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64 Werkstiickspannvorrichtung fiir eine Werkzeugmaschine.

67) Die Erfindung betrifft eine Werkstiickspannvorrich-

tung, die eine hiilsenférmige Spannzange mit mindes-
tens zwei, eine Werkstickaufnahme bildende, Spannba-
cken aufweist, wobei die Spannbacken mit zwei konisch
verlaufenden Anlageflachen versehen sind. Zur Aufnahme
der Spannzange ist ein Spannzangenhalter mit einer ko-
nisch ausgebildeten Andruckflache fir die Spannbacken
vorgesehen. Ferner lasst sich bei der Werkstiickspannvor-
richtung durch Rotation einer mit einem Verstellelement
verbundenen Einstellwelle eine Relativlage zwischen der
Spannzange und einem durch Druckbeaufschlagung axial
verschiebbaren Spannkolben verdndern. Um "bei derarti-
gen Werkstiickspannvorrichtungen die Einrichtungzeit so-
wohl fur die Montage als auch der Justierung der Spann-
zange verklirzen zu kdnnen, ist vorgesehen, dass die
Spannzange (3) und der Spannkolben (4) tber eine idsba-
re Axialkupplung miteinander verbindbar sind, wobei min-
destens eines der Kupplungsglieder (28, 41) uni die
Léngsachse (10) von Spannkolben (4) und Spannzange
(3) relativ zum anderen Kupplungsglied (28, 41) drehbar
ist, und die Kupplungsglieder (28, 41} durch Verdrehen der
Einsteliwelle (9) um einen vorbestimmbaren Winkelbetrag
in und ausser Eingriff bringbar sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Werkstlckspannvor-
richtung fir eine Werkzeugmaschine mit mindes-
tens zwei Bearbeitungsstationen, mit einer hiisen-
formigen Spannzange, die mindestens zwei, eine
Werkstickaufnahme bildende Spannbacken mit ko-
nisch verlaufenden Anlageflichen aufweist, einem
Spannzangenhalter zur Aufnahme der Spannzange
mit einer konisch ausgebildeten Andruckflache fir
die Spannbacken, sowie mit einer mit einem Ver-
stellelement verbundenen Einstellwelle, durch deren
Rotation die Relativiage zwischen der Spannzange
und einem durch Druckbeaufschlagung axial ver-
schiebbaren Spannkolben veranderbar ist.

in der industriellen Fertigung werden vielfach
Werkzeugmaschinen eingesetzt, in denen sich
gleichzeitig mehrere, jeweils in einer Spannzange
angeordnete, Werkstlicke zur Bearbeitung befinden.
Die Werkstlucke werden in diesen Maschinen nach
jedem Bearbeitungsvorgang automatisch vor die je-
weils néchste Bearbeitungsstation positioniert, bis
das Werkstuck alle Bearbeitungsstationen durchlau-
fen hat. Im idealen Fall kann somit ein Werkstlck,
ausgehend vom Stangenmaterial, bis zum fertigen
Teil in nur einer Maschine hergestellt werden. Sol-
che Werkzeugmaschinen sind beispielsweise Rund-
takt-Automaten, Schalttellermaschinen oder auch Li-
neartransfer-Automaten, die mindestens so viele
Werkstlckspannvorrichtungen wie Bearbeitungssta-
tionen haben.

Bevor die Fertigung eines Werkstiicks aufgenom-
men werden kann, muss die Maschine jedoch ein-
gerichtet werden, wozu auch die Einrichtung der
Werkstuckspannvorrichtungen gehért. Dabei muss
die Spannzange der Werkstlickspannvorrichtung so
in dem Spannzangenhalter positioniert werden,
dass zum einen die Offnung der durch die Spann-
backen gebildeten Werkstiickaufnahme zum Einfiih-
ren des Werkstiickes gross genug ist. Zum anderen
darf die Offnung nur so gross sein, dass das Werk-
stick nach dem Schliessen der Spannbacken még-
lichst genau, aber auf jeden Fall mindestens mit ei-
ner vorbestimmten Kraft, gehalten wird. Um die
Spannzange zu schliessen, wird diese bei der oben
beschriebenen Werkstlckspannvorrichtung von dem
Spannkolben tiefer in die Ausnehmung des Spann-
zangenhalters gezogen. Die Spannbacken werden
dann an Uber eine bereits bestehende Vorspannung
hinaus an die Andruckflichen des Spannzangenhal-
ters gedriickt, wodurch sich die von den Spannba-
cken gebildete Werkstlickaufnahme weiter verklei-
nert und das Rundmaterial zur Bearbeitung zwi-
schen den Spannbacken gehalten wird.

