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(57) Abstract: The invention relates to a clamping device (1) for securing a non-rotatable tool, in particular a turning tool, to a tool
machine, comprising a main body (2) defining a clamping axis (X), on the machine-side rear-end region (3) of which positioning means
are formed in order to position the clamping device (1) on the tool holder of a tool machine in a predetermined angular position in
relation to the clamping axis (X), and on the front end region (6) of which a clamping region (7) is formed having a central recess (9),
opening towards the front end surface (8) of the main body (2), for a tool shaft. The invention also relates to a method for securing a
non-rotatable tool by means of said clamping device (1).

(57) Zusammenfassung: Spanneinrichtung (1) zum Fixieren eines nicht drehbaren Werkzeugs, insbesondere eines Drehmeifels, an
einer Werkzeugmaschine mit einem eine Spannachse (X) definierenden Grundkdrper (2), an dessen maschinenseitigem, hinterem End-
bereich (3) Positioniermittel ausgebildet sind, um die Spanneinrichtung (1) in einer vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die Sp-
annachse (X) an der Werkzeughalterung einer Werkzeugmaschine zu positionieren, und an dessen vorderem Endbereich (6) ein Spann-
bereich (7) mit einer zur vorderen Stirnfldche (8) des Grundkérpers (2) hin offenen zentralen Aufnahme (9) fiir einen Werkzeugschaft
ausgebildet ist sowie Vertahren zum Fixieren eines nicht drehbaren Werkzeugs mittels besagter Spanneinrichtung (1).
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BESCHREIBUNG

SPANNEINRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM FIXIEREN EINES NICHT DREHBAREN
WERKZEUGS AN EINER WERKZEUGMASCHINE

Die Erfindung betrifft eine Spanneinrichtung bzw. ein Spannfutter zum Fixie-
ren eines nicht drehbaren Werkzeugs, insbesondere eines Drehmeildels, an
einer Werkzeugmaschine mit einem eine Spannachse definierenden Grund-
korper, an dessen maschinenseitigem, hinterem Endbereich Positioniermittel
ausgebildet sind, um die Spanneinrichtung in einer vorgegebenen Winkelpo-
sition bezogen auf die Spannachse an der Werkzeughalterung einer Werk-
zeugmaschine zu positionieren, und an dessen vorderem Endbereich ein
Spannbereich mit einer zur vorderen Stirnflache des Grundkorpers hin offe-
nen zentralen Aufnahme flr einen Werkzeugschaft ausgebildet ist. Deswei-
teren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Fixieren eines nicht drehbaren
Werkzeugs an einer Werkzeugmaschine mittels einer solchen Spannvorrich-

tung.

Derartige Spanneinrichtungen oder Spannfutter sind im Stand der Technik in
unterschiedlichen Ausgestaltungen bekannt und dienen dazu, Werkzeuge an
einer Werkzeugmaschine zu fixieren. Sie besitzen einen Grundkorper, der an
seinem hinteren Endbereich eine Maschinenschnittstelle aufweist, Uber wel-
che sie an einer entsprechenden Werkzeughalteraufnahme an der Werk-
zeugmaschine fixierbar sind, und auf der gegenuberliegenden Seite ist ein
Spannbereich mit einer zu der vorderen Stirnflache des Grundkoérpers hin
offenen zentralen Aufnahme ausgebildet, in welche ein zu spannender
Werkzeugschaft eingeschoben werden kann. Die Fixierung kann dabei im
Falle einer Ausgestaltung der Spanneinrichtung als Warmschrumpffutter in

einfacher Weise erfolgen, indem der Spannbereich erwarmt wird, so dass der
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Werkzugschaft in die Aufnahme eingesetzt werden kann, und anschlielend
wieder abgekuhlt wird, um den gewinschten Pref3sitz zu erzeugen. Ebenso
kdnnen die Spannfutter mit einem Spannmechanismus ausgebildet sein, um
die notwendige radiale Spannkraft zu erzeugen. Je nach Art von Spannme-
chanismus unterscheidet man beispielsweise zwischen Spannzangenfuttern,
Hydro-Dehnspannfuttern etc. Die vorliegende Erfindung bezieht sich insbe-
sondere auf Spanneinrichtungen, die als Hydro-Dehnspannfutter ausgestaltet
ist. Diese umfassen gewohnlich einen Grundkoérper, der eine Spann- oder
Futterachse definiert, und eine Dehnbuchse, unter Bildung einer die Dehn-
blichse umgebenden und mit einem Hydraulikmittel beaufschlagbaren
Druckkammer in den Grundkorper eingesetzt ist und die zu der vorderen
Stirnflache des Grundkorpers hin offene zentrale Aufnahme bildet, in welche
ein zu spannender Werkzeugschaft eingeschoben werden kann. Dabei ist die
Wandung zwischen der Druckkammer und der Aufnahme derart dinn und
elastisch ausgebildet, dass sie durch eine Druckerhdhung in der Druckkam-
mer elastisch nach innen verformbar ist, um einen in die Aufnahme einge-

setzten Werkzeugschaft kraftschllssig zu fixieren.

