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(54) Vorrichtung zum Spannen mehrerer Werkstiicke auf einem Teilapparat einer Werkzeugmaschine.

(57) Die Vorrichtung zum gleichzeitigen parallelen Spannen
mehrerer Werkstucke auf einen Teilapparat (1), der auf einer
Werkzeugmaschine montiert ist, umfasst eine stationare Backe
(25) und mindestens eine auf Filhrungsstangen parallel gefiihrte
verstellbare Backe (11). Mit einer Spannschraube kénnen zwi-
schen die beiden Backen (11, 25) eingelegte und dort positio-
nierte Werkstlicke festgeklemmt werden. Es lassen sich meh-
rere verstellbare Backen (11) in Serie hintereinander anordnen
und so auch vier oder sechs Werkstucke gleichzeitig mit ei-
ner einzigen Aufspannung fur die spanabhebende Bearbeitung
klemmen.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zum Spannen mehrerer Werkstiicke auf einem Teilapparat einer
Werkzeugmaschine gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Fir die Bearbeitung von Werkstiicken, insbesondere die spanabhebende Bearbeitung in CNC-Werkzeugmaschi-
nen missen die Werkstlicke auf einem sogenannten Teilapparat fixiert werden. Mit dem Teilapparat kénnen die Werk-
stlicke dann in verschiedene Bearbeitungs-Positionen um die Drehachse des Teilapparats gedreht werden, um mit einem
spanabhebenden Werkzeug die entsprechende Bearbeitung aus verschiedenen Richtungen vorzunehmen. Nach Beendi-
gung von verschiedenen Arbeitsvorgangen muss das Werkstick dem Teilapparat bzw. einem dort vorhandenen Schraub-
stock abgenommen werden und ein neues Werkstiick fir die Bearbeitung eingespannt werden, weil eine vierte oder finfte
Achse auf solchen Maschinen fehlt. Das Einspannen und vorhergehende Positionieren eines neuen Werkstlicks fihrt zu
einem Betriebsunterbruch der Maschine und folglich zu Kosten.

[0003] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht nun darin, die zeitliche Dauer flir einen Werkstlickwechsel auf
einer CNC-Werkzeugmaschine zu verringern. Mit anderen Worten, es geht darum, die Ristzeit zwischen zwei Bearbei-
tungsintervallen zu reduzieren.

[0004] Gelost wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung geméss den Merkmalen des Patentanspruchs 1. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Vorrichtung sind in den abhéngigen Anspriichen umschrieben.

[0005] Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung gelingt es, zwei oder mehrere identische Werkstlicke gleichzeitig in exakt
definierter Lage zu spannen und danach deren Bearbeitung nacheinander vorzunehmen, ohne weitere Ristzeit aufwenden
zu missen.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung kénnen gleichzeitig auch vier oder sechs Werkstiicke mit
der erfindungsgemassen Vorrichtung positioniert gespannt werden und entweder gleichzeitig oder nacheinander spanab-
hebend bearbeitet werden. Das Spannen der Werkstiicke erfolgt nach dem Einlegen in die Vorrichtung mit einer einzigen
Spannvorrichtung, insbesondere mit einer Spannschraube. Samtliche Werkstlcke sind mit der Spannvorrichtung gleich-
massig und flr die exakte Bearbeitung reproduzierbar genau gespannt gehalten. Die Ristzeit, das heisst die Zeit, die
bendtigt wird, um zwei oder mehr Werkstlcke auf der Maschine bzw. auf deren Teilapparat zu spannen, reduziert sich
auf die Spannzeit eines einzigen Werkstlicks.

Die Bearbeitung einer Mehrzahl von in der Vorrichtung eingespannter Werkstlicke l&sst sich in einfacher Weise in die
CNC-Steuerung der Werkzeugmaschine einbinden. Ein weiterer Vorteil der Vorrichtung besteht darin, dass die Werkstlicke
in der Vorrichtung axial hintereinander liegend auf den Teilapparat angeordnet sind. Dadurch lassen sich auch auf kleinen
CNC-Werkzeugmaschinen gleichzeitig oder nacheinander mehrere Werkstlicke bearbeiten, da diese nicht radial neben-
einander auf dem Teilapparat angeordnet sind und dadurch allenfalls dessen Durchmesser (iberschreiten wirden. Durch
die Parallelspannung erreicht man eine ausserst genaue Spannung der Werksticke.