Um eine Spannzange zu montieren, ist bereits
seit langem eine Werkstickspannvorrichtung be-
kannt, bei der die Spannzange mittels einer Ein-
stellwelle in die Maschine eingedreht werden muss.
Auf der Einstellwelle ist dazu ein Zahnrad befestigt,
das mit einem mit dem Spannkolben verbundenen
Zahnrad in Eingriff steht. Der Spannkolben wird
durch eine Drehbewegung der Einstellwelle, die von
den beiden Zahnradern auf den Spannkolben Uber-
tragen wird, ebenfalls in eine Rotationsbewegung
versetzt. Die ihrerseits mit dem Spannkolben in Ein-
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griff stehende Spannzange fiihrt dadurch eine axia-
le Bewegung entlang ihrer L&ngsachse aus und
kann mit ihren konischen Anlageflachen der Spann-
backen an den dazu korrespondierenden An-
druckflachen des Spannzangenhalters in Anlage ge-
bracht werden. Um eine bestimmte Spannung bzw.
Vorspannung einzustellen, ist es notwendig, die
Spannzange durch Betétigung der Einstellwelle in
eine bestimmte Position in dem Spannzangenhalter
zu bringen, die in der Regel der Betriebsanieitung
entnommen werden kann.

Diese vorbekannte Werkstlckspannvorrichtung
kann in mehrfacher Hinsicht nicht zufriedenstellen.
So muss bei der Einrichtung der Werkstlickspann-
vorrichtung die Position und damit die Grosse der
Vorspannung der Spannzange zeitaufwendig mit
Werten aus der Betriebsanleitung abgeglichen wer-
den. Wie es sich in der Praxis gezeigt hat, betragt
deshalb der Zeitaufwand fur den Einbau der Spann-
zange oftmals mindestens ca. 5 Minuten. Da die
oben beschriebenen Werkzeugmaschinen in der
Regel acht, zwdl, sechzehn oder sogar noch mehr
Bearbeitungsstationen und damit mindestens eben-
so viele Werkstickspannvorrichtungen aufweisen,
wobei jede Werkstlickspannvorrichtung in der glei-
chen Art und Weise eingerichtet werden muss,
summiert sich die allein dazu notwendige Einrich-
tungszeit enorm auf. Einrichtungszeiten bedeuten
aber einen teuren Stillstand und Unproduktivitat der
Werkzeugmaschine, was soweit als méglich vermie-
den werden soll. Ausserdem ist die vorbekannte
Werkstiickspannvorrichtung  aufgrund der relativ
komplizierten Ubertragung der Rotationsbewegung
in eine translatorische Bewegung der Spannzange
konstruktiv verhéaltnisméssig aufwandig.

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb darin,
eine Werkstickspannvorrichtung so auszubilden,
dass die Einrichtungszeit sowohl fir die Montage
als auch der Justierung der Spannzange verkirzt
werden kann.

Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung entspre-
chend dem Oberbegriff des Patentanspruchs erfin-
dungsgeméss dadurch gelést, dass die Spannzan-
ge und der Spannkolben (ber eine lésbare Axial-
kupplung, die zwei Kupplungsglieder aufweist,
miteinander verbindbar sind, wobei mindestens ei-
nes der beiden Kupplungsglieder um die L&angs-
achse von Spannkolben und Spannzange relativ
zum anderen Kupplungsglied drehbar ist, und die
Kupplungsglieder durch Verdrehen der Einstellwelle
um einen vorbestimmbaren Winkelbetrag in und
ausser Eingriff bringbar sind.