Wenn derartige Spanneinrichtungen eingesetzt werden, um rotierende
Werkzeuge wie beispielsweise Bohr- oder Fraswerkzeuge an der Arbeits-
spindel einer Werkzeugmaschine oder an einem Revolver eines Bearbei-
tungszentrums zu fixieren, kann die maschinenseitige Schnittstelle rotati-
onssymmetrisch ausgebildet sein, da eine Winkelausrichtung der Dehn-
spanneinrichtung in Bezug auf die Futterachse fur die Bearbeitung keine
Rolle spielt. Anders verhalt es sich bei nicht rotierenden Werkzeugen wie
beispielsweise Drehmeilteln. Diese mUssen zur Sicherstellung einer genauen
Bearbeitung exakt an der Werkzeugmaschine ausgerichtet sein, so dass die
Schneide des Drehmeilels eine definierte Lage einnimmt. Zu diesem Zweck
weisen die hydraulischen Spanneinrichtungen an ihrem hinteren Endbereich

eine Schnittstelle auf, die es ermdglicht, die Spanneinrichtung in definierter
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Winkellage in einer entsprechenden Werkzeughalteraufnahme eines Revol-
vers zu positionieren. Bei einer sog. VDI-Revolver-Schnittstelle ist beispiels-
weise in der hinteren Stirnflache des Grundkorpers der Spanneinrichtung
eine axiale Positionierbohrung vorgesehen, mit welcher ein korrespondie-
render Stift am Revolver in Eingriff gebracht wird, um die Spanneinrichtung in

der Werkzeughalteraufnahme zu positionieren.

Neben dieser Winkelausrichtung der Spanneinrichtung gegenuber dem Re-
volver ist es ferner erforderlich, auch eine Winkelausrichtung des Werkzeugs
in der Spanneinrichtung vorzunehmen. In der Regel erfolgt diese sog. Spit-
zenhoheneinstellung des Drehmeil3els optisch oder mittels entsprechender

Schablonen. Diese Art der Ausrichtung wird als umstandlich angesehen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Spanneinrichtung,
insbesondere eine hydraulische Dehnspanneinrichtung der eingangs ge-
nannten Art so auszubilden, dass ein Werkzeugschaft in einer vorgegebenen
Winkelposition bezogen auf die Spannachse in der Spanneinrichtung und
einem Schnellwechsel-Werkzeughalter einer Werkzeugmaschine und insbe-
sondere einem Revolver eines Drehzentrums montiert werden kann. Des-
weiteren soll ein Verfahren gegeben werden, um einen Werkzeugschaft in
einer solchen Spanneinrichtung in einer vorgegebenen Winkelposition zu

fixieren.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemal} bei einer Spanneinrichtung der eingangs
genannten Art dadurch gelost, dass die Wandung des Grundkorpers von ei-
ner Querbohrung radial durchsetzt wird, die axial hinter der Druckkammer in
die zentrale Aufnahme muindet, und dass in der Querbohrung ein Ausrich-
telement radial bewegbar angeordnet ist, das mit einem in die Aufnahme
eingesetzten Werkzeugschaft in Eingriff bringbar ist, um den Werkzeugschaft

in einer vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die Spannachse auszu-



WO 2017/186462 PCT/EP2017/058025

10

15

20

25

30

richten. Desweiteren ist die Aufgabe durch ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art gelost, bei welchem zum Fixieren eines nicht drehbaren Werk-
zeugs, insbesondere eines Drehmeil3el, an einer Werkzeugmaschine mittels
einer Spanneinrichtung nach einem der vorherigen Anspriche, bei welchem
der hintere Endbereich des Grundkorpers an einer Werkzeughalterung der
Werkzeugmaschine fixiert und dabei Uber die Positioniermittel in einer vor-
gegebenen Winkelposition bezogen auf die Spannachse der Spanneinrich-
tung ausgerichtet wird, ein Werkzeugschaft, der an seinem Auflenumfang mit
einer Referenzflache, insbesondere einer Weldon-Ausnehmung, versehen
ist, in die zentrale Aufnahme des Grundkorpers eingeschoben wird, das Aus-
richtelement radial in Eingriff mit der Referenzflache gebracht wird, um den
Werkzeugschaft in einer vorgegebene Winkelposition bezogen auf die
Spannachse auszurichten, und der Werkzeugschaft in der ausgerichteten
Position in der Aufnahme festgespannt wird, wobei das Ausrichtelement nach
dem Ausrichten des Werkzeugschaftes und insbesondere nach dem Fest-
spannen des Werkzeugschafts wieder aulder Eingriff von der Referenzflache

des Werkzeugschaftes gebracht wird.

