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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Spannen eines Werkstlcks fiir die Bearbeitung in einer
Schleifmaschine gemal dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

[0002] Beider Schieifbearbeitung von scheibenférmi-
gen Werkstuicken ist es haufig notwendig, den Umfang
des Werkstlckes und dessen Kontur zu schleifen. Bei-
spielsweise werden bei Schneidplatten und insbesonde-
re Wendeschneidplatten fiir spanabhebende Werkzeug-
maschinen zunachst in einem ersten Schritt die Plansei-
ten der Schneidplatte geschliffen. AnschlieBend wird der
Umfang geschliffen, um der Schneidplatte ihre Form zu
geben, und schliel3lich wird die Kontur, das heifl3t das
Schneidkantenprofil der Schneidplatten geschliffen. Far
die beiden letztgenannten Schleifbearbeitungen werden
die Schneidplatten zwischen zwei in einer Spannachse
fluchtenden StéReln gespannt, die einerseits mit einer
axialen Spannkraft gegeneinander beaufschlagt wer-
den, um das Werkstuick zwischen den St6Reln zu span-
nen, und die andererseits einen gesteuerten Drehantrieb
aufweisen, um das Werkstlick in Umfangsrichtung in Be-
zug auf die Schleifscheibe zu positionieren.

[0003] Eine solche Spannvorrichtung ist z.B. aus der
EP 1 579 954 A1 bekannt. Diese bekannte Vorrichtung
weist ein Halteelement auf, in welchem der eine StoRel
als GegenstoRel frei drehbar, aber axial unverschiebbar
gelagert ist. Das Halteelement ist axial frei verschiebbar
auf dem als SpannstéRel dienenden zweiten StéRel ge-
fihrt. Der SpannstofRel kann zur Drehpositionierung ro-
tatorisch angetrieben werden. An dem Halteelement
greift ein Hebel an, der das Halteelement auf dem
Spannst6Rel verschiebt, um die axiale Spannkraftin den
an dem Halteelement festgelegten GegenstotRel einzu-
leiten. Das Halteelement ist C-férmig ausgebildet, wobei
der eine Schenkel den GegenstdfRel aufnimmt, wéhrend
der andere Schenkel den Spannst6fel flhrt. Die fluch-
tende Ausrichtung der zwei StéRel in der Spannachse
ist somit durch die Formstabilitdt des C-férmigen Halte-
elements bestimmt. Verformungen des Halteelements,
z.B. durch thermische Einfliisse, kdnnen somit die exakte
Fluchtung der StéRel und damit die Genauigkeit der
Schleifbearbeitung beeinflussen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Spannvorrichtung fiir Werkstlicke bei der Bearbeitung in
einer Schleifmaschine zur Verfligung zu stellen, die eine
hohe Prazision in der Spannung und Ausrichtung des
Werkstlickes gewahrleistet.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal geldst
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Patent-
anspruchs 1.

[0006] Vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen angegeben.

[0007] Bei der erfindungsgemafien Spannvorrichtung
ist der Gegenstdpel, der axial unverschiebbar ist und die
axiale Spannkraft abstltzt in einem Grundkérper aufge-
nommen. In diesem Grundkérper ist ein Fiihrungsblock
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parallel zur Spannachse linear verschiebbar gefiihrt. Die-
ser Fuhrungsblock nimmt den SpannstoRel auf, der in
diesem Flhrungsblock frei drehbar und axial verschieb-
bar gelagert ist. Eine Betatigungseinrichtung tbertragt
die Spannkraft auf den SpannstéRel, wobei diese Spann-
kraft so in den SpannstoRel eingeleitet wird, dass nur
eine axiale

[0008] Kraft Ubertragen wird, jedoch keine zu dieser
axialen Kraft senkrechte radiale Kraftkomponente. Der
SpannstéRelist auf diese Weise mit hoher Prazision axial
fluchtend mit dem GegenstdRel ausgerichtet. Die axiale
Fluchtung wird durch die lineare Fiihrung des Flihrungs-
blockes an dem Grundkdrper gewahrleistet, so dass kei-
ne Verformungen oder Querkrafte in der Spannvorrich-
tung auftreten kdnnen, die diese axiale Fluchtung beein-
trachtigen.