[0006] Anhand von Ausflihrungsbeispielen wird die Erfindung naher erldutert. Es zeigen:
Fig. 1 einen Teilapparat einer Werkzeugmaschine (Werkzeugmaschine nicht dargestellt), mit einer erfindungsge-
méssen Spannvorrichtung mit zwei eingespannten Werkstlicken,

Fig. 2 einen Teilapparat einer Werkzeugmaschine (Werkzeugmaschine nicht dargestellt), mit einer erfindungsge-
méassen Spannvorrichtung mit vier Werkstlicken,

Fig. 3 einen Teilapparat einer Werkzeugmaschine (Werkzeugmaschine nicht dargestellt), mit einer erfindungsge-
massen Spannvorrichtung mit sechs eingespannten Werkstlicken,

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer verstellbaren Backe der Spannvorrichtung,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer stationaren Backe der Spannvorrichtung mit sichtbarer Auflageflache
auf den Teilapparat,

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung der beiden Backen zusammengefligt und mit eingespannten Werkstlcken,

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer verstellbaren Backe mit sichtbarer Stirnflache und Kopf der Spann-
vorrichtung in Gestalt einer Spannschraube,

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung einer stationaren Backe der Spannvorrichtung,
Fig. 9 die beiden Backen wie in Fig. 7 und 8 dargestellt zusammengefligt mit eingespannten Werkstlcken.

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht des Teilapparat mit vier eingespannten Werksticken und mit seitlichen An-
schlagen und

Fig. 11 eine vergrdsserte Darstellung des Bereichs A in Fig. 10.
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[0007] Mit Bezugszeichen 1 ist schematisch als Wirfel dargestellt ein Teilapparat 1 bezeichnet, auf der eine Planscheibe
3 drehbar um eine Achse A angeordnet ist. Die CNC-Maschine ist nicht dargestellt. Auf der Stirnflache 5 der Planscheibe 3
des Teilapparats 1, welche als gelochte Scheibe ausgebildet ist und auf welcher eine Spannvorrichtung 7 fiir Werkstlicke 9
befestigbar ist, ist die Spannvorrichtung 7 zum gleichzeitigen Spannen von zwei Werkstiicken 9 befestigt. Die Einspannung
erfolgt auf Zug und nicht wie Ublich auf Druck. In Fig. 2 ist die gleiche Anordnung sichtbar, jedoch ist die Spannvorrichtung
7 zum Spannen von vier Werkstlicken 9 ausgebildet.

Fig. 3 zeigt eine Spannvorrichtung 7, auf der sechs Werkstiicke 9 gleichzeitig festgespannt werden kdnnen.

[0008] Nachfolgend werden die einzelnen Teile der Spannvorrichtungen 7 im Einzelnen erlautert. In Fig. 4 ist in der per-
spektivischen Darstellung eine verstellbare Spannbacke, kurz verstellbare Backe 11, ersichtlich. Diese umfasst eine Me-
tallplatte mit rechteckigem oder rundem Querschnitt. Auf der in Fig. 4 ersichtlichen Stirnflache 13 sind eine Anzahl von
durchgehenden Bohrungen 15 sichtbar. Weiter sind beispielsweise zwei Durchgangsbohrungen 17 mit etwas grésserem
Durchmesser vorhanden und im Bereich der vier Ecken der Backe 11 stehen je ein zylindrischer Bolzen 19 Uber die Stirn-
flache 13 vor. Die zylindrischen Bolzen 19 kénnen in geeignete Bohrungen eingesteckt oder in die Backe 11 eingeschraubt
sein. Weiter durchdringt ein Spannelement 21 den Koérper der verstellbaren Backe 11 in einer weiteren durchgehenden
Bohrung.

Zusatzlich zu den Bohrungen 15 in der Stirnflache 3 kénnen weitere Sacklochbohrungen 15x oder Gewindebohrungen an
den Seitenflachen 23 fiir Anschlagstifte ausserhalb der Spannflache angeordnet sein.

[0009] Als Gegenstlick zur verstellbaren Backe 11 wird in Fig. 5 eine stationare Backe 25 dargestellt. Deren geometrische
Form entspricht derjenigen in Fig. 4 und sie umfasst ebenfalls Bohrungen 15, und zwar in gleicher Anordnung wie in Fig.
4 auf der verstellbaren Backe 11. In der Ansicht der stationaren Backe 25 in Fig. 8 sind weiter zwei Flhrungsstangen 27
sichtbar, welche, wenn die beiden Backen 11 und 25 zusammengeflihrt werden, in die Durchgangsbohrungen 17 spielfrei
einflhrbar sind. Weiter sind in Fig. 8 zwei Kdpfe 29 von Befestigungsschrauben 31 (Gewinde noch dargestellt) sichtbar.
Die Gewindeabschnitte der Befestigungsschrauben 31 sind in Fig. 5 dargestellt. Weiter ist in den Fig. 5 und 8 auch eine
Gewindebohrung 33 ausgebildet, in welcher das Spannelement 21, zum Beispiel in Gestalt einer Zugschraube 21 kdmmt.
Die Zugschraube 21 weist einen Schraubenkopf, vorzugsweise einen Imbusschraubenkopf 35 oder einen Sechskantk&pf
auf, mit welchem die Zugschraube in Drehung versetzt und dadurch die verstellbare Backe 11 gegen die stationére Backe
25 gezogen bzw. von dieser entfernt werden kann.

[0010] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Vorrichtung sind zwischen den Backen 11 und 25 bzw. 25 und 25 Druck-
federn 43 in Gestalt von Schraubenfedern eingesetzt. Die Druckfedern 43 kdnnen auf dem Schaft der Spannschraube 21
oder/und auf den Flihrungsstangen 27 aufgesetzt sein (vergleiche Fig. 4 mit einer Druckfeder 43 fir die Spannschraube
21). Die axiale Lange der Druckfedern 43 ist auf die Masse der einzuspannenden Werkstlicke 9 abgestimmt, d.h. die
Druckfeder 43 halt die Stirnflachen 13 der Backen 11, 25 bzw. 25, 25 in einem Abstand, der es ermdglicht Werkstlicke
9 auf die Positionierstifte 19 aufzulegen. Bei Verwendung mehrerer verstellbaren Backen 11 wird die jeweils schwéchste
Feder 43 zwischen den Stirnflachen 13 des vom Teilapparat 1 am weitesten entfernten Backe 11 und der benachbarten
Backe 11, die naher am Teilapparat 1 liegt, eingesetzt. Eine etwas stérkere Feder 43 wird nachfolgend zwischen den
beiden benachbarten Backen 11 entweder auf die Spannschraube 21 oder auf die Fllhrungsstangen 27 aufgeschoben.
Die Druckfeder 43 mit der gréssten Federkonstante wird zwischen die auf den Teilapparat 1 bzw. der Planscheibe 3 auf-
gesetzte stationdre Backe 25 und die benachbart liegende erste verstellbare Backe 11 eingesetzt.

[0011] Nachfolgend wird die Funktionsweise der Vorrichtung anhand eines Beispiels zum Spannen zweier Werkstlicke
gemass den Fig. 1, 4 bis 9 beschrieben. Auf der Planscheibe 3 des Teilapparats 1 wird eine stationére Backe 25 mithilfe
zweier Befestigungsschrauben 29 befestigt. Die stationédre Backe wird dabei konzentrisch zur Drehachse A des Teilappa-
rats montiert. Auf die nun prézise auf dem Teilapparat 3 sitzende Backe 25 wird eine verstellbare Backe 11 aufgeschoben,
und zwar auf die beiden von der stationaren Backe 25 lotrecht abstehenden Fihrungsstangen 27, die in die Durchgangs-
bohrungen 17 eingreifen. Die verstellbare Backe 11 ist nun axial spielfrei und deren einander gegenlberliegenden Stirn-
flachen sind exakt parallel zueinander liegend und deren Abstand einstellbar. Mit der Spannschraube 21, die durch die
verstellbare Backe 11 hindurch in die stationare Backe 25 bzw. dort in die Gewindebohrung 33 eingreift, kann der Abstand
der verstellbaren Backe 11 zum Teilapparat 1 verstellt werden.

[0012] Falls zwischen den Backen 25, 11 und 25, 25 Druckfedern 43 eingesetzt sind, so werden die Backen 11 beim
Losen der Spannschraube 21 mit einem Drehwerkzeug am Kopf 35 in gegenseitiger Distanz gehalten, die es ermdglicht,
Werkstlcke 9 auf die Positionierstifte 19 aufzulegen.

Zuerst werden Werkstiicke 9 auf die oben liegenden Positionierstifte 19 aufgelegt. Ein weiteres Werkstlick 9 wird dann noch
von Hand an der Unterseite der Positionierstifte 19 an den letzten beiden Backen 25 gehalten. Mit einem Schraubendreher
wird die Spannschraube 21 soweit gedreht, bis das von unten an die Backen 11 herangefiihrte Werkstlick 9 festgeklemmt
wird, weil dort die schwachste Druckfeder 43 sich zuerst zusammenpressen lasst. Die naher am Teilapparat 1 liegende
Feder 43 widersteht vorerst dieser Spannkraft durch die Spannschraube 21. Es kann nun von unten das nachste Werkstlick
9 an die unten liegenden Positionierstifte 19 herangefihrt, gehalten und durch Drehen an der Spannschraube 21 auch
dieses Werkstlick 9 festgeklemmt werden. Bei einer Vorrichtung zum Spannen von sechs Werkstiicken 9 wird nun der
letzte Platz zum Spannen, ndmlich zwischen der stationdren Backe 25 und der ersten verstellbaren Backe 11 von unten
das Werkstick 9 an die Positionierstifte 19 herangefihrt, gehalten und danach durch Spannen der Spannschraube 21
auch dieses festgeklemmt.
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Nach diesem Auflege- und Positioniervorgang kénnen die Werkstlcke 9 durch die Bearbeitungsmaschine ohne umspan-
nen bearbeitet werden. Nach der Bearbeitung wird die Spannschraube 21 sukzessive geldst und es kénnen zuerst die
unten liegenden Werkstlicke 9 in umgekehrter Reihenfolge abgenommen werden und danach die oben liegenden auf den
Positionierstiften 19. Selbstverstandlich kann die Vorrichtung auch ohne Druckfedern 43 betrieben werden, doch ist deren
Handling dann natirlich nicht so einfach wie mit einer Druckfeder 43.

[0013] Das Ausrichten der Werkstlicke 9, in den dargestellten Beispielen in horizontaler Richtung, kann durch Ausrichten,

beispielsweise auf eine vertikale Seitenflache der Backen 11, 25 oder durch Anschlage, die an den Seitenflachen 23 der
Backen 11, 25 oder mindestens an einer der Seitenflachen 23 der Backen 11 oder 25 befestigt sind, erfolgen.

[0014] In den Fig. 10 und 11 sind an den Seitenflachen 23 der Backen 25 und 11 beispielsweise Halteschrauben 37 in
entsprechende Gewindebohrungen 15A in den Seitenflachen 23 eingedreht und halten Positionierelemente 39. Die Posi-
tionierelemente 39 sind in den dargestellten Beispielen mit einem langs verlaufenden Schlitz 41 versehene Stabe. Die
Halteschrauben 37 durchdringen den Schlitz 41 und die Schraubképfe, vorzugsweise Sechskant- oder Imbusschraubkdp-
fe, liegen an den beiden seitlich des Schlitzes 41 befindlichen Stegen an und halten die Positionierelemente 39 in der
gewlinschten, im Wesentlichen horizontalen oder leicht zur Horizontalen geneigten, Lage.

[0015] Mit den Positionierelementen 39 kann die Position von Werkstlicken 9 in horizontaler Richtung exakt festgelegt
werden. Damit ist die Position der Werksticke 9 nicht nur durch die Positionierstifte 19 in vertikaler Richtung festgelegt,
sondern die Werkstlicke 9 werden auch einseitig angeschlagen, folglich in horizontaler Richtung definitiv positioniert,
bevor die Spannschraube 21 an ihrem Kopf 35 festgezogen und dadurch die Werkstlicke 9 zwischen den Backen 11, 25
festgeklemmt werden.

[0016] Die derart eingespannten Werkstiicke lassen sich anschliessend entweder gleichzeitig oder nacheinander durch
die spanabhebenden Werkzeuge, die in einer CNC-Maschine montiert sind, bearbeiten. Eine Bearbeitung ist liber einen
Winkel von 360° méglich. Mit einer Einspannung von zwei Werkstiicken 9 mit nur einer Spannschraube 21 ist es folglich
moglich, zwei Werkstlcke in einer Einspannung zu bearbeiten.

[0017] In der Fig. 2 sind nicht nur eine stationdre Backe 25 und eine verschiebbare Backe 11 eingesetzt, sondern auf die
erste verschiebbare Backe 11 ist eine weitere verschiebbare Backe 11 in gleicher Weise aufgesetzt und es kdnnen dadurch
vier Werkstlcke mit einer einzigen Aufspannung durch Zug auf der Vorrichtung 1 festgehalten und bearbeitet werden.

[0018] Im dritten Ausfiihrungsbeispiel gemass der Fig. 3 sind drei verstellbare Backen 11 in Serie angeordnet, wodurch
sechs Werkstlicke 9 in einer Aufspannung bearbeitet werden kénnen. Da die Aufspannung in Serie auf der Achse A des
Teilapparats 3 erfolgt, lassen sich auf einer kleineren CNC-Maschine eine Mehrzahl von Werkstlicken in einer Aufspan-
nung bearbeiten. Wirden diese sechs Werkstlicke alle einzeln auf dem Teilapparat 3 befestigt, so misste ein wesentlich
grosserer Teilapparat 3 eingesetzt werden, welcher nur auf grésseren CNC-Maschinen vorhanden ist. Der Vorteil Spann-
vorrichtung sind kleinere Einbaumasse mit grosser Spannkraft (Spannkraft auf Zug parallel keine Verspannung).

[0019] Je nach Ausmass der Werkstiicke 9 insbesondere in axialer Richtung werden unterschiedlich lange Spannschrau-
ben 21 eingesetzt. Dies trifft fir alle drei Ausfihrungsbeispiele zu.

Legende der Bezugszeichen
[0020]
1 Teilapparat

3  Planscheibe von Teilapparat
5  Stirnflache

7  Spannvorrichtung

9  Werkstlck

11 Verstellbare Backe

13 Stirnflache

15 Bohrungen

17 Durchgangsbohrung

19 Positionierstift

21 Spannschraube

23 Seitenflachen



25
27
29
31
33
35
37
39
41
43
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stationare Backe
Fuhrungsstangen
Befestigungsschrauben
Befestigungsschrauben
Gewindebohrung

Kopf

Halteschrauben
Positionierelemente
Schlitz

Druckfeder

Patentanspriiche

1.

10.

11.

Vorrichtung zum gleichzeitigen Spannen mehrerer Werkstlicke auf einem Teilapparat (1) mit einer Planscheibe (3) auf
einer Werkzeugmaschine flr eine spanabhebende Bearbeitung, umfassend eine erste feste oder stationére Backe
(25) und eine zweite verstellbare Backe (11) zum Spannen/Festhalten eines Werkstiicks wahrend der Bearbeitung,
dadurch gekennzeichnet, dass die feststehende Backe (25) erste Mittel (31) zu deren spielfreien Befestigung auf dem
Teilapparat (3) und zweite Mittel (27) zur spielfreien und parallelen Fuhrung der zweiten verstellbaren Backe (11)
umfasst und dass die feststehende Backe (25) und die verstellbare Backe (11) mit einem Spannelement (21) zum
Spannen auf Zug miteinander verbunden sind und eine Parallelspannung zum Klemmen zweier Werkstiicke erzeugen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Spannelement (21) eine Schraube oder Spindel
umfasst, mit welcher der Abstand der beiden Backen (11, 25) verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass erste Mittel eine oder mehrere die
stationare Backe (25) durchdringende Schrauben (31) zum Befestigen am Teilapparat (1) umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass an den einander gegeniberliegenden
Stirnflachen (13) der beiden Backen (11, 25) Bohrungen (15) zum Einsetzen von Uber die Stirnflachen (13) hinaus-
ragender Positionierstifte (19) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass an den Seitenflachen 23 der Backen (11, 25) weitere
Gewindebohrungen (1S1*) zum Anschrauben von Positionier- oder Anschlagstiften ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Mittel zum parallelen
Fuhren der Backen (11, 25) zylindrische Fuhrungsstangen (27) umfassen, welche fest mit einer der Backen (11, 25)
verbunden sind und in Durchgangsbohrungen (17) an der gegenliberliegenden Backe (11, 25) eingreifen und spielfrei
gefuhrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass in Serie zur ersten verstellbaren Backe
(11) mindestens eine weitere verstellbare Backe (11) an den Flhrungsstangen (27), welche an der stationaren Backe
(25) befestigt sind, verschiebbar gehalten sind und vom Spannelement (21) durchdrungen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass an der stationéren Backe (25) und/oder
den verstellbaren Backen (11) an deren Seitenflachen (23) Positionierelemente (39) angeordnet sind, welche die
Stirnflachen (13) der Backen (11, 25) Uberragen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Positionierelemente (39) von einer Halteschraube
(37) in gewlinschte Position gehalten werden und dass die Halteschrauben (37) in Bohrungen (15°) mit Gewinden in
den Seitenflachen (23) der Backen (11, 25) einschraubbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet dass zwischen den axial benachbart liegen-
den Backen (25, 11; 25, 25, 25, 25) Druckfedern (43) auf dem Schaft der Spannschraube (21) und/oder auf einer
Flhrungsstange (27) aufgesetzt und gehalten sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfedern (43) unterschiedliche Federkonstanten
aufweisen.
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O: nichtschriftliche Offenbarung Dokument

P: wurden zwischen dem Anmeldedatum der recherchierten

Patentanmeldung und dem beanspruchten Prioritdtsdatum
verdffentlicht
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Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt, fir die die erforderlichen
Gebuihren bezahlt wurden.
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