Erfindungsgemald ist somit ein Ausrichtelement vorgesehen, das in einer
Querbohrung des Grundkoérpers gehalten und in die zentrale Aufnahme be-
wegbar ist, so dass sie in Kontakt mit einem zu spannenden Werkzeugschaft
gebracht werden kann. Der Erfindung liegt die Uberlegung zugrunde, einen
Werkzeugschaft zu verwenden, der eine definierte, insbesondere ebene Re-
ferenzflache besitzt, zu welcher die Werkzeugschneide in einer vorgegebe-
nen Weise ausgerichtet ist, namlich insbesondere parallel zu dieser verlauft.
Derartige Werkzeuge sind bereits im Handel erhaltlich, beispielsweise kon-
nen sog. Weldon-Werkzeugschafte eingesetzt werden, die an ihrer Aul3en-
flache eine Ausnehmung mit einem ebenen Bodenbereich und geneigten
vorderen und hinteren Stirnflache aufweisen. Derartige Ausnehmungen die-

nen normalerweise dazu, den Werkzeugschaft in dem Werkzeughalter Uber



WO 2017/186462 PCT/EP2017/058025

10

15

20

25

30

ein von aullen eingeschraubtes Arretierelement kraftschllssig zu fixieren und
SO gegen ein axiales Auswandern zu sichern. Wenn das Ausrichtmittel mit
einer solchen Referenzflache in Kontakt gebracht wird, wird das Werkzeug
automatisch so gedreht, dass die Referenzflache senkrecht zu dem Ausrich-
telement steht. Hierzu ist die in die Aufnahme weisende und mit dem Werk-
zeug in Kontakt kommende Stirnflache eben ausgebildet, wenn die korres-
pondierende Referenzflache an dem Werkzeugschaft ebenfalls als ebene
Flache ausgebildet ist wie beispielsweise der Boden der Weldon-Aufnahme.
Somit kann die ebene Stirnflache des Ausrichtelements an der ebenen Stirn-
flache des Werkzeugschafts plan zur Anlage kommen, um den Werkzeug-
schaft in der vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die Dehnspannein-

richtung auszurichten.

Selbstverstandlich kann die Stirnflache auch eine andere Form aufweisen,
solange die Referenzflache/ Aufnahme in dem Werkzeugschaft eine zu der
Stirnflache korrespondierende Kontur besitzt. Alternativ zu der ebenen Stirn-
flache ist beispielsweise eine konvexe Stirnflache denkbar, wenn die Auf-
nahme in dem Werkzeugschaft eine entsprechend konkave Kontur aufweist.
Wichtig ist, dass die Oberflachen der Stirnflache unter Einformung flachig zur
Anlage kommen, um eine Ausrichtung des Werkzeugschafts in der vorlie-
genden Winkelposition bezogen auf die Dehnspanneinrichtung zu gewahr-

leisten.

Grundsatzlich ist es madglich, ein Ausrichtelement in Form einer Schraube
einzusetzen, welches in die Querbohrung eingeschraubt wird, so dass die
innere Stirnflache in Kontakt mit der korrespondierenden Referenzflache an
den Werkzeugschaft kommt, um das Ausrichtelement winkelgenau auszu-
richten. Die Schraube wird nach dem Ausrichtvorgang und insbesondere
nach dem Fixieren des Werkzeugschaftes wieder auler Kontakt von der

Referenzflache gebracht, um den Werkzeugschaft freizugeben.
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Gemal} einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist jedoch vorge-
sehen, dass das Ausrichtelement in der Querbohrung radial verschiebbar
angeordnet ist, dass elastische Ruckstellmittel vorgesehen sind, welche das
Ausrichtelement in eine radial auliere Ausgangspositionen vorspannen und
dass das Ausrichtelement entgegen der Rlckstellkraft der elastischen Ruck-
stellmittel aus der Ausgangsposition radial nach innen in die Aufnahme ge-
drickt werden kann, um einen sich daran befindlichen Werkzeugschaft in
einer vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die Spannachse auszurich-

ten.

Bei dieser Ausfuhrungsform kann das Ausrichtelement von einer die Span-
neinrichtung ristenden Person manuell entgegen der Ruckstellkraft der elas-
tischen Ruckstellmittel in die Aufnahme gedrlckt werden. Damit wird die
Maglichkeit geschaffen, das Werkzeug ohne zur Hilfenahme von Werkzeu-
gen oder anderer Hilfsmittel in die Spanneinrichtung einzusetzen und auszu-
richten. Dabei kann die ristende Person mit der einen Hand die Spannein-
richtung halten und das Ausrichtelement nach innen drlicken und mit der
anderen Hand das Werkzeug in die Aufnahme der Spanneinrichtung ein-
schieben. Wenn die ebene Referenzflache des Werkzeugschaftes dem Aus-
richtelement gegenuberliegt, wird dieses durch den Druck der rustenden
Person gegen die Referenzflachen des Werkezugs gedrlckt. Dabei wird der
Werkzeugschaft durch den Druck in einer vorgegebenen Winkelposition be-
zogen auf die Spanneinrichtung ausgerichtet. Es kann allenfalls nétig sein,
dass die rUstende Person den Werkzeugschaft noch leicht hin und her dreht,
um eine exakte Ausrichtung zu erzielen. Der Moment, in dem das Ausrich-
telement die Referenzflache des Werkzeugschaftes bertUhrt und/oder die
beiden zueinander korrespondierenden Flachen plan zur Anlage kommen, ist
akustisch durch ein leichtes ,Klicken® wahrnehmbar. Die rUstende Person

weild dann, dass der Werkzeugschaft korrekt positioniert ist und kann darauf-
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hin die insbesondere hydraulische Spanneinrichtung mit der freien Hand be-
dienen, um den ausgerichteten Werkzeugschaft kraftschllssig zu fixieren.
Wenn der Spannvorgang abgeschlossen ist, wird das Ausrichtelement durch
die elastischen Rulckstellmittel in seine radial auRere Ausgangsposition zu-
ruckgebracht und steht daher nicht mehr mit dem gespannten Werkzeug-
schaft in Eingriff. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Elastizitat der
Einspannung nicht beeintrachtigt wird, insbesondere wenn ein Hyd-

ro-Drehspannfutter eingesetzt wird.

Zweckmalliger Weise sind die elastischen Ruckstellmittel in die Querbohrung
eingesetzt und umfassen eine Druckfeder, insbesondere eine Spiraldruckfe-
der, die sich zwischen dem Grundkoérper und dem Ausrichtelement abstitzt.
Dabei kann das stiftartige Ausrichtelement die Spiraldruckfeder durchgreifen

und so innenseitig abstutzen.

Vorteilhafterweise ist die Querbohrung als Stufenbohrung mit einem radial
aulleren Bohrungsabschnitt groReren Durchmessers und einem radial inne-
ren Bohrungsabschnitt kleineren Durchmessers ausgebildet, wobei zwischen
den beiden Bohrungsabschnitten eine Schulter gebildet wird, an der sich die
elastischen Ruckstellmittel grundkdrperseitig abstltzen. Eine Stufenbohrung
lasst sich ohne groRen Aufwand in der Wandung des Grundkérpers fertigen
und stellt durch ihre Natur bedingt automatisch eine Schulter zur grundkor-

perseitigen Abstltzung der elastischen Ruckstellmittel bereit.

Ebenso kann das Ausrichtelement einen bezogen auf die Achse der Quer-
bohrung nach auRen ragenden und sich insbesondere flanschartig entlang
des Umfangs des Ausrichtelements erstreckenden Vorsprung aufweisen,
wobei sich dann die elastischen Ruickstellmittel an der zur Aufnahme wei-
senden Seite des Vorsprungs abstlutzen. Im Falle einer Stufenbohrung be-

sitzt der sich flanschartig entlang des Umfangs des Ausrichtelements erstre-
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ckende Vorsprung einen zu dem Bohrungsabschnitt groReren Durchmessers
korrespondierenden Durchmesser, so dass das Ausrichtelement durch den

Vorsprung zumindest in diesem Bohrungsabschnitt geflhrt wird.

In Ausgestaltung der Erfindung ist ein Sicherungselement mit einer zentralen
Durchgangsoéffnung vorgesehen, das die Querbohrung zur Au3enseite der
Spanneinrichtung hin teilweise verschliet, um das Ausrichtelement inner-
halb der Querbohrung zu sichern, wobei sich das Ausrichtelement in die
Durchgangsoffnung erstreckt oder diese durchgreift und in der Ausgangspo-
sition eine axiale Anschlagflache des Ausrichtelements, die insbesondere
durch die Oberseite eines Vorsprungs des Ausrichtelements gebildet wird, an
dem Sicherungselement in Anlage kommt. Das Sicherungselement kann
beispielsweise ein von auf’en in die Querbohrung eingeschraubter Hohlzap-
fen oder ein in der Querbohrung gehaltener Sprengring sein. Durch das Si-
cherungselement wird also gewahrleistet, dass sich das in der Querbohrung
beweglich angeordnete Ausrichtelement bis maximal in die radial aullere

Ausgangsposition radial nach aufen bewegen kann.

Zweckmalligerweise ist das Ausrichtelement langer als die Querbohrung.
Dies bietet den Vorteil, dass das Ausrichtelement zumindest in der Aus-
gangsposition aus der Querbohrung des Grundkorpers radial nach auf3en
vorsteht, wodurch eine die Dehnspanneinrichtung rlstende Person das Aus-
richtelement leicht nach innen drlicken kann. Alternativ ist es auch maglich,
dass das Ausrichtelement in der Ausgangsposition bundig mit der au3eren
Oberflache des Grundkorpers abschliel3t oder sogar gegenuber der aulteren
Oberflache leicht radial nach innen versetzt ist. In den beiden letztgenannten
sollte die Querschnittsflache des Ausrichtelementes gro® genug sein, damit
das Ausrichtelement ohne Hilfsmittel mit einem Finger radial nach innen ge-

druckt werden kann.
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Das Ausrichtelement kann stiftartig ausgebildet sein und weist bevorzugt ei-
nen kreisrunden Querschnitt auf, so dass es sich besonders fur die radial

bewegliche Anordnung in der Querbohrung eignet.

Gemal einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist an dem hinteren Endbereich
des Grundkorpers eine Verzahnung ausgebildet, um die Spanneinrichtung an
der Werkzeughalterung der Werkzeugmaschine zu fixieren. Die Verzahnung
kann dabei in einer Planflache ausgebildet sein, wobei die Querbohrung

zweckmaligerweise senkrecht zu der Planflache verlauft.

Ferner kdnnen die Positioniermittel eine Positionierbohrung aufweisen, die in
einer hinteren Stirnflache des Grundkorpers ausgebildet ist und sich parallel
zu der Spannachse erstreckt. Es kann jedoch auch jede andere Art von
Schnittstelle vorgesehen sein, die eine winkelbezogenen Ausrichtung der
Spanneinrichtung an einer entsprechenden werkzeugseitigen Halteraufnah-

me ermaglicht.

Zweckmaligerweise verlauft die Querbohrung senkrecht zu der Referenz-
flache. Falls die Einformung eines Werkzeugschaftes als ebene Flache aus-

gebildet ist, kann diese vorteilhaft parallel zu der Referenzflache verlaufen.

Wie schon eingangs ausgeflhrt kann der Spannbereich grundsatzlich in je-
der beliebigen Weise ausgebildet sein, die es ermoglicht, einen Werkzeug-
schaft in der Aufnahme kraftschllssig zu fixieren. In bevorzugter Weise ist
die Spanneinrichtung gemall der vorliegenden Erfindung jedoch als Hyd-
ro-Dehnspannfutter ausgebildet und entsprechend dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahme von einer mit einem Hydraulikmittel beaufschlagbaren
Druckkammer ringférmig umgeben ist und die Wandung zwischen der Auf-
nahme und der Druckkammer derart ausgebildet ist, dass sie durch eine

Druckerhéhung in der Druckkammer elastisch radial nach innen verformbar
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10

ist, um einen in die Aufnahme eingesetzten Werkzeugschaft kraftschllssig zu
fixieren. Eine Ausgestaltung als Warmschrumpffutter oder Spannzangenfut-

ter ist jedoch auch denkbar.

Der Grundkorper kann in an sich bekannter Weise zumindest im Spannbe-
reich mittels eines generativen Fertigungsverfahrens gefertigt sein. Genera-
tive Fertigungsverfahren ermdglichen selbst die Herstellung komplizierter
und/oder filigraner Strukturen, wie etwa der Druckkammer des Grundkdrpers.
Alternativ kann der Spannbereich im Falle der Ausgestaltung der Spannein-
richtung als Hydro-Dehnspannfutter eine zylindrische Dehnblchse umfassen,
welche unter Bildung der Druckkammer in den Grundkoérper eingesetzt ist

und zumindest einen axialen Abschnitt der zentralen Aufnahme bildet.

Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand
der nachfolgenden Beschreibung einer Ausflhrungsform der erfindungsge-
mafien hydraulischen Dehnspanneinrichtung unter Bezugnahme auf die bei-

liegenden Zeichnungen deutlich. Darin ist:

Figur 1 eine schematische perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemalien Spanneinrichtung gemal} einer Ausfuhrungsform der

vorliegenden Erfindung;
Figur 2 eine Schnittansicht entlang der Schnittlinie 1l-1l in Figur 1; und
Figur 3 eine Schnittansicht entlang der Schnittlinie 1lI-Ill in Figur 2.
Die Figuren 1 bis 3 zeigen eine als Spannfutter ausgebildete Spanneinrich-
tung 1 zum Fixieren eines nicht drehbaren Werkzeugs, hier eines Drehmei-

Rels, an einer Werkzeugmaschine gemald einer Ausfuhrungsform der vorlie-

genden Erfindung. Die Spanneinrichtung 1 umfasst einen Grundkorper 2, der
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eine Spann- oder Futterachse X definiert. An seinem in der Zeichnung linken
Endbereich 3 weist der Grundkorper 2 eine Maschinenschnittstelle 4 auf.
Diese ist im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet, besitzt jedoch an ihrer
Oberseite eine mit einer Verzahnung 5 versehene Planflache. Mit der Ver-
zahnung 5 werden korrespondierende Arretiermittel in an sich bekannter
Weise in Eingriff gebracht, um die Spanneinrichtung 1 in einer Werkzeughal-
teraufnahme beispielsweise eines Revolvers zu fixieren. Die Maschinen-
schnittstelle umfasst des weiteren Positioniermittel in der Form einer Positio-
nierbohrung 4a, die in der hinteren Stirnflache des Grundkdrpers 2 ausgebil-
det ist und sich parallel zu der Spannachse X erstreckt. Mit dieser Positio-
nierbohrung wird ein korrespondierender Stift am Revolver in Eingriff ge-
bracht, um die Spanneinrichtung 1 in der Werkzeughalteraufnahme des Re-

volvers zu positionieren.

An dem gegenuberliegenden, in der Zeichnung rechten axialen Endbereich 6
des Grundkorpers 2 ist ein Spannbereich 7 zum Spannen eines Werkzeugs
mit einer zur vorderen Stirnflache 8 des Grundkorpers 2 hin offenen zentra-
len Aufnahme 9 fur einen Werkzeugschaft ausgebildet. Dieser kann in belie-
biger Weise ausgebildet sein, um den Werkzeugschaft in der Aufnahme 9
kraftschlUssig zu fixieren. So sind Ausgestaltungen als Warmeschrumpffutter
oder Spannzangenfutter moglich. Vorliegend ist die Spanneinrichtung als
Hydro-Dehnspannfutter ausgebildet. Entsprechend ist die Aufnahme 9 von
einer mit einem Hydraulikmittel beaufschlagbaren Druckkammer 10 ringfor-
mig umgeben, wobei die Wandung 11 zwischen der Aufnahme 9 und der
Druckkammer 10 derart dinn und elastisch ausgebildet ist, dass sie durch
eine Druckerhdhung in der Druckkammer 10 elastisch nach innen verformbar
ist, um einen in die Aufnahme 9 eingesetzten Werkzeugschaft kraftschllssig
zu fixieren. In an sich bekannter Weise ist hierzu die Druckkammer 10 mit
einem Hydraulikmittel wie beispielsweise Ol befiillt und steht Uber eine im

Grundkorper 2 ausgebildete Hydraulikmittelleitung 12 mit einer Druckerzeu-
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gungsvorrichtung 13 in Verbindung, durch die sie zum Spannen eines Bau-
teils mit Druck beaufschlagt werden kann. Hierbei umfasst die Druckerzeu-
gungsvorrichtung 13 einen Spannkolben 14, der zur Druckerzeugung mittels
einer Spannschraube 15 in einer Zylinderbohrung 16 langs einer zentralen
Zylinderbohrungsachse verstellbar ist. Diesbezlglich wird insbesondere auf

die Figur 3 verwiesen.

Grundsatzlich ist es moglich, den Grundkorper 2 in dem Spannbereich 7 mit
der Druckkammer 10 durch ein generatives Fertigungsverfahren herzustel-
len. Im vorliegenden Fall ist in konventioneller Weise in eine zentrale Durch-
gangsbohrung des Grundkoérpers 2 von der vorderen Stirnflache 8 des
Grundkorpers 2 her unter Bildung der Druckkammer 5 eine zylindrische
Dehnbilchse 17 eingesetzt und mit dem Grundkorper 2 verldtet, welche ei-
nen axialen Abschnitt der zentralen Aufnahme 9 der hydraulischen Dehn-
spanneinrichtung 1 bildet. Die Dehnblchse 17, welche aus einer Stahllegie-
rung besteht, bildet die im Wesentlichen zylindrische Wandung 11, die zwi-
schen der Druckkammer 10 und der Aufnahme 9 derart elastisch ausgebildet
ist, dass sie durch eine Druckerhdéhung in der Druckkammer 10 elastisch
nach innen verformbar ist. An dem vorderen Ende der Dehnblchse 17 ist ein
Ringflansch 18 ausgebildet, der die vordere Stirnflache 8 der Dehnspannein-
richtung 1 und gleichzeitig eine axiale Anschlagflache fur ein eingesetztes
Werkzeug bildet.

Die Wandung 19 des Grundkorpers 2 wird von einer Querbohrung 20 durch-
setzt, die axial hinter der Druckkammer 10 in die zentrale Aufnahme 9 muUn-
det. Die Anordnung ist dabei so getroffen, dass die mit der Verzahnung 5
versehene oder durch diese definierte Planflache und die Querbohrung 20
senkrecht zueinander stehen. Die Querbohrung 20 ist als Stufenbohrung mit
einem radial aulleren Bohrungsabschnitt 21 groReren Durchmessers und

einem radial inneren Bohrungsabschnitt 22 kleineren Durchmessers ausge-
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bildet, wobei zwischen den beiden Bohrungsabschnitten 21, 22 eine Schulter
23 gebildet wird.

In der Querbohrung 20 ist ein stiftartiges Ausrichtelement 24 radial ver-
schiebbar angeordnet. Es besitzt an seinem aufnahmeseitigen Ende eine
ebene Stirnflache 25 und weist einen bezogen auf die Achse der Querboh-
rung 20 nach auf3en ragenden Vorsprung 26 auf, der sich flanschartig ent-
lang des Umfangs des Ausrichtelements 24 erstreckt. Um das Ausrichtele-
ment 24 in der Querbohrung 20 zu sichern, ist ein ringférmiges Sicherungs-
element 28 vorgesehen, welches von auflen in die Querbohrung 20 einge-
schraubt ist. An dem Sicherheitselement 28 kommt der Vorsprung 26 des
Ausrichtelements 24 in Anlage, um den Verstellweg des Ausrichtelements 24
nach aufden hin zu begrenzen und so eine radial aulere Ausgangsposition
des Ausrichtelements 24 zu definieren. Die Anordnung ist dabei so gewahlt,
dass in dieser radial aulteren Ausgangsposition der auf3ere Endabschnitt des
Ausrichtelements 24 die zentrale Durchgangsoffnung 29 des ringformigen
Sicherungselements 28 durchgreift und aus der Querbohrung 20 vorsteht,
der innere Endabschnitt des Ausrichtelements 24 jedoch innerhalb der

Querbohrung 20 liegt und somit nicht in den Bereich der Aufnahme 9 ragt.

In die Querbohrung 20 ist von aulden her ein elastisches Ruckstellmittel 27 in
der Form einer Spiraldruckfeder eingesetzt, die sich zwischen der Schulter
23 der Querbohrung 20 und der zur Aufnahme weisenden Seite des Vor-
sprungs 26 des Ausrichtelements 24 abstlutzt, um das Ausrichtelement 24 in

seine radial aulere Ausgangsposition zu dricken.

Das Ausrichtelement 24 kann entgegen der Rulckstellkraft der Spiraldruckfe-
der 27 aus der Ausgangsposition radial nach innen in die Aufnahme 9 ge-
drickt werden, um einen sich darin befindlichen Werkzeugschaft in einer

vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die Dehnspanneinrichtung 1
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auszurichten. Hierzu ist der Werkzeugschaft mit einer Ausnehmung oder ei-
ner Abflachung versehen, wie sie von sog. Weldon-Werkzeugschaften be-

kannt sind.

Bei der Montage eines solchen Werkzeugschaftes wird dieser in die Auf-
nahme 9 eingeschoben und gleichzeitig das Ausrichtelement 24 in die Auf-
nahme 9 gedrlckt, so das die ebene Stirnflache 25 des Ausrichtelements 24
an dem Werkzeugschaft auBenseitig zur Anlage kommt. Wenn die Abfla-
chung des Werkezugschafts in den Bereich des Ausrichtelements 24 kommt,
kann sich dieses weiter in den Bereich der Aufnahme 9 bewegen, bis es mit
dem Boden der Abflachung in Kontakt kommt, was einerseits haptisch am
gedrlckten Arretierungselement 24 und akustisch durch ein Klicken wahr-
nehmbar ist. Durch den Kontakt der ebenen Stirnflache 25 des Ausrichtele-
ments 24 mit der Abflachung wird das Werkzeug in eine gewlnschte Win-
kelposition in Bezug auf die Spannachse X gegentber der Dehnspannein-
richtung 1 ausgerichtet, so dass die Schneide eine definierte Winkellage ein-
nimmt, die bevorzugt parallel zu der Abflachung verlauft. Sobald diese Posi-
tion erreicht ist, kann das Werkzeug durch Betatigung der Spanneinrichtung

1, d.h. hierdurch Druckerhéhung in der Druckkammer 10, gespannt werden.
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29 zentrale Durchgangsoffnung

30  AuBenseite der Dehnspanneinrichtung
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ANSPRUCHE

1. Spanneinrichtung (1) zum Fixieren eines nicht drehbaren Werkzeugs,
insbesondere eines Drehmeildels, an einer Werkzeugmaschine mit einem
eine Spannachse (X) definierenden Grundkorper (2), an dessen maschinen-
seitigem, hinterem Endbereich (3) Positioniermittel ausgebildet sind, um die
Spanneinrichtung (1) in einer vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die
Spannachse (X) an der Werkzeughalterung einer Werkzeugmaschine zu po-
sitionieren, und an dessen vorderem Endbereich (6) ein Spannbereich (7) mit
einer zur vorderen Stirnflache (8) des Grundkorpers (2) hin offenen zentralen
Aufnahme (9) fur einen Werkzeugschaft ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wandung (19) des Grundkorpers (2) von einer Quer-
bohrung (20) radial durchsetzt wird, die axial hinter der Druckkammer (10) in
die zentrale Aufnahme (9) mindet, und dass in der Querbohrung (20) ein
Ausrichtelement (24) radial bewegbar angeordnet ist, das mit einem in die
Aufnahme (9) eingesetzten Werkzeugschaft in Eingriff bringbar ist, um den
Werkzeugschaft in einer vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die

Spannachse (X) auszurichten.

2. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ausrichtelement (24) in der Querbohrung (20) radial verschiebbar ange-
ordnet ist, dass elastische Ruckstellmittel vorgesehen sind, welche das Aus-
richtelement (24) in eine radial auRere Ausgangspositionen vorspannen und
dass das Ausrichtelement (24) entgegen der RUlckstellkraft der elastischen
Ruckstellmittel (27) aus der Ausgangsposition radial nach innen in die Auf-
nahme (9) gedriuckt werden kann, um einen sich daran befindlichen Werk-
zeugschaft in einer vorgegebenen Winkelposition bezogen auf die Span-

nachse (X) auszurichten.
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3. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

die elastischen Ruckstellmittel (27) in die Querbohrung (20) eingesetzt sind.

4. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die elastischen Rlckstellmittel (27) eine Druckfeder, insbesondere
eine Spiraldruckfeder, umfassen und sich zwischen dem Grundkorper (2)

und dem Ausrichtelement (24) abstutzen.

5. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querbohrung (20) als Stufenbohrung mit einem radial auf3eren Boh-
rungsabschnitt (21) grofleren Durchmessers und einem radial inneren Boh-
rungsabschnitt (22) kleineren Durchmessers ausgebildet ist, wobei zwischen
den beiden Bohrungsabschnitten (21, 22) eine Schulter (23) gebildet wird, an

der sich die elastischen Ruckstellmittel (27) grundkdrperseitig abstltzen.

6. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Ausrichtelement (24) einen bezogen auf die Achse der Quer-
bohrung (20) nach auflen ragenden Vorsprung (26) aufweist und sich die
elastischen Ruckstellmittel (27) an der zur Aufnahme (9) weisenden Seite
des Vorsprungs (26) abstltzen, wobei sich der Vorsprung (26) insbesondere

flanschartig entlang des Umfangs des Ausrichtelements (24) erstreckt.

7. Spanneinrichtung (1) nach einem der Ansprlche 2 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Sicherungselement (28) mit einer zentralen Durch-
gangsoffnung (29) vorgesehen ist, das die Querbohrung (20) zur AuRenseite
(30) der Dehnspanneinrichtung (1) hin teilweise verschliet, um das Aus-
richtelement (24) innerhalb der Querbohrung (20) zu sichern, wobei sich das
Ausrichtelement (24) in die Durchgangsoffnung (29) erstreckt oder diese
durchgreift und in der Ausgangsposition eine axiale Anschlagflache des Aus-

richtelements, die insbesondere durch die Oberseite eines Vorsprungs (26)
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des Ausrichtelements (24) gebildet wird, an dem Sicherungselement (28) in

Anlage kommt.

8. Spanneinrichtung (1) nach einen der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ausrichtelement (24) an seinem aufnahmeseitigen

Ende eine ebene Stirnflache (25) besitzt.

9. Spanneinrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ausrichtelement (24) langer als die Querbohrung
(20) ist.

10. Spanneinrichtung (1) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass das Ausrichtelement (24) stiftartig ausgebildet ist.

11.  Spanneinrichtung (1) nach einem der vorherigen Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, an dem hinteren Endbereich (3) des Grundkérpers (2) eine
Verzahnung ausgebildet ist, um die Spanneinrichtung an der Werkzeughal-

terung der Werkzeugmaschine zu fixieren.

12. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verzahnung in einer Planflache (5) ausgebildet ist und die Quer-

bohrung (20) senkrecht zu der Planflache (5) verlauft.

13. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Positioniermittel eine Positionierbohrung (4a) aufweisen, die in einer
hinteren Stirnflache des Grundkorpers (2) ausgebildet ist und sich parallel zu

der Spannachse (X) erstreckt.

14. Spanneinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass wobei die Aufnahme (9) von einer mit einem
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Hydraulikmittel beaufschlagbaren Druckkammer (10) ringférmig umgeben ist
und die Wandung (11) zwischen der Aufnahme (9) und der Druckkammer
(10) derart ausgebildet ist, dass sie durch eine Druckerhéhung in der Druck-
kammer (10) elastisch radial nach innen verformbar ist, um einen in die Auf-

nahme (9) eingesetzten Werkzeugschaft kraftschllssig zu fixieren.

156. Spanneinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkdrper (2) zumindest im Spannbe-

reich (7) mittels eines generativen Fertigungsverfahrens gefertigt ist.

16. Spanneinrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spannbereich (7) eine zylindrische Dehnblchse (17) umfasst, wel-
che unter Bildung der Druckkammer (10) in den Grundkorper (2) eingesetzt

ist und zumindest einen axialen Abschnitt der zentralen Aufnahme (9) bildet.

17. Verfahren zum Fixieren eines nicht drehbaren Werkzeugs, insbeson-
dere eines Drehmeil3el, an einer Werkzeugmaschine mittels einer Spannein-
richtung (1) nach einem der vorherigen Ansprlche, bei welchem der hintere
Endbereich (3) des Grundkérpers (2) an einer Werkzeughalterung der
Werkzeugmaschine fixiert und dabei Uber die Positioniermittel in einer vor-
gegebenen Winkelposition bezogen auf die Spannachse (X) der Spannein-
richtung (1) ausgerichtet wird, ein Werkzeugschaft, der an seinem Aulien-
umfang mit einer Referenzflache, insbesondere einer Weldon-Ausnehmung,
versehen ist, in die zentrale Aufnahme (9) des Grundkdrpers (2) eingescho-
ben wird, das Ausrichtelement (24) radial in Eingriff mit der Referenzflache
gebracht wird, um den Werkzeugschaft in einer vorgegebene Winkelposition
bezogen auf die Spannachse (X) auszurichten, und der Werkzeugschaft in
der ausgerichteten Position in der Aufnahme (9) festgespannt wird, wobei

das Ausrichtelement (24) nach dem Ausrichten des Werkzeugschaftes und
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insbesondere nach dem Festspannen des Werkzeugschafts wieder auler

Eingriff von der Referenzflache des Werkzeugschaftes gebracht wird.
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