[0009] In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist ein Servo-
motor, der den gesteuerten Drehantrieb des Gegensto-
Rels bewirkt, in dem Grundkdrper der Vorrichtung auf-
genommen. Damit kann die Spannvorrichtung als kom-
plette Einheit ausgebildet sein, die in eine im Ubrigen
herkémmliche Schleifmaschine eingesetzt werden kann.
Bei dieser Ausfuhrungist es insbesondere auch mdéglich,
die Spannvorrichtungin eine rotatorische Werkstiickach-
se einer Schleifmaschine so einzusetzen, dass die Span-
nachse der Vorrichtung diese rotatorische Achse senk-
recht schneidet. Das Werkstiick kann dann zum einen
um die Spannachse rotieren, um den Umfang des Werk-
stlickes zu schleifen. Zum anderen kann die Spannachse
um die rotatorische Achse der Schleifmaschine ver-
schwenkt werden, so dass das Werkstlick gegenuber
dem Schleifwerkzeug verschwenkt wird, um die Kontur
zu schleifen. Beide Schleifbearbeitungen kénnen in der-
selben Spannung des Werkstiickes erfolgen, was die
Prazision der Bearbeitung erhéht und eine Zeiteinspa-
rung bedeutet.

[0010] Die Einleitung der Spannkraftin die Vorrichtung
kann in vorteilhafter Weise Uber eine Betatigungsstange
erfolgen, die axial verschiebbar ist. In der Richtung der
Spannbewegung wird die Betatigungsstange vorzugs-
weise axial durch eine Federkraft beaufschlagt. Zum Off-
nen der Spannvorrichtung fiir einen Wechsel des Werk-
stiickes wird die Spannstange gegen diese Federkraft
bewegt, z.B. durch ein pneumatisches Aggregat.
[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiels na-
her erlautert. Es zeigen

Figur 1 schematisch den Grundaufbau einer Schleif-
maschi- ne,

Figur 2 in perspektivischer Ansicht die fiir die erfin-
dungsgemafRe Ausgestaltung wesentlichen
Teile der Schleifmaschine,

Figur 3  eine Figur 2 entsprechende Darstellung in ei-

ner anderen Arbeitsposition,
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Figur4 in perspektivischer Ansicht die Spann- vor-
richtung,

Figur 5 die Spannvorrichtungin derin Figur 4 gezeig-
ten Ansicht, jedoch teilweise geschnitten,

Figur 6  eine Teilansicht der Spannvorrichtung im ge-
offneten Zustand,

Figur 7 eine Figur 6 entsprechende Darstellungin ge-
schlossenem Zustand und

Figur 8 eine Teildarstellung der Spannvorrichtung in
geoffnetem Zustand der Figur 6.

[0012] In Figur 1 ist schematisch der Grundaufbau ei-

ner Schleifmaschine gezeigt, die mit der erfindungsge-
mafen Vorrichtung zum Spannen eines Werkstlcks, ins-
besondere einer Schneidplatte oder Wendeschneidplat-
te ausgestattet werden kann. Die Schleifmaschine weist
ein Maschinenbett 10 mit einer vertikalen Rickwand 12
auf. Auf dem Maschinenbett 10 ist ein Tisch 14 angeord-
net, der in einer horizontalen Y-Achse senkrecht zur vor-
deren Bedienerseite und zur Rlickwand 12 gesteuert ver-
fahrbar ist. An der Rickwand 12 ist ein Kreuzschlitten
angeordnet, der in einer zur Y-Achse senkrechten hori-
zontalen X-Achse und in einer zu der X-Achse und der
Y-Achse senkrechten vertikalen Z-Achse gesteuert ver-
fahrbar ist. Unten an dem Schlitten 16 ist eine Schleif-
spindeleinheit 18 angeordnet, die um eine zur Z-Achse
parallele C-Achse drehbar in dem Schlitten 16 gelagert
ist und um diese C-Achse gesteuert drehangetrieben ist.
In der Schleifspindeleinheit 18 ist horizontal eine Schleif-
spindel gelagert, die durch einen Spindelmotor 20 ange-
trieben wird und an ihrem freien Ende ein Schleifwerk-
zeug 22 tragt, das insbesondere als topfférmige Schleif-
scheibe ausgebildet ist. Auf dem Tisch 14 ist eine Werk-
stiickspindeleinheit 24 angeordnet, die eine Werkstlicks-
pindel 26 aufnimmt. Die Werkstickspindel 26 ist mittels
eines Motors 28 numerisch gesteuert um ihre zur X-Ach-
se parallele A-Achse drehbar. Insoweit entspricht die
Schleifmaschine dem Stand der Technik.