Um die Spannzange der Vorrichtung zu positio-
nieren, muss sie lediglich in die Werkstlickaufnah-
me eingefihrt werden und anschliessend die Ein-
stellwelle um einen vorbestimmten Winkel um ihre
Langsachse gedreht werden. Das Kupplungsglied
der Spannzange kommt dadurch mit dem Kupp-
lungsglied des Spannkolbens in Eingriff, wobei die
Spannzange und der Spannkolben in Bezug auf
translatorische Bewegungen entlang ihrer Léngs-
achsen gegeneinander fixiert sind. Die Spannzange
wird deshalb durch die bajonettartige Axialkupplung
bei der Schliessbewegung des Spannkolbens sicher
mitgenommen.
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In einer zweckmassigen konstruktiven Ausgestal-
tung der Erfindung weist der Spannkolben zur Bil-
dung seines Kupplungsgliedes an seinem der
Spannzange benachbarten Ende eine mit mindes-
tens einem ersten Vorsprung versehene Ausneh-
mung und die Spannzange zur Bildung ihres Kupp-
lungsgliedes an ihrem dem Spannkolben benach-
barten Endberelch einen zur
tens einem zweiten Vorsprung auf, der bei in Ein-
griff befindlicher Kupplung den ersten Vorsprung
der Ausnehmung hintergreift. Diese Ausflihrung
lasst sich zum einen relativ einfach fertigen, zum
anderen hat sie den Vorteil, dass die Spannzange
gegen eine Uberdrehung gesichert ist. Die Spann-
zange kann durch eine Drehung der Einstellwelle
nur in Positionen gebracht werden, in denen sie

entweder axial mit dem Spannkolben in Eingriff

steht oder nicht. Eine Position, in der sie durch die
Drehbewegung des Spannkolbens zu weit in den
Spannzangenhalter gezogen — und damit eventuell
Uberdreht wird —, ist ausgeschlossen, gleichwohl um
welchen Winkelbetrag die Einstellwelle gedreht
wird.

Die Ubertragung der Bewegung der Einstellwelle
auf den Spannkolben lasst sich mit relativ geringem
konstruktiven Aufwand in einer weiteren vorteilhaf-
ten Ausgestaltung der Erfindung erreichen, bei der
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das Verstellelement mit einem Mitnehmer, der als

Stift ausgebildet ist, in Antriebsverbindung ist, der
an einem mit dem Spannkolben verdrehsicher ver-
bundenen Ubertragungselement befestigt ist. Der
Stift ragt dabei in eine im Wesentlichen langlocharti-
ge Ausnehmung des Verstellelements.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines in
den Figuren schematisch dargesteliten Ausfuh-
rungsbeispiels néher erlautert; es zeigen:

30

35

Fig. 1 eine erhndungsgemasse Werkstickspann-

vorrichtung in einer Schnittdarstellung;

40

Fig. 2 die Spannzange der Werkstiickspannvor-

richtung von Fig. 1 in einer Schnittdarstellung;

Fig. 3 die Spannzange von Fig. 2 entlang der
Schnittlinie A-A;

Fig. 4 den Spannkolben der Werkstiickspannvor-
richtung von Fig. 1 in einer Schnittdarstellung;

Fig. 5 den Spannkolben von Fig. 4 entlang der
Schnittlinie B-B.

In Fig.

1 ist eine in einer Halterung 1 eines

45

50

Rundtakt-Automaten angeordnete Werkstuckspann
vorrichtung gezeigt, die eine sich in einem Spann-

zangenhalter 2 befindende Spannzange 3 aufweist.

Ausserdem weist die Werkstlickspannvorrichtung ei-
nen Spannkolben 4a, der Uber ein Ubertragungsele-
ment 6 und einen Mitnehmer 7, der als Stift ausge-
bildet ist, mit einem Verstellelement 8 einer Einstell-
welle 9 in Eingriff steht.
Der im Wesentlichen
Spannzangenhalter 2 ist zur Aufnahme der Spann-

zange 3 mit einer sich entlang einer Langsachse 10

erstreckenden durchgehenden Ausnehmung 11 ver-
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rohrférmig ausgebildete

60

sehen, deren Wandung nachstehend als Innenfla-

che 12 bezeichnet wird. In der Darstellung von
Fig. 1 weist der Spannzangenhalter 2 einen Flansch

65

15a, in den zur Aufnahme der Einstellwelle 9 eine
Durchgangsbohrung 16 eingebracht ist. In den
Flansch 15 ist eine an einer Abstltzfliche 17 des
Flansches 15 beginnende und an seinem dem
Spannkoiben 4 zugewandtem Endbereich einmin-
dende, Hydraulikleitung 18 eingebracht.

An seinem Einfihrungsende weist der Spannzan-
genhalter 2 an seiner Innenflache 12 eine sich in
sein Inneres konisch verjingende Andruckflache 19
auf. Mit Blickrichtung entlang der Langsachse 10,
etwa in der Mitte des Spannzangenhalters 2, ist an
der Innenflache 12 ein Absatz 20 vorgesehen, in
dem sich die Spannzange 3 absthtzt. Ausserdem
weist die Innenflaiche 12, mit dem Absatz 20 etwa
auf gleicher Hohe, einen sich paraliel zur
Langsachse 10 erstreckenden Keil auf. An seinem
dem Spannkolben 4 zugewandten Ende erweitert
sich die Ausnehmung 11 zu einer Spannkolbenauf-
nahme 21, wobei die Hydraulikleitung 18 an dem
dadurch gebildeten Absatz in die Spannkolbenauf-
nahme 21 miindet.

Die im Wesentlichen hilsenférmige Spannzange
3, die ausser in Fig. 1 auch in Fig. 2 zu erkennen
ist, ist in der Ausnehmung 11 des Spannzangenhal-
ters 2 so angeordnet, dass die Langsachse der
Ausnehmung 11 und der Spannzange 3 koaxial
verlaufen. Die Spannzange 3 ist an ihrem einen
Endbereich so mit nicht dargestellten Schlitzen ver-
sehen, dass dadurch drei Spannbacken 24 gebildet
werden, zwischen denen Rundmaterial als Werksti-
cke gehalten werden kdnnen. Die Spannbacken 24
weisen als aussere Umfangsflachen sich in Rich-
tung des Spannkolbens 4 konisch verjingende An-
lageflachen 25 auf, die an der Andruckflaiche 19
des Spannzangenhalters 2 anliegen. Auf ihrer Man-
telflache 26 ist die Spannzange 3 mit einer parallel
zur Langsachse verlaufenden Keilnut 27 versehen,
in die der Keil des Spannzangenhalters 2 eingreift,
wodurch die Spannzange 3 gegen Drehbewegun-
gen um die Langsachse 10 gesichert ist.

Im Bereich des dem Spannkolben 4 zugewand-
ten Ende der Spannzange 3 ist diese mit einem
Kupplungsglied 28 einer Axialkupplung versehen.
Dazu weist sie an ihrer Mantelflaiche 26 einen radial
umlaufenden Einstich 29 konstanter Breite auf, der
in den Fig. 1 und 2 durch gestrichelte Linien ange-
deutet ist. Weiter in Richtung zu dem Spannkolben
4, ist die Spannzange 3 an ihrer Mantelflaiche 26
mit einem keilwellendhnlich profilieten Abschnitt
versehen, der ebenfalls Bestandteil des Kupplungs-
gliedes 28 der Spannzange 3 ist. Wie insbesondere
in Fig. 3 zu erkennen ist, sind bei diesem Profil vier
sich mit ihren Begrenzungsflachen 32, 33, 34 paral-
lel zur Langsachse 10 erstreckende und am Um-
fang gleichméssig verteilte Vorspriinge 35 vorhan-
den. Die Begrenzungsflachen 34 werden in der
Schnittdarstellung von Fig. 3 von jeweils einem
Kreisbogen gebildet, dessen Mittelpunkt auf der
Langsachse 10 liegt und dessen Radius dem Radi-
us der Mantelflache 26 der Spannzange 3 in dem
Abschnitt zwischen den Spannbacken 24 und dem
Einstich 29 entspricht. Zwischen jeweils zwei Be-
grenzungsflachen 32, 33 sind Nuten 36 ausgebildet,
deren Nutgrund 37 ebenfalls jeweils durch einen
Kreisbogen gebildet wird. Der Radius dieses Kreis-
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bogens ist gleich dem Radius der Mantelflaiche 26
im Bereich des Einstichs 29. Die Begrenzungsfla-
chen 32, 33 sind so angeordnet, dass durch ihre
imaginaren Verlangerungen eine Schnittgerade ge-
bildet wird, die mit der Langsachse 10 identisch ist.
Die Hohe der Vorspriinge 35 gegeniiber den Nuten
36 entspricht in etwa der Wandstéarke der Spann-
zange 3 im Bereich der Nuten 36.

Das Kupplungsglied 28 der Spannzange 3 befin-
det sich in der Darstellung von Fig. 1 in einer Aus-
nehmung 38 des Spannkolbens 4, sodass der der
Spannzange 3 zugewandte Endbereich des Spann-
kolbens 4 von der Spannkolbenaufnahme 21 aus in
die Ausnehmung 11 ragt.

An der Innenwandung dieser Ausnehmung 38 ist
ein zweites Kupplungsglied 41 der Axialkupplung
ausgebildet. Dieses Kupplungsglied 41 weist vier in
die Ausnehmung 38 ragende Vorspriinge 42 auf
(Fig. 4 und Fig. 5). Zwischen jeweils zwei Vorsprin-
gen 42 verlauft auch bei diesem Profil jeweils eine
Nut 43, die von den parallel zur gemeinsamen
Langsachse 10 des Spannkolbens 4 und der
Spannzange 3 ausgerichteten Begrenzungsflachen
44, 45 gebildet wird. Insbesondere bei einem Ver-
gleich der Fig. 3 und Fig. 5 ist zu erkennen, dass
das Kupplungsglied 41 des Spannkolbens 4 im
Querschnitt komplementar zu dem Kupplungsglied
28 der Spannzange 3 profiliert ist. Die Abmessun-
gen der Profile sind so aufeinander abgestimmt,
dass die Vorspriinge 35, 42 des einen Kupplungs-
gliedes 28, 41 jeweils in eine Nut 36, 43 des ande-
ren Kupplungsgliedes 35, 42 einflhrbar sind. Das
bedeutet, dass die Hohe und Breite der Nuten 36
der Spannzange 3 nur unwesentlich grésser als die
Hohe und Breite der Vorspriinge 42 des Spannkol-
bens 4 ist. Das Gleiche gilt fir die Nuten 43 des
Spannkolbens 4 gegeniiber den Vorspringen 35
der Spannzange 3. Befinden sich die Vorspriinge
35, 42 des einen Kupplungsgliedes 28, 41 in den
Nuten 36, 43 des anderen Kupplungsgliedes 28,
41, so kénnen die Spannzange 3 und der Spann-
kolben 4 keine wesentlichen Relativbewegungen
um die Langsachse 10 ausfihren. Die Vorspringe
35, 42 und Nuten 36, 43 bilden daher auch eine
Axialfihrung. Die Lange der Vorspriinge 42 des
Spannkolbens 4 entspricht dabei im Wesentlichen
der Breite des Einstichs 29 der Spannzange 3.

Wie die Fig. 1 und Fig. 4 zeigen, weist der
Spannkolben 4 am Umfang seines Kolbens 47 zwei
umlaufende Stege 48, 49 auf, die an der Innenfla-
che der Spannkolbenaufnahme 21 gleiten. An den
Kolben 47 des Spannkolbens 4 schliesst sich eine
mit einer durchgehenden Ausnehmung versehene
Kolbenstange 50 an, die mit einem Ende in einem
Lagerblock 51 verschiebbar gelagert ist.

Auf die Kolbenstange 50 des Spannkolbens 4 ist
das Ubertragungselement 6 aufgeschoben, das
durch einen Stift 52 mit dem Spannkolben 4 gegen
Drehbewegungen um die Langsachse 10 fixiert ist.
Ebenfalls auf der Kolbenstange 50 ist eine Druckfe-
der 53 angeordnet, die sich an dem Lagerblock 5 1
abstitzt und gegen das Ubertragungselement 6
drickt. In einem Hebel 54 des Ubertragungsele-
mentes 6 ist parallel zur Langsachse 10 in Fig. 1
mit Strichlinien dargestellter Stift 55 befestigt, der in
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eine nicht naher dargestellte langlochartige Ausneh-
mung des Verstellelementes 8 ragt. Dabei ent-
spricht der Durchmesser des Stiftes 55 in etwa der
Breite der Ausnehmung. Das Verstellelement 8 ist
auf der Einstellwelle 9 befestigt, sodass seine Dreh-
bewegung eine Drehbewegung des Ubertragungs-
elementes 6 um die Langsachse 10 bewirkt. Die
Einstellwelle 9 ist in einem Lagerblock 59 und dem
Flansch 15 des Spannzangenhalters 2 gelagert und
kann mit einem Vierkantprofii 60 an seinem aus
dem Spannzangenhalter herausragenden Ende ge-
dreht werden.

Um die Spannzange 3 der Werkstlickspannvor-
richtung zu montieren, wird sie mit ihrem Kupp-
lungsglied 28 in die Ausnehmung 11 des Spann-
zangenhalters 2 eingefuhnrt. Das Profil des Kupp-
lungsgliedes 28 der Spannzange 3 wird dabei so
positioniert, dass jeweils eine Nut 36 bzw. ein Vor-
sprung 35 der Spannzange 3 gegenuber einem
Vorsprung 42 bzw. einer Nut 43 des Spannkolbens
4 zu liegen kommt. Ist dies geschehen, so kann die
Spannzange 3 weiter in die Ausnehmung 11, ent-
lang ihres Verschiebeweges in dem Spannkolben 4,
eingefiihrt werden, bis sich die Vorspriinge 35 der
Spannzange 3, in Richtung der Langsachse 10, hin-
ter denen des Spannkolbens 4 befinden. In dieser
Position liegen zum einen die Spannbacken 24 an
der Andruckfliche 19 des Spannzangenhalters 2
mit einer vorbestimmten Vorspannung an. Zum an-
deren befinden sich die Vorspriinge 42 des Spann-
kolbens 4 in dem Einstich 29. Um dies zu errei-
chen, sind die dabei entscheidenden Masse der
Spannzange 3, des Spannzangenhalters 2 und des
Spannkolbens 4 exakt aufeinander abgestimmt. Zur
axialen Fixierung der Spannzange 3 gegeniber
dem Spannkolben 4 wird die Einstellwelle 9 an ih-
rem Vierkant 60 um einen vorbestimmten Winkelbe-
trag gedreht, wodurch der Stift 55 von dem Verstell-
element 8 mitgenommen wird. Dadurch wird das
Ubertragungselement 6 und damit auch der Spann-
kolben 4 um 45° Grad um die Langsachse 10 ge-
dreht. Nach dieser Drehbewegung fluchten die Vor-
springe 42 des Spannkolbens 4 mit denen der
Spannzange 3, wodurch diese durch eine Hinter-
greifung miteinander in Eingriff sind. Der bajonettar-
tige Verschluss ist damit geschlossen.

Zum Schliessen der Spannzange 3 wird die in
der Spannkolbenaufnahme 21 durch den Spann-
zangenhalter 2 und dem Kolben 47 ausgebildete
Kammer 61 Uber die Hydraulikleitung 18 druckbe-
aufschlagt, wodurch sich der Spannkolben 4 entge-
gen der Kraft der Druckfeder 53 in Richtung auf
den Lagerblock 51 bewegt. Durch die in Eingriff be-
findliche Axialkupplung wird dabei die Spannzange
3 mitgenommen, sodass die Spannbacken 24 durch
ein Gleiten auf der Andruckflaiche 19 weiter ge-
schlossen werden. Rundmaterial eines bestimmten
Durchmessers kann somit mit einer bestimmten
Spannkraft gehalten werden. Zum Offnen der
Spannbacken 24 muss der Druck in der Kammer
61 wieder abgebaut werden. Ist dies erfolgt, so be-
wegt die Druckfeder 53 das Ubertragungselement 6
zusammen mit dem Spannkolben 4 auf den Spann-
zangenhalter 2 zu. Die Spannzange 3 wird dabei
durch Anlage der Vorspriinge 42 des Spannkolbens
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4 an der Seitenwand des Einstichs 29 in die Positi-
on mitgenommen, in der die Spannbacken 24 ledig-
lich mit ihrer Vorspannung an der Andruckflache 19
anliegen.

Zur Demontage der Spannzange 3 darf die Kam-
mer 61 nicht druckbeaufschlagt sein. Mit einer Dre-
hung der Einstellwelle 9 wird der Eingriff der Vor-
springe 35, 42 gelést. Die Spannzange 3 kann
dann aus dem Spannzangenhalter 2 gezogen wer-
den.

Patentanspriiche

1. Werkstickspannvorrichtung fir eine Werkzeug-
maschine mit mindestens zwei Bearbeitungsstatio-
nen, mit einer hllsenférmigen Spannzange, die
mindestens zwei, eine Werkstiickaufnahme bilden-
de, Spannbacken mit konisch verlaufenden Anlage-
flachen aufweist, einem Spannzangenhalter zur Auf-
nahme der Spannzange mit einer konisch ausgebil-
deten Andruckflache fur die Spannbacken, einer mit
einem Verstellelement verbundenen Einstellwelle,
durch deren Rotation die Relativiage zwischen der

Spannzange und einem durch Druckbeaufschiagung

axial verschiebbaren Spannkolben veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spannzange (3)

und der Spannkolben (4) Gber eine lésbare Axial-

kupplung mit zwei Kupplungsgliedern miteinander
verbindbar sind, wobei mindestens eines der beiden
Kupplungsglieder (28) um die Langsachse (10) von
Spannkolben (4) und Spannzange (3) relativ zum
anderen Kupplungsglied (41) drehbar ist, und die
Kupplungsglieder (28, 41) durch Verdrehen der Ein-
stellwelle (9) um einen vorbestimmbaren Winkelbe-
trag in und ausser Eingriff bringbar sind.

2. Werkstickspannvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass ein spannkolbenseiti-
ges Kupplungsglied (41) an einem der Spannzange
(3) benachbarten Ende des Spannkolbens (4) eine
mit mindestens einem ersten Vorsprung (42) verse-
hene Ausnehmung (38) und ein spannzangenseiti-
ges Kupplungsglied (28) an einem dem Spannkol-
ben (4) benachbarten Endbereich der Spannzange
(3) einen zur Ausnehmung (38) komplementar profi-
lieten Querschnitt mit mindestens einem zweiten
Vorsprung (35) aufweist, der bei in Eingriff befindii-

cher Axialkupplung den ersten Vorsprung (42) hin-

tergreift.

3. Werkstlickspannvorrichtung nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass ein spannzangensei-
tiges Kupplungsglied (28) an einem dem Spannkol-
ben (4) benachbarten Ende der Spannzange (3)
eine mit mindestens einem zweiten Vorsprung (35)
versehene Ausnehmung und ein spannkolbenseiti-

ges Kupplