Spannkugeln (18)
anliegen und der die Spannkugeln (18) radial in die
umlaufende Ringnut (28) des Werkstlickiragers
(25) zu pressen bestimmt ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannkugeln (18) in gleichmas-
sig uber den Umfang des Spannfutters (1) verteilt
angeordneten, radialen Bohrungen (19) aufgenom-
men sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9-11, da-
durch gekennzeichnet, dass zwdlf Spannkugeln
(18) vorgesehen sind.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die umlaufende Ringnut (28) des
Werkstlckiragers (25) im wesentlichen V-férmigen
Querschnitt besitzt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9-13, da-
durch gekennzeichnet, dass die axiale Lage der
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umlaufenden Ringnut (28) im Werkzeugtrager (25)
derart festgelegt ist, dass die Spannkugeln (18) des
Spannfutters (1) in die Ringnut (28) eintauchen kén-
nen, wenn der Werkstlcktrager (25) lose auf das
Spannfutter (1) aufgesetzt ist, wobei sich die Sym-
metriebene (S-S) der Ringnut (28) etwas oberhalb
des Zentrums der in die Bohrungen (19) des Spann-
futters (1) eingesetzten Spannkugeln (18) befindet.

Claims

Device for mounting a workpiece in a defined posi-
tion in the working region of a machine tool, having
a chuck (1) to be fixed in the working region of the
machine tool and a work carrier (25) which can be
put onto the chuck (1) and is to be firmly clamped
thereon, furthermore having first positioning means
(22, 23) on the chuck (1) and second positioning
means (29, 30) on the work carrier (25), which in-
teract in pairs as locating elements and position the
work carrier (25) in three coordinate axes (X, Y, Z),
running perpendicularly to one another, and at the
correct angle relative to the chuck (1), and having
achucking arrangement (12, 14, 18, 28), the chuck-
ing force of which holds the work carrier in place on
the chuck in the position established by the posi-
tioning means, characterized in that the first posi-
tioning means have conical centring pins (22) and
the second positioning means have recesses in the
form of a two-step groove (30) which has two steps
(31a, 31b) whose edges (32a, 32b) projecting to-
wards the interior of the groove (30) are at a dis-
tance apart which is slightly smaller than the width
of a centring pin (22) measured between those
points which touch the edges (32a, 32b) when the
work carrier (25) is chucked in place in the chuck

.

Device according to Claim 1, characterized in that
the centring pins (22) are arranged at the margin of
the surface of the chuck (1), at least the two periph-
erally opposite side faces (22a) of the centring pins
(22) in each case being inclined relative to the Z ax-
is.

Device according to Claim 2, characterized in that
the inclination of the side faces (22a) is approxi-
mately between 3° and 9°.

Device accordingto Claim 1, characterized in that,
furthermore, the first positioning means comprise
raised surface regions (23) extending up to the mar-
gin of the surface of the chuck (1).

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the recesses (30) are made
in a shoulder (29) of a top part (27) of the work car-
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10.

11.

12.

13.

14.

rier (25), this shoulder (29) projecting towards the
inside of the essentially hollow-cylindrical work car-
rier (25) and its position corresponding to that of the
centring pins (22) on the chuck (1).

Device according to Claims 1 and 5, characterized
in that, furthermore, the second positioning means
comprise faced surface regions of this shoulder
(29), these surface regions being intended to rest
in position against the raised surface regions (23)
on the top side of the chuck (1).

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the chuck (1) is essentially
cylindrical and the work carrier (25) essentially has
the shape of a hollow cylinder, closed on one side
with a circular ring, in such a way that the chuck (1)
is enclosed by the work carrier (25) in the chucked
state of the device.

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that both the chuck (1) and the
work carrier (25) have central openings (5, 6, 8) for
accommodating elongated workpieces.

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that the chucking arrangement
(12,14, 18, 28) has chucking members (18, 28) act-
ing at the margin and having a multiplicity of chuck-
ing balls (18) which are arranged in a distributed
manner around the circumference of the chuck (1)
and are intended for interacting with an encircling
annular groove (28) arranged in the inner surface
of the work carrier (25).

Device according to Claim 9, characterized in that,
furthermore, the chucking arrangement comprises
a spring-loaded annular piston (12) which is ar-
ranged so as to be axially movable in an annular
space (11) of the chuck (1), and against which the
chucking balls (18) bear and which is intended for
pressing the chucking balls (18) radially into the en-
circling annular groove (28) of the work carrier (25).

Device according to Claim 9, characterized in that
the chucking balls (18) are accommodated in radial
bores (19) arranged in a uniformly distributed man-
ner over the circumference of the chuck (1).

Device according to one of Claims 9 to 11, charac-
terized in that twelve chucking balls (18) are pro-
vided.

Device according to Claim 9, characterized in that
the encircling annular groove (28) of the work car-

rier (25) has an essentially V-shaped cross section.

Device according to one of Claims 9 to 13, charac-
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terized in that the axial position of the encircling
annular groove (28) in the work carrier (25) is es-
tablished in such a way that the chucking balls (18)
of the chuck (1) can plunge into the annular groove
(28) when the work carrier (25) is put loosely onto
the chuck (1), the plane of symmetry (S-S) of the
annular groove (28) being located slightly above the
centre of the chucking balls (18) inserted into the
bores (19) of the chuck (1).

Revendications

Dispositif permettant I'ablocage, défini en position,
d'une piéce dans la zone de travail d'une machine
d'usinage, comprenant un plateau de serrage (1),
devant étre fixé dans la zone de travail de la machi-
ne d'usinage, et un porte-piéce (25) pouvant étre
posé sur le plateau de serrage (1) et devant étre
serré sur celui-ci, et en outre des premiers moyens
de positionnement (22, 23) situés sur le plateau de
serrage (1) et des seconds moyens de positionne-
ment (29, 30) situés sur le porte-piece (25), qui coo-
pérent par paires en tant qu'éléments d'alignement
et positionnent le porte-piece (25) vis-a-vis du pla-
teau de serrage (1) suivant trois axes de coordon-
nées (X, Y, Z) s'étendant perpendiculairement entre
elles d'une maniére voulue volontairement sur le
plan angulaire, et un dispositif de serrage (12,
14,18, 28) dont la force de serrage maintient le por-
te-piéce sur le plateau de serrage dans la position
déterminée par les moyens de positionnement, ca-
ractérisé en ce que les premiers moyens de posi-
tionnement comprennent des plots de centrage
(22) coniques et les seconds moyens de position-
nement des évidements se présentant sous forme
d'une entaille (30) & deux niveaux qui comporte
deux épaulement (31a, 31 b) dont des arétes (32a,
32b) dressées vers l'intérieur de I'entaille (30) pré-
sentent un espacement mutuel qui est Iégérement
plus faible que la largeur d'un plot de centrage (22)
mesurée entre les emplacements de celui-ci qui
sont au contact des arétes (32a, 32b) lorsqu'un por-
te-piece (25) est serré dans le plateau de serrage

.

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que les plots de centrage (22) sont disposés du
c6té du bord sur la surface du plateau de serrage
(1), au moins les deux surfaces latérales (22a) des
plots de centrage (22) qui sont opposées suivant la
périphérie étant chaque fois inclinées vis-a-vis de
I'axe des Z.

Dispositif suivant la revendication 2, caractérisé en
ce que l'inclinaison des surfaces latérales (22a) est
approximativement comprise entre 3° et 9°.
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10.

14

Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que les premiers moyens de positionnement
comportent en outre des zones de surface (23) su-
rélevées qui s'étendent jusqu'au bord de la surface
du plateau de serrage (1).

Dispositif suivant I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les évidements (30)
sont ménagés dans un épaulement (29) d'une par-
tie supérieure (27) du porte-piece (25) qui fait saillie
vers la face intérieure du porte-piece (25) essentiel-
lement de forme cylindrique creuse, leurs positions
correspondant a celles des plots de centrage (22)
situés sur le plateau de serrage (1).

Dispositif suivant les revendications 1 et 5, carac-
térisé en ce que les seconds moyens de position-
nement comportent en outre des zones de surface
usinées planes de cet épaulement (29), ces dernié-
res étant destinées a reposer contre les zones de
surface (23) en surélévation situées sur la face su-
périeure du plateau de serrage (1).

Dispositif suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le plateau de serra-
ge (1) est essentiellement cylindrique et le porte-
piéce (25) présente essentiellement la forme d'un
cylindre creux fermé d'un c6té par un anneau circu-
laire, d'une maniére telle que, dans |'état serré du
dispositif, le plateau de serrage (1 ) est entouré par
le porte-piéce (25).

Dispositif suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le plateau de serra-
ge (1) et le porte-piece (25) présentent|'un et l'autre
des ouvertures centrales (5, 6, 8) servant a recevoir
des piéces allongées.

Dispositif suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le dispositif de ser-
rage (12, 14, 18, 28) comprend des organes de ser-
rage (18, 28) qui exercent leur action du c6té du
bord et comportent de multiples billes de serrage
(18) réparties a la périphérie du plateau de serrage
(1) et destinées a coopérer avec une gorge annu-
laire (28) ménagée dans la surface intérieure du
porte-piece (25) et faisant tout le tour.

Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé en
ce que le dispositif de serrage comprend en outre
un piston annulaire (12) qui est soumis a la sollici-
tation d'un ressort, qui est disposé de facon a étre
mobile axialement dans un espace annulaire (11)
du plateau de serrage (1), contre lequel les billes
de serrage.(18) sont en appui et qui est destiné a
appliquer sous pression les billes de serrage (18)
radialement dans la gorge annulaire (28) du porte-
piéce (25) qui fait tout le tour.
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Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé en
ce que les billes de serrage (18) sont logées dans
des percages radiaux (19) disposés en étant unifor-
mément répartis a la périphérie du plateau de ser-
rage (1).

Dispositif suivant I'une des revendications 9-11, ca-
ractérisé en ce qu'il est prévu douze billes de ser-
rage (18).

Dispositif suivant la revendication 9, caractérisé en
ce que la gorge annulaire (28) du porte-piece (25)
qui fait tout le tour présente une section transver-
sale essentiellement en forme de V.

Dispositif suivant I'une des revendications 9-13, ca-
ractérisé en ce que la position axiale de la gorge
annulaire (28) quifait tout le tour dans le porte-piéce
(25) est déterminée d'une maniére telle que les
billes de serrage (18) du plateau de serrage (1) peu-
vent s'enfoncer dans la gorge annulaire (28) lors-
que le porte-piéce (25) est posé librement sur le pla-
teau de serrage (1), le plan de symétrie (S-S) de la
gorge annulaire (28) se trouvant légérement au-
dessus du centre des billes de serrage (18) placées
dans les percages (19) du plateau de serrage (1).
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