[0013] Wie in den Figuren 2 und 3 zu sehen ist, ist an
der Werkstlickspindel 26 eine Spannvorrichtung mon-
tiert, wie sie in Figur 4 gezeigt ist.

[0014] Die Spannvorrichtung weist einen Grundkdrper
30 auf. An dem Grundkérper 30 sind Kupplungsmittel
angebracht, mit welchen der Grundkérper 30 fest mit der
Werkstlckspindel 26 verbunden werden kann. Die Kupp-
lungsmittel bestehen im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel aus einem Schaftkegel 32, der in den Aufnahme-
flansch der Werkstuickspindel 26 eingesetzt und mit die-
sem verschraubt wird. Der Grundkérper 30 ist somit Giber
die Werkstlckspindel 26 gesteuert um die A-Achse
schwenkbar.

[0015] In dem Grundkérper 30 ist ein Servomotor 34
fest aufgenommen. An einem Flansch 36 der Motorwelle
des Servomotors 34 ist ein Gegenstofiel 38 montiert, der
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koaxial mit der Motorwelle des Servomotors 34 fluchtet.
Der Gegenstdflel 38 kann mittels des Servomotors 34
numerisch gesteuert um seine Mittelachse, die als Span-
nachse bezeichnet wird, gedreht werden. Der Servomo-
tor 34 und der Gegenstdfiel 38 sind in dem Grundkdrper
30 so angeordnet, dass die Achse des GegenstodRels 38,
d.h. die Spannachse die Mittelachse des Schaftkegels
32 und damit die A-Achse orthogonal schneidet. Dem-
entsprechend kann die Spannachse auch als B-Achse
bezeichnet werden, wie dies in Figur 2 angedeutet ist.
[0016] Unterhalb der Spannachse und von dieser be-
abstandet ist in dem Grundkoérper 30 ein Flihrungsblock
40 gelagert. Der Flihrungsblock 40 ist in einer zur Span-
nachse parallelen Richtung linear verschiebbar in dem
Grundkorper 30 gefuhrt. Hierzu weist der Grundkérper
30 beispielsweise eine Aussparung auf, in welcher der
Fihrungsblock 40 angeordnet ist und auf Fihrungen 42
gleitet, die parallel zur Spannachse verlaufen und in dem
Grundkérper 30 angebracht sind. Die Fiihrungen 42 sind
in dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel als Fihrungs-
stangen ausgebildet. Der Fihrungsblock 40 kann sich
auf den Fuhrungen 42 frei bewegen mit einem Hub von
beispielsweise etwa 10 Millimetern.

[0017] Auf dem Fihrungsblock 40 ist eine Fihrungs-
buchse 44 befestigt. Die Fuhrungsbuchse 44 ist axial
fluchtend mit der Mittelachse des GegenstoRels 38 aus-
gerichtet. In der Fihrungsbuchse 44 ist ein Spannstofiel
46 spielfrei sowohl axial als auch rotatorisch frei beweg-
lich gefiihrt. Der Spannstéfel 46 ist an seinem dem Ge-
genstoRel 38 zugewandten Ende vorzugsweise konisch
ausgebildet. Ein Werkstiick, insbesondere eine Wende-
schneidplatte 48, kann zwischen dem GegenstdRel 38
und dem Spannst6f3el 46 gespannt werden, indem die
Wendeschneidplatte 48 mittig zur Spannachse angeord-
netwird und der Spannstofiel 46 gegen den Gegenstoliel
38 kraftbeaufschlagt bewegt wird. Der Spannstofiel 46
kann dabei in eine Spannmulde oder Spannbohrung der
Wendeschneidplatte 48 eindringen, um diese zentriert
an dem GegenstdRel 38 zu spannen.

[0018] In dem Grundkérper 30 ist eine Betatigungs-
stange 50 angeordnet, die koaxial durch den Schaftkegel
32 fihrt und mit einem in Figur 5 mit 52 bezeichneten
Hub axial verschiebbar ist. Die Betatigungsstange 50 ist
mit einer Federkraft vorgespannt, die die Betatigungs-
stange 50 aus dem Schaftkegel 32 herausdriickt. Im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel wird diese Federvor-
spannung durch ein Paket von Tellerfedern 54 erzeugt,
die sich an einem Ende an dem Schaftkegel 32 und dem
anderen Ende an einem AufRenbund der Betatigungs-
stange 50 abstitzen. Das koaxial durch den Schaftkegel
32 in die Werkstiickspindel 26 fihrende Ende der Beta-
tigungsstange 50 ist weiter mit einem in der Zeichnung
nicht sichtbaren pneumatischen Aggregat verbunden,
durch welches die Betatigungsstange 50 gegen die Fe-
derkraft der Tellerfedern 54 nach innen in den Grundkor-
per 30 geschoben werden kann. Das innere Ende der
Betatigungsstange 50 ist Uiber Laschen 56 gelenkig mit
einem Arm eines Schwenkhebels 58 verbunden, der um
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einen Schwenkpunkt 60 schwenkbar in dem Grundkor-
per gelagert ist. Der Schwenkhebel 58 weist zwei etwa
rechtwinklig zueinander stehende Arme auf, von denen
der eine an der Betatigungsstange 50 angelenkt ist und
im Wesentlichen rechtwinklig zu dieser verlauft. In dem
freien Ende des anderen Armes des Schwenkhebels 58
ist frei drehbar aber axial abgestitzt eine Kugel 62 gela-
gert, mit welcher der Schwenkhebel 58 an der von dem
GegenstoRel 38 abgewandten Endstirnflaiche des
Spannst6Rels 46 anliegt. Der freie Arm des Schwenkhe-
bels 58 ist frei verschwenkbar zwischen dem Fiihrungs-
block 40 mit der Fiihrungsbuchse 44 und einem Anschlag
64, der die Schwenkbewegung des freien Armes des
Schwenkhebels 58 von dem Flihrungsblock 40 und der
Fuhrungsbuchse 44 weg begrenzt. Im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist dieser Anschlag 64 durch den Kopf
einer Schraube gebildet, die in den Flhrungsblock 40
eingedrehtist und deren Schaft ein Langloch in dem Arm
des Schwenkhebels 58 durchsetzt. Der Schwenkweg
des Schwenkhebels 58 ist somit auf die Lange des
Schraubenschaftes des Anschlags 64 begrenzt.
SchlieBlich ist noch ein Sicherungsring 66 auf den
SpannstéRel 46 an dessen hinterem Ende aufgesetzt,
welches aus der Fluhrungsbuchse 44 gegen die Kugel

62 vorragt.

[0019] Die Spannvorrichtung arbeitetin folgender Wei-
se:

[0020] Zum Wechsel des zu schleifenden Werkstik-

kes, z.B. einer Wendeschneidplatte 48, wird die Betati-
gungsstange 50 mittels des pneumatischen Aggregats
gegen die Kraft der Tellerfedern 54 in den Grundkdrper
30 hineingedrickt. Die Betatigungsstange 50 ver-
schwenkt dadurch den Schwenkhebel 58 in der Darstel-
lung der Figur 5 im Gegenuhrzeigersinn. Der freie Arm
des Schwenkhebels 58 bewegt sich dabei auf dem
Schaftder Schraube des Anschlags 64, bis der Schwenk-
hebel 58 an dem Anschlag 64 des Schraubenkopfes an-
schlagt. Bei der weiteren Schwenkbewegung des
Schwenkhebels 58 nimmt dieser Giber den Anschlag 64
den Fuhrungsblock 40 mit. Der Fihrungsblock 40 nimmt
mit seiner Fuhrungsbuchse 44 dabeiauch den Spannsto-
Rel 46 mit, da die Fihrungsbuchse 44 an dem Siche-
rungsring 66 des Spannstofiels 46 zur Anlage kommt.
Der Spannstofiel 46 wird somit von dem Gegenstoliel
38 axial weggezogen, so dass die gespannte und fertig
beschliffene Wendeschneidplatte 48 freikommt.

[0021] Die Wendeschneidplatte 48 kann beispielswei-
se durch einen Handling-Greifer 68 erfasst werden, der
mittels des Kreuzschlittens 16 verfahren wird. Der Hand-
ling-Greifer 68 legt die geschliffene Wendeschneidplatte
48 beispielsweise in einer Kassette 70 ab, entnimmt der
Kassette 70 eine unbeschliffene Wendeschneidplatte 48
und bringt diese in die Spannstellung zwischen dem Ge-
genstolel 38 und dem Spannstdlel 46.

[0022] Dann wird der Druck des pneumatischen Ag-
gregats auf die Betatigungsstange 50 aufgehoben, so
dassdie Tellerfedern 54 aufgrund ihrer Vorspannung nun
die Betatigungsstange 50 wieder in Richtung aus dem
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Grundkorper 30 heraus ziehen. Dadurch wird der an der
Betatigungsstange 50 angelenkte Schwenkhebel 58 in
Figur 5im Uhrzeigersinn verschwenkt. Der freie Arm des
Schwenkhebels 58 driickt nun mit seiner Kugel 62 den
Spannstépel 46 gegen den GegenstoRel 38, wobei der
SpannstéRel 46 in die Spannmulde der Wendeschneid-
platte 48 eingreift und die Wendeschneidplatte 48 unter
dervon den Tellerfedern 54 erzeugten Spannkraft gegen
den Gegenst6Rel 38 spannt. Die Wendeschneidplatte 48
ist somit fiir das Schleifen mittels der Schleifscheibe 22
gespannt. Dabei wird Uber die drehbar gelagerte Kugel
62 ausschliel3lich eine axiale Druckkraft als Spannkraft
auf den SpannstéRel 46 ausgelbt. Eine Kraft quer zur
Achse kann die Kugel 62 nicht auf den SpannstoRel 46
Ubertragen. Der Flhrungsblock 40 ist in dieser Spann-
stellung frei auf den Fiihrungen 42 verschiebbar, wobei
auch die Fiihrungsbuchse 44 sich frei auf dem Spannsto-
Rel bewegen kann. Es werden daher auch keine Krafte
von dem Fihrungsblock 40 auf den SpannstoRel 46
Ubertragen, so dass auch eventuelle thermische Aus-
dehnungen des Grundkdrpers 30 nicht auf den
SpannstéRel 46 Ubertragen werden kénnen und die ex-
akte fluchtende Ausrichtung von GegenstéRel 38 und
SpannstéRel 46 nicht beeinflussen kdnnen.

[0023] Das Werkstick, namlich die Wendeschneid-
platte 48, kann nun mittels der Schleifscheibe 22 geschlif-
fen werden. Mittels des Kreuzschlittens 16 wird die
Schleifscheibe 22 in der X-Achse und der Z-Achse zu-
gestellt, wahrend eine Zustellbewegung in der Y-Achse
Uber den Tisch 14 erfolgen kann. Zum Umfangschleifen
der Wendeschneidplatte 48 wird die Spannvorrichtung
um die A-Achse so geschwenkt, dass die durch den Ge-
genstdRel 38 und den SpannstdRRel 46 definierte Span-
nachse horizontal, d.h. parallel zur Y-Achse steht. Der
Umfang kann nun geschliffen werden, indem der Gegen-
stdRel 38 mittels des Servomotors 34 um die Spannach-
se gedreht wird. Dabei wird das Werkstiick, die Wende-
schneidplatte 48 reibschlissig mitgedreht und auch der
SpannstdRel 46 dreht sich frei in der Flihrungsbuchse
44. Anschliefend kann die Schneidenkontur der Wen-
deschneidplatte 48 in derselben Spannung geschliffen
werden, wozu die Spannvorrichtung mittels des Motors
28 um die A-Achse geschwenkt wird. Dadurch wird der
Anstellwinkel der Spannachse gegen die Achse der
Schleifscheibe 22 geschwenkt, um beispielsweise Fasen
der Schneidkante, Freischnittflichen am Umfang und
eventuelle Mulden in den Plattenebenen herzustellen.
[0024] Wie aus den Zeichnungen ersichtlich ist, ist der
GegenstoRel 38 so geformt, dass sich sein Durchmesser
von dem an dem Wellenflansch des Servomotors 34 an-
geflanschten Ende konisch gegen das am Werkstiick 48
anliegende Ende verringert. Dadurch weisen die StoRel
38 und 46 beiderseits der gespannten Wendeschneid-
platte 48 einen kleinen Durchmesser auf, so dass aus-
reichender Freiraum vorhanden ist, um auch mit einer
topfférmigen Schleifscheibe 22 beidseitig an der Wen-
deschneidplatte 48 angreifen zu kénnen.

[0025] Nach Beendigung des Schleifvorgangs wird
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das fertig bearbeitete Werkstiick 48 wieder durch Beauf-
schlagung der Betatigungsstange 50 mittels des pneu-
matischen Aggregats freigegeben, so dass der beschrie-
bene Zyklus wieder beginnen kann.

Bezugszeichenliste

[0026]

10  Maschinenbett

12 Ruckwand

14  Tisch

16  Schlitten

18  Schleifspindeleinheit
20  Spindelmotor

22 Schleifwerkzeug

24  Werkstickspindeleinheit
26  Werkstickspindel
28  Motor

30  Grundkoérper

32  Schaftkegel

34  Servomotor

36 Flansch

38  GegenstodRel

40  Fdhrungsblock

42  Fihrungen

44  Fdhrungsbuchse

46  SpannstoRel

48  Wendeschneidplatte
50 Betatigungsstange
52 Hub

54  Tellerfedern

56 Laschen

58  Schwenkhebel

60  Schwenkpunkt

62 Kugel

64  Anschlag

66  Sicherungsring

68 Handling-Greifer

70 Kassette
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Spannen eines Werkstlicks fir die

Bearbeitung in einer Schleifmaschine, mit zwei St6-
Reln, ndmlich einem Spannstéf3el (46) und einem
GegenstoRel (38), die in einer Spannachse fluchten
und zwischen denen das Werkstuick gespannt wird,
wobei ein Stolel in der Spannachse mit einer axialen
Spannkraft beaufschlagbar ist, wahrend der andere
StolRel das Gegenlager zur Abstiitzung der Spann-
kraft bildet, und wobei ein Sté3el um die Spannachse
gesteuert angetrieben drehbar ist, wahrend der an-
dere StéRel um die Spannachse frei drehbar gela-
gert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ei-
nen Grundkérper (30) aufweist, der mit Kupplungs-
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mitteln an einer drehend antreibbaren Werkstuicks-
pindel (26) der Schleifmaschine montierbar ist, wo-
bei die Spannachse die Rotationsachse (A-Achse)
der Werkstiickspindel (26) orthogonal schneidet,
dass der Gegenstolel (38) in dem Grundkérper (30)
axial unverschiebbar und drehend antreibbar aufge-
nommen ist, dass in dem Grundkérper (30) ein Fih-
rungsblock (40) parallel zur Spannachse linear ver-
schiebbar gefiihrt ist, dass der Spannst6éf3el (46) in
dem Fihrungsblock (40) frei drehbar und frei axial
verschiebbar gefiihrtistund dass eine in dem Grund-
korper (30) gelagerte Betatigungseinrichtung die
Spannkraft auf den SpannstéRel (46) mit Ubertra-
gungsmitteln Gbertragt, die nur eine axiale, aber kei-
ne radiale Kraftiibertragung zulassen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass ein den Gegensto-
Rel (38) drehend antreibender Servomotor (34) in
dem Grundkorper (30) aufgenommen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Betatigungs-
einrichtung eine Betatigungsstange (50) aufweist,
die axial verschiebbar in dem Grundkérper (30) ge-
lagertist, in einer axialen Verschiebungsrichtung zur
Erzeugung der Spannkraft mit einer Federkraft be-
aufschlagt ist und in der entgegengesetzten axialen
Verschiebungsrichtung durch eine steuerbare Kraft
gegen die Federkraft bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Federkraft
durch eine die Betatigungsstange (50) koaxial um-
schliefende Druckfeder; insbesondere durch Teller-
federn (54) erzeugt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die steuerbare
Kraft durch ein pneumatisches Aggregat erzeugt
wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Betatigungs-
einrichtung die axiale Spannkraft mit einer frei dreh-
bar gelagerten, gegen die Spannkraft axial abge-
stlitzten Kugel (62) auf die axial hintere Stirnflache
des Spannstofels (46) Ubertragt.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Betatigungs-
stange (50) mit der Werkstiickspindel (26) koaxial
fluchtet und die Kupplungsmittel koaxial durchsetzt
und dass die axiale Bewegung der Betatigungsstan-
ge (50) Uber einen abgewinkelten Schwenkhebel
(58) in die Spannachse umgelenkt wird.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Fihrungs-
block (40) frei axial bewegbar in dem Grundkdrper
(30) gefiihrt ist, dass der SpannstoRel (46) von der
Fihrungsbuchse (44) mitgenommen wird, wenn sich
diese von dem GegensttRel (38) wegbewegt, und
dass der Fihrungsblock (40) von der Betatigungs-
einrichtung mitgenommen wird, wenn diese in Off-
nungsrichtung betatigt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass der Spannsttfiel
(46) einen Sicherungsring (66) aufweist, an welchem
die FUhrungsbuchse (44) zur Mitnahme anschlagt.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass der Fihrungs-
block (40) einen Anschlag (64) aufweist, der einen
Hubweg der Betéatigungseinrichtung gegeniber
dem Fiihrungsblock (40) in Richtung der Spannach-
se zulasst und den Fuhrungsblock (40) mitnimmt,
wenn die Betéatigungseinrichtung in Offnungsrich-
tung an diesen Anschlag (64) zur Anlage kommt .

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass zum Schleifen von
Schneidplatten, insbesondere Wendeschneidplat-
ten (48), der GegensttRel (38) und der SpannstdRRel
(46) im Bereich ihrer an der Schneidplatte angrei-
fenden Enden einen kleinen Durchmesser aufwei-
sen, so dass beiderseits der Schneidplatte ein Frei-
raum fir das Einschwenken einer Schleifscheibe
(22), insbesondere einer topfférmigen Schleifschei-
be der Schleifmaschine vorhanden ist.

Claims

An apparatus for clamping a workpiece for machin-
ing in a grinding machine, with two rams, namely a
clamping ram (46) and a counter ram (38), which are
in alignment in a clamping axis and between which
the workpiece is clamped, wherein one ram is capa-
ble of being acted upon in the clamping axis with an
axial clamping force, whilst the other ram forms the
abutment in order to support the clamping force, and
wherein a ram is rotatable about the clamping axis
whilst driven in a controlled manner, whilst the other
ram is mounted so as to be freely rotatable about
the clamping axis, characterized in that the appa-
ratus has a base member (30) which is capable of
being mounted with coupling means on a workpiece
spindle (26) of the grinding machine capable of being
driven in a rotating manner, wherein the clamping
axis intersects the axis of rotation (A-axis) of the
workpiece spindle (26) at a right angle, the counter
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ram (38) is received axially non-displaceably and in
a manner capable of being driven rotatably in the
base member (30), a guide block (40) is guided in
the base member (30) so as to be displaceable in a
linear manner parallel to the clamping axis, the
clamping ram (46) is guided in the guide block (40)
so as to be freely rotatable and freely displaceable
axially, and an actuating device mounted in the base
member (30) transmits the clamping force to the
clamping ram (46) with transmission means which
permit only an axial, but not a radial, transmission of
force.

An apparatus according to claim 1, characterized
in that a servo motor (34) driving the counter ram
(38) in a rotating manner is received in the base
member (30).

An apparatus according to claim 1 or 2, character-
ized in that the actuating device has an actuating
rod (50) which is mounted in the base member (30)
so as to be axially displaceable, is acted upon with
a spring force in an axial displacement direction in
order to produce the clamping force and is movable
in the opposite axial displacement direction by a con-
trollable force contrary to the spring force.

An apparatus according to claim 3, characterized
in that the springforce is produced by a compression
spring enclosing the actuating rod (50) coaxially, in
particular by disc springs (54).

An apparatus according to claim 3 or 4, character-
ized in that the controllable force is produced by a
pneumatic unit.

An apparatus according to any one of the preceding
claims, characterized in that the actuating device
transmits the axial clamping force to the axially rear
end face of the clamping ram (46) by a ball (62)
mounted so as to be freely rotatable and supported
axially against the clamping force.

An apparatus according to claim 3, characterized
in that the actuating rod (50) is in alignment coaxially
with the workpiece spindle (26) and passes through
the coupling means coaxially, and the axial move-
ment of the actuating rod (50) is deflected into the
clamping axis by way of an angled pivoting lever (58).

An apparatus according to any one of the preceding
claims, characterized in that the guide block (40)
is guided in the base member (30) so as to be freely
movable axially, the clamping ram (46) is entrained
by the guide bush (44) when the latter moves away
from the counter ram (38), and the guide block (40)
is entrained by the actuating device when the latter
is actuated in the opening direction.
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An apparatus according to claim 8, characterized
in that the clamping ram (46) has a securing ring
(66) against which the guide bush (44) abuts for en-
trainment purposes.

An apparatus according to claim 8, characterized
in that the guide block (40) has a stop (64) which
permits a reciprocating path of the actuating device
with respect to the guide block (40) in the direction
of the clamping axis and entrains the guide block
(40) when the actuating device comes to rest against
this stop (64) in the opening direction.

An apparatus according to any one of the preceding
claims, characterized in that in order to grind cut-
ting plates, in particular indexable cutting plates (48),
the counter ram (38) and the clamping ram (46) have
a small diameter in the region of their ends engaging
on the cutting plate, so that a free space is present
on both sides of the cutting plate for the pivoting-in
of a grinding disc (22), in particular a cup-shaped
grinding disc of the grinding machine.

Revendications

Dispositif pour serrer une piéce a usiner pour la tra-
vailler dans une affiteuse, comprenant, deux pou-
pées a savoir une poupée de serrage (46) et une
contrepoupée (38) alignées sur I'axe de serrage et
entre lesquelles on serre la piéce a usiner,

* 'une des poupées étant sollicitée dans I'axe
de serrage par une force de serrage axiale, alors
que l'autre poupée a savoir la contrepoupée
constitue I'appui de la force de serrage, et

* 'une des poupées étant entrainée en rotation
de fagon commandée autour de I'axe de serra-
ge, alors que 'autre poupée est montée libre en
rotation autour de cet axe de serrage,
dispositif caractérisé en ce qu’

- il comporte un corps de base (30) monté
par des moyens de couplage sur une bro-
che porte-piece (26) entrainée en rotation
de l'affiteuse, * I'axe de serrage coupant
orthogonalement I'axe de rotation (axe A)
de la broche porte-piéce (26),

- la contrepoupée (38) est bloquée axiale-
ment dans le corps de base (30) et entrai-
née en rotation,

- un bloc de guidage (40) est guidé de ma-
niére a coulisser linéairement dans le corps
de base (30), parallélement a I'axe de ser-
rage,

- la poupée (46) est guidée libre en rotation
et en coulissement axial dans le bloc de gui-
dage (40), et
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- une installation d’actionnement montée
dans le corps de base (30) transmet la force
de serrage a la poupée (46) par l'intermé-
diaire de moyens de transmission qui auto-
risentseulementune transmission axiale de
la force mais non une transmission radiale
de celle-ci.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le corps de base (30) loge un servomoteur (34) en-
trainant en rotation la contrepoupée (38).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

l'installation d’actionnement comporte une tige d’ac-
tionnement (50) montée coulissante axialement
dans le corps de base (30) sollicitée par une force
de ressort, dans la direction de coulissement axial
pour générer la force de serrage et mobile dans la
direction de coulissement axial opposée, sous I'effet
d’une force commandée, contre la force de ressort.

Dispositif selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

la force de ressort est générée par un ressort de
compression, notammentdes ressorts Belleville (54)
entourant coaxialement la tige d’actionnement (50).

Dispositif selon la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que

la force commandée est générée par une unité pneu-
matique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

l'installation d’actionnementtransmetlaforce de ser-
rage axiale sur la surface frontale axialement arriére
de la poupée (46) par une bille (62) montée libre en
rotation, s’appuyant axialement contre la force de
serrage.

Dispositif selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

- la tige d’actionnement (50) est coaxiale a la
broche porte-piece (26) et traverse coaxiale-
ment le moyen de couplage, et

- le mouvement axial de la tige d’actionnement
(50) est renvoyé suivant I'axe de serrage par
l'intermédiaire d’un levier pivotant coudé (58).

8. Dispositif selon I'une des revendications précéden-

tes,
caractérisé en ce que

- le bloc de guidage (40) est guidé dans le corps
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de base (30) en étant mobile librement dans la
direction axiale,

- la poupée (46) est entrainée par le manchon
de guidage (44) lorsque celui-ci s’écarte de la
contrepoupée (38), et

- le bloc de guidage (40) est entrainé par l'ins-
tallation d’actionnement lorsque celle-ci est
commandée dans le sens de l'ouverture.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

la poupée (46) comporte une bague de sécurité (66)
contre laquelle la douille de guidage (44) s’appuie
pour I'entrainement.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

le bloc de guidage (40) comporte une butée (64) qui
autorise une course de l'installation d’actionnement
par rapport au bloc de guidage (40) dans la direction
de I'axe de serrage et entraine le bloc de guidage
(40) lorsque l'installation d’actionnement vient en ap-
pui contre cette butée (64) dans le sens de I'ouver-
ture.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

pour affiter des plaquettes de coupe, notamment
des plaquettes de coupe réversibles (48), la contre
poupée (38) et la poupée (46) ont un petit diamétre
au niveau de leurs extrémités agissant sur la pla-
quette de coupe de fagon a laisser de part et d’autre
de la plaquette de coupe, un espace libre pour le
basculement rentrant d’'un disque d’affitage (22),
notamment d'un disque d’affitage en forme de pot
de I'affiteuse.
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