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(57) Abstract

£~ W

A spindle (10) for a machine tool is fitted with a spindle head (11) !'dg‘;’
having a preferably tapered recess (13) and an axially movable and possibly T i
rotary attachment rod (21). A flange attachment (16) is screwed on in front 2 é jl_ | J—/ﬁ
o

of the leading surface (12) of the spindle head (11) in order to allow such a
spindle (10) to be used for modular tool systems as well. In addition, at the
front end of the attachment rod (21) is fitted a clamping rod (24) which, on
moving axially, actuates corresponding clamping components to secure the
tool head to the spindle (10).

(57) Zusammenfassung

Eine Spindel (10) fiir eine Werkzeugmaschine besitzt einen Spindel-
kopf (11) mit einer vorzugsweise kegelformigen Aufnahmebohrung (13) so-
wie einer axial verschiebbaren sowie gegebenenfalls drehbaren Anzugsstange
(21). Um eine derartige Spindel (10) auch fiir modulare Werkzeugsysteme
einsetzen zu kénnen, ist vor die Stirnfliche (12) des Spindelkopfes (11) ein
Vorsatzflansch (16) geschraubt. Weiterhin ist am vorderen Ende der Anzug-
stange (21) eine Spannstange (24) angeordnet, die bei einer Axialbewegung
entsprechende Spannelemente zum Befestigen des jeweiligen Werkzeugkop-
fes an der Spindel (10) betétigt.
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1
Beschreibung

Vorsatzflansch fiir eine Bohr-, Frds- oder Bohr-Frds-Werkzeugmaschinen-
spindel

Die Erfindung betrifft einen Vorsatzflansch fiir eine Spindel flr eine
Bohr-, Frds- oder Bohr-Frds-Werkzeugmaschine mit einem Spindelkopf, in
dem eine kegelférmige Aufnahmebohrung fir den jeweils an der Spindel
anzubringenden Werkzeugkopf ausgebildet sowie eine axial verschiebbare
Anzugsstange angeordnet ist, wobei der Vorsatzflansch an der Stirnflé-
che des Spindelkopfes angeordnet ist und das vordere Ende der Anzugs-
stange mit einer in die gleiche Richtung wie die Anzugsstange sich er-
streckenden Spannstange verbindbar ist, die eine koaxiale Bohrung des
Vorsatzflansches durchragt und die bei einer Axialbewegung entspre-
chende Spannelemente zum Befestigen des jeweiligen Werkzeugkopfes an
der Spindel betdtigt.

Spindeln fiir Werkzeugmaschinen sind bekannt und entsprechen im wesent-
lichen DIN 2079 (entsprechend IFQ 297-1982). Sie weisen einen Spindel-
kopf mit einem Steilkegelschaft auf, wobei zur Aufnahme des Steilke-
gelschaftes in dem Spindelkopf eine vorzugsweise kegelfdrmige Aufnah-
mebohrung zur Anbringung eines entsprechenden Werkzeugkopfes ausgebil-
det ist. Weiterhin weisen derart ausgebildete Spindeln eine axial ver-
schiebbare Anzugsstange auf, die gegebenenfalls auch drehbar sein
kann. Eine derartige Anzugsstange mit einem Anzugsgewinde am vorderen
Ende entspricht der DIN 6368.

Die Funktion der bekannten Spindeln liegt darin, daB bei &lteren Werk-
zeugmaschinen die als Steilkegeladapter ausgefiihrten Werkzeuggrundhal-
ter durch automatisches oder manuelles Einschrauben der Anzugsstange

in eine Sacklochbohrung des Steilkegeladapters in der Werkzeugmaschine
befestigt werden. In Werkzeugmaschinen dieser Bauart konnen nachteili-
gerweise jedoch modulare Werkzeugwechselsysteme nicht unmittelbar ein-
gesetzt werden. Vielmehr muf die gesamte Spindel ausgebaut und die dem
verwendeten Werkzeugsystem entsprechende Werkzeugaufnahme in die Werk-
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zeugmaschine eingebaut werden. Dies ist nicht nur mit einem groBen
technischen Aufwand verbunden, sondern hat auch den weiteren Nachteil,
daB konventionelle Werkzeuge dann nicht mehr einsetzbar sind.

Die DE 35 22 555 A1 beschreibt eine Kupplung mit radial verschiebbaren
Keilstiicken, die in ihrer radial ausgefahrenen Spannstellung die Spin-
del und den Werkzeugkopf gegeneinander verspannen und in ihrer radial
eingefahrenen Freigabestellung ein Abziehen des Werkzeugkopfes von der
Spindel ermdglichen. Die Keilstiicke werden iiber eine zentrale Betédti-
gungsstange verstellt, die iiber eine Nockeneinrichtung mit den Keil-
stlicken verbunden ist. Hierzu ist entweder ein Werkzeugkopf mit einem
zylindrischen Zapfen erforderlich, der an die Spindelaufnahme auch
hinsichtlich der zusdtzlich erforderlichen Ausnehmung angepaBt ist
oder es wird der Zapfen eines Vorsatzflansches entsprechend verwendet,
wobel der Zapfen im Spannzustand in die Aufnahmebohrung eines Werk-
zeugkopfes ragt, die ebenfalls Ausnehmungen mit Keilfldchen besitzen
muB. Der mittels Schrauben vor dem Spindelkopf geschraubte Vorsatz-
flansch besitzt dieselbe vorbeschriebene Spanneinrichtung mit Keilen.
Zum Ankuppeln des Ankers, der als eine koaxiale Bohrung des Vorsatz-
flansches durchragende Spannstange dient, wird eine Spannzange bend-
tigt. Nachteiligerweise legt der Vorsatzflansch aufgrund des mit Kei-
len arbeitenden Spannsystems gleichzeitig die Aufnahme des Werkzeug-
kopfes fest, so daB andere Spannsysteme nicht ankuppelbar sind.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine einfa-
che, preiswerte und rationelle Moglichkeit zu schaffen, um an den her-
kémmlichen Spindeln fiir Werkzeugmaschinen auch modulare Werkzeugsy-
steme einsetzen zu konnen, ohne daB die Spindeln ausgebaut oder derart
verdndert werden miissen, daB konventionelle Werkzeuge nicht mehr ein-
gesetzt werden konnen.

Zur Losung dieser Aufgabe wird der im Anspruch 1 beschriebene Vorsatz-
flansch vorgeschlagen, der dadurch gekennzeichnet ist, daB er in die
Aufnahmebohrung des Spindelkopfes einsetzbar ist, wobei zwischen der



WO 90/03237 PCT/DE89/00587

Aufnahmebohrung und dem Vorsatzflansch eine Zentrierung definiert ist,
und daB zwischen der Spannstange und dem vorderen Ende der Anzugs-
stange eine Schraubverbindung vorgesehen ist.

Ein derartiger Vorsatzflansch fur eine Spindel fir eine Werkzeugma-
schine hat den Vorteil, daR beliebige modulare Werkzeugsysteme auf
herksmmlichen Werkzeugmaschinen verwendet werden konnen, die mit einer
Anzugsstange zum Spannen von Steilkegeladaptern ausgeriistet sind. Ins-
besondere ist kein Aus- oder Umbau der Werkzeugmaschinenspindel hier-
fiir erforderlich. Vielmehr bleibt die vorhandene Werkzeugmaschinen-
spindel in ihrer urspriinglichen Form erhalten, so daB konventionelle
Werkzeuge problemlos jederzeit wieder einsetzbar sind. Der Vorsatz-
flansch ist dabei werkzeugseitig mit einem dem verwendeten Werkzeugsy-
stem angepaBten Spannmechanismus ausgeriistet, der durch die mit der
Anzugsstange fluchtende Spannstange zum Festlegen des jeweiligen Werk-
zeugs an dem Vorsatzflansch betdtigt wird. Auf diese Weise wird die
vorhandene Spannvorrichtung der Werkzeugmaschine fiir den Spannmecha-
nismus des verwendeten modularen Werkzeugsystems nutzbar gemacht.
Durch den Einsatz des Vorsatzflansches in die Aufnahmebohrung des
Spindelkopfes wird eine Innenzentrierung zwischen dem Spindelkopf und
dem Vorsatzflansch geschaffen. Ublicherweise ist die Anzugsstange mit
einem Anzugsgewinde gemdB DIN 6369 versehen, wobei die Spannstange ein
dazu korrespondierendes Innengewinde aufweist.

Vorzugsweise ist der Vorsatzflansch an die Stirnfldche des Spindel-
kopfes angeschraubt. Bei einem Spindelkopf nach DIN 2079 konnen dabei
die dort vorgegebenen Gewindelécher zum Anschrauben des Vorsatzflan-
sches vor die Spindel verwendet werden.

In einer Weiterbildung des Vorsatzflansches ist dessen vordere Stirn-
flache als Gegenfldche zum ankuppelbaren modularen Werkzeugsystem aus-
gebildet, also z.B. als eine Planfldche oder als verzahnte Fléache je
nach Werkzeugsystem, so daR der Werkzeugkopf beim Spannen gegen diese
Gegenfldche gezogen wird, so daB ein sicherer Halt an dem Vorsatz-
flansch gewdhrleistet ist.
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In einer alternativen oder aber auch zusdtzlichen Weiterbildung weist
der Vorsatzflansch einen nach hinten gerichteten Umfangsring auf, mit-
tels dem der Vorsatzflansch auf den Spindelkopf diesen teilweise hiil-
senartig umgreifend aufgesetzt ist, wobel dieser Umfangsring zusammen
mit der Mantelfldche des Spindelkopfes eine Zentrierung definiert. Auf
diese Weise ist zwischen dem Vorsatzflansch und dem Spindelkopf eine
Aufenzentrierung geschaffen.

Vorzugsweise ist die Axialbewegung der Anzugsstange und damit der
Spannstange durch Anschlédge begrenzt. Auf diese Weise sind Fehlbetdti-
gungen sowie unsachgeméée Behandlung der Spindel ausgeschlossen.

In einer Weiterbildung des Vorsatzflansches ist bei drehbar im Spin-
delkopf gelagerter Anzugsstange die Spannstange gegen Verdrehen gesi-
chert, wobei eine Drehbewegung der Anzugsstange zu einer Axialbewegung
der Spannstange fiihrt. Vorzugsweise ist dabei beim Ldsen des Werkzeug-
kopfes die Anzugsstange vollstdndig aus der Spannstange herausgedreht.
Auf diese Weise ist ein sicheres Spannen und wieder L&sen eines Werk-
zeugkopfes gewdhrleistet.

In einer bevorzugten Weiterbildung ist auf der Spannstange hinter dem
Vorsatzflansch eine Feder, insbesondere Wendelfeder, angeordnet, die
mit ihrem hinteren Ende an der Spannstange festgelegt ist und die sich
mit ihrem vorderen Ende bei einer Axialbewegung der Spannstange nach
vorne zum Lésen eines Werkzeugkopfes an der Riickseite des Vorsatzflan-
sches abstitzt. Durch diese Weiterbildung wird das Spannen und Ldsen
eines Werkzeugkopfes an der Spindel weiter optimiert, wobei die Feder
vorzugsweise derart ausgelegt ist, daR sie die nach dem Ausdriicken des
Werkzeugkopfes zu weit geriickte Spannstange so weit zuriickzieht, daB
gerade noch ein problemloser Werkzeugkopfwechsel moglich ist bzw. die
Spannelemente noch nicht in Spannstellung stehen.

SchlieBlich wird in einer Weiterbildung vorgeschlagen, daB die Spann-
stange eine derartige Ldnge aufweist und derart axial verschiebbar
ist, dah sie beim Ldsen festsitzende Werkzeugkdpfe herausdriicken kann.
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Verschiedene Varianten einer erfindungsgemédBen Spindel fir Werkzeugma-
schinen werden nachfolgend anhand der Zeichnungen beschrieben. In die-

sen zeigt:

Fig. 1 eine erste Ausfihrungsform eines Vorsatzflansches
fiir eine Spindel, teilweise im Schnitt, wobei
beidseits der strichpunktierten Mittellinie ver-
schiedene Stellungen der Anzugsstange dargestellt
sind;

Fig. 2 eine zweite Ausfihrungsform eines Vorsatzflan-

sches entsprechend der Darstelling in Fig. f1.

Eine Spindel 10 besitzt einen Spindelkopf 11. Von der vorderen Stirn-
fliche 12 dieses Spindelkopfes 11 ausgehend ist im Innern eine Aufnah-
mebohrung 13 ausgebildet, die sich nach hinten hin kegelformig ver-
jingt. Die Aufnahmebohrung 13 setzt sich nach hinten hin in eine Zy-
linderbohrung 14 fort, der sich wiederum eine Zylinderbohrung 14° mit
geringerem Durchmesser anschlieBt. Diese Zylinderbohrung 14° ist mit
einer Erweiterung 15 versehen. Diese Erweiterung 15 dient mit dem An-
schlag 23 als Axialanschlag der Spannstange 24 und kann auch in einer
der Spindel angeflanschten Spindelfortsetzung dienen.

Auf die vordere Stirnfldche 12 des Spindelkopfes 11 der Spindel 10 ist
ein Vorsatzflansch 16 festgeschraubt. Handelt es sich bei dem Spindel-
kopf 11 um einen Typ gemdR DIN 2079, konnen die dort vorhandenen Ge-
windeldcher verwendet werden. In den dargestellten Ausfiihrungsbeispie-
len ist die Verschraubung zwischen dem Vorsatzflansch 16 und dem Spin-
delkopf 11 nicht dargestellt.

Fiir die Zentrierung des Vorsatzflansches 16 am Spindelkopf 11 ist
sowohl eine Innenzentrierung als auch eine AuBenzentrierung méglich.
In den beiden in Fig. 1 und 2 dargestellten Austhrungsbeispielen ist
die Innenzentrierung links der strichpunktierten Mittellinie und die
AuRenzentrierung rechts der strichpunktierten Mittellinie dargestellt.
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Die Darstellung der Innenzentrierung 1&Bt erkennen, daB der Vorsatz-
flansch 16 einen riickwdrtigen Ansatz 17 aufweist, der sich in die Auf-
nahmebohrung 13 des Spindelkopfes 11 hinein erstreckt, wobei zur In-
nenzentrierung dieser Ansatz 17 fest zur Anlage an die Aufnahmeboh-
rung 13 kommt.

Fir die AuBenzentrierung hingegen weist der Vorsatzflansch 16 einen
Unfangsring 18 auf, mittels dem der Vorsatzflansch 16 auf dem Spindel-
kopf 11 aufgeschoben wird, so daB der Umfangsring 18 diesen hiilsenar-
tig umgibt. Die Innenmantelflédche dieses Umfangringes 18 definiert zu-
sammen mit der Mantelfldche 19 des Spindelkopfes 11 eine AuBenzentrie-
rung. Zusdtzlich zu dieser AuBenzentrierung kann selbstverstdndlich
auch noch die Innenzentrierung in der oben geschilderten Weise vorge-
sehen werden.

Im Bereich der Achse A der Spindel 10 weist der Vorsatzflansch 16 eine
mittige Bohrung auf.

In der Zylinderbohrung 14° (sowie in der Zylinderbohrung 14) ist eine
Anzugsstange 21 gelagert, die beispielsweise gemdB DIN 6369 ausgebil-
det ist. Sie weist am vorderen Ende ein Gewinde 22 auf. Bei in der
Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform ist die Anzugsstange 21 sowohl
axial verschiebbar als auch drehbar, wie dies durch die Pfeile ange-
deutet ist. Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausfihrungsform ist die
Anzugsstange 21 demgegeniiber nur axial verschiebbar innerhalb der Zy-
linderbohrung 14° gelagert, was ebenfalls durch den Doppelpfeil ange-
deutet ist. Auf dem Umfang der Anzugsstange 21 ist ein ringférmiger
Anschlag 23 angeordnet, der mit der Erweiterung 15 in der Zylinderboh-
rung 14° zusammenwirkt, so daB die Axialbewegung der Anzugsstange 21
entsprechend begrenzt ist.

Auf das Gewinde 22 der Anzugsstange 21 ist in beiden Ausfiihrungsformen
eine Spannstange 24 geschraubt, die zu diesem Zweck mit einem Sack-
lochgewinde versehen ist. Die Spannstange 24 ist dabei gegen Verdrehen
gesichert.
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Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform ist die Anzugs-

stange 21 mit ihrem Gewinde 22 drehbar in der Spannstange 24 gelagert,
so daB eine Drehbewegung der Anzugsstange 21 zu einer Axialbewegung
der Spannstange 24 fiihrt. Demgegeniiber ist bei der in Fig. 2 darge-
stellten Ausfiihrungsform die Anzugsstange 21 mit ihrem Gewinde 22 fest
in die Spannstange 24 eingeschraubt, so daB hier eine Drehbewegung der
Anzugsstange 21 nicht moglich ist. Hier kann somit eine Axialbewegung
der Spannstange 24 nur dann erreicht werden, wenn die Anzugsstange 21
axial verschoben wird.

Zwischen der Spannstange 24 und der Riickseite 25 des Vorsatzflan-
sches 16 ist in beiden Ausfiihrungsformen noch eine Feder 26 in Form
einer Wendelfeder angeordnet. Zu diesem Zweck ist auf der Spann-
stange 24 ein ringférmiger Anschlag 27 angeordnet, gegen den sich die
Feder 26 abstiitzt. Das gegeniiberliegende Ende der Feder 26 8in der
Zeichnung unten) ist mit einem axial auf der Spannstange 24 verschieb-
baren Ring versehen.

Die Funktions- und Arbeitsweise der beschriebenen Spindel ist wie
folgt:

Die Spindel 10 mit dem Vorsatzflansch 16 ist fir die Aufnahme von mo-
dularen Werkzeugsystemen gedacht.

Bei der Ausfiihrungsform gemdR Fig. 1 wird zum Spannen eines Werkzeug-
kopfes die Anzugsstange 21 durch eine Drehbewegung in die gegen Ver-
drehen gesicherte Spannstange 24 so lange geschraubt, bis die Anzugs-
stange 21 mit ihrem Anschlag 23 am vorderen Ende der Erweiterung 15
zur Anlage kommt. Dies ist in Fig. 1 links der strichpunktierten Mit-
tellinie dargestellt. Durch die weitere Drehbewegung und durch die
axiale Abstiitzung der Anzugsstange 21 wird die Spannstange 24 noch
tiefer in den Spindelkopf hineingezogen. Dadurch kann der Werkzeugkopf
iiber entsprechende (nicht dargestellte) Spannelemente, die Uber die
Spannstange 24 betdtigt werden, gegen die Stirnseite 30 des Vorsatz-
flansches 13 gezogen werden, die zu diesem Zweck als Gegenfldche zum
Werkzeugkopf ausgebildet ist. In dieser Stellung ist die Spindel 10 in
betriebsbereitem Zustand, so daR das Werkzeug die beabsichtigte Bear-
beitung vornehmen kann.
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Zum LOsen des Werkzeugkopfes wird die Anzugsstange 21 in die entgegen-
gesetzte Richtung gedreht. Dadurch wandert die Anzugsstange 21 {iber
die Stirnseite 30 des Vorsatzflansches 16 hinaus, wie in Fig. 1 in der
Darstellung rechts der strichpunktierten Mittellinie zu erkennen ist.
Die Uber die Spannstange 24 getdtigten Spannelemente geben den Werk-
zeugkopf frei, wobei bei festsitzenden Werkzeugkdpfen die Spann-
stange 24 gegen den Werkzeugkopf lduft. Durch die weitere, ldsende
Drehbewegung schraubt sich die Anzugsstange 21 aus der Spannstange 24
und lduft mit ihrem Anschlag 23 gegen die obere axiale Begrenzung in
der Erweiterung 15. Durch die weiter lGsende Drehbewegung verstirkt
sich der Druck auf die Spannstange 24 und somit auch auf den festsit-
zenden Werkzeugkopf, und zwar so lange, bis dieser ausgestoRen wird.
Die stattfindende 18sende Drehbewegung bewirkt, daR die Spannstange 24
gegen die Feder 26 l&uft, wobei die Drehbewegung der Anzugsstange 21
so lange fortgesetzt wird, bis sich die Spannstange 24 und die Anzugs-
stange 21 getrennt haben. Dabei wird die Feder 26 zusammengedriickt und
daher gespannt, indem sich der Ring 29 an der Rilckseite 25 des Vor-
satzflansches 16 abstiitzt. Durch die gespannte Feder 26 stoBen somit
das Endgewinde der Spannstange 24 und das Gewinde 22 der Anzugs-
stange 21 stumpf gegeneinander. Dadurch ist gewdhrleistet, daR sich
die Gewinde beim Spannen bei einer umgekehrten Drehbewegung wieder
finden. Die Feder 26 ist dabei so ausgelegt, daB die Spannstange 24
zusammen mit der Anzugsstange 21 so weit angehoben wird, daB ein pro-
blemloses Wechseln des Werkzeugkopfes mdglich ist.

Bei der Ausfiihrungsform in Fig. 2 ist die Spindel 10 ohne drehende An-
zugsstange 21 ausgestattet, so daB eine Axialbewegung der Spann-
stange 24 zum Betdtigen der Spanneinrichtung nur dadurch méglich ist,
daB die Anzugsstange 21 entsprechend axial verschoben wird. Um so bei-
spielsweise einen Werkzeugkopf zu spannen, muB die Anzugsstange 21
nach hinten (in Fig. 2 nach oben) verschoben werden, um {iber die

- Spannstange 24 das Spannen des'werkzeugkopfes zu erreichen. Dies ist
in Fig. 2 links der strichpunktierten Mittellinie dargestellt. Zum L&-
sen des Werkzeugkopfes wird dann die Anzugsstange 21 und damit die
Spannstange 24 wieder nach vorne bewegt, so daB die Spannelemente den

"
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Werkzeugkopf freigeben. Dies ist in Fig. 2 rechts der strichpunktier-
ten Mittellinie dargestellt. Auch in der gelfsten Stellung ragt bei
dieser Ausfiihrungsform das vordere Ende der Spannstange 24 iiber die
Stirnseite 30 des Vorsatzflansches 16 hinaus, so daB ein festsitzender
Werkzeugkopf ausgestoBen wird. Weiterhin wird bei dieser Ausfiihrungs-
form (ebenso wie bei der Ausfiihrungsform in Fig. 1) in der geldsten
Stellung die Feder 26 zusammengepreBt.

Mit den beschriebenen Ausfiihrungsformen einer Werkzeugspindel ist es
moglich, auch modulare Werkzeugsysteme an diesem Spindeltyp anzubrin-
gen, ohne daB ein Aus- oder Umbau der Werkzeugmaschinenspindel notwen-
dig ist. Die Eignung fir modulare Werkzeugsysteme wird in einfacher
Weise durch den aufgeschraubten Vorsatzflansch 16 sowie durch die auf
die Anzugsstange 21 aufgeschraubte Spannstange 24 erreicht. Da die
Spindel 10 jedoch in ihrer urspriinglichen Form erhalten bleibt, kann
sie fir konventionelle Werkzeuge problemlos jederzeit wieder einge-
setzt werden.
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Anspriiche

Vorsatzflansch fiir eine Spindel (10) fir eine Bohr-, Fris- oder
Bohr-Frds-Werkzeugmaschine mit einem Spindelkopf (11), in dem
eine kegelférmige Aufnahmebohrung (13) fiir den jeweils an der
Spindel (10) anzubringenden Werkzeugkopf ausgebildet sowie eine
axial verschiebbare Anzugsstange (21) angeordnet ist, wobei der
Vorsatzflansch (16) an der Stirnfldche (12) des Spindelkopfes
angeordnet ist und daB vordere Ende der Anzugsstange mit einer
in die gleiche Richtung wie die Anzugsstange sich erstreckenden
Spannstange verbindbar ist, die eine koaxiale Bohrung (20) des
Vorsatzflansches (16) durchragt und die bei einer Axialbewegung
entsprechende Spannelemente zum Befestigen des jeweiligen Werk-
zeugkopfes an der Spindel (10) betdtigt, dadurch
gekennzeilchnet, daR der Vorsatzflansch (16) in
die Aufnahmebohrung (13) des Spindelkopfes (11) einsetzbar ist,
wobei zwischen der Aufnahmebohrung (13) und dem Vorsatz-
flansch (16) eine Zentrierung definiert ist, und daB zwischen
der Spannstange (24) und dem vorderen Ende der Anzugsstange (21)
eine Schraubverbindung vorgesehen ist.

Vorsatzflansch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der
Vorsatzflansch (16) an die Stirnfldche (12) des Spindel-
kopfes (11) angeschraubt ist.

Vorsatzflansch nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die vordere Stirnseite (30) des Vorsatzflansches (16) als
Gegenfldche zum ankuppelbaren modularen Werkzeugsystem ausgebil-
det ist.

Vorsatzflansch nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Vorsatzflansch (16) einen nach hinten
gerichteten Umfangsring (18) aufweist, mittels dem der Vorsatz-
flansch (16) auf den Spindelkopf (11) diesen teilweise hiilsenar-
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tig umgebend umsetzbar ist, wobei dieser Umfangsring (18) zusam-
men mit der Mantelfldche (19) des Spindelkopfes (11) eine Zen-
trierung definiert.

5.  Vorsatzflansch nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Axialbewegung der Anzugsstange (21) und
damit der Spannstange (24) durch Anschldge (23) begrenzt ist.

6.  Vorsatzflansch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei
drehbar im Spindelkopf (11) gelagerter Anzugsstange (21) die
Spannstange (24) gegen Verdrehen gesichert ist, wobei eine Dreh-
bewegung der Anzugsstange (21) zu einer Axialbewegung der Spann-
stange (24) fiihrt.

7. Vorsatzflansch nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Losen des Werkzeugkopfes die Anzugsstange (21) vollstdndig aus
der Spannstange (24) herausgedreht ist.

8. Vorsatzflansch nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daR auf der Spannstange (24) hinter dem Vorsatz-
flansch (16) eine Feder (26) angeordnet ist, die mit ihrem hin-
teren Ende an der Spannstange (24) festgelegt ist und die sich
mit ihrem vorderen Ende bei einer Axialbewegung der Spann-
stange (24) nach vorne zum L6sen eines Werkzeugkopfes an der
Rickseite (25) des Vorsatzflansches (16) abstitzt.

9. Vofsatzflansch nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR die
Feder (26) eine Wendelfeder ist.

10.  Vorsatzflansch nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daR die Spannstange (24) eine derartige Léinge
aufweist und derart axial.verschiebbar ist, daB die Spann-
stange (24) beim Losen festsitzende Werkzeugkdpfe hinausdriicken

kann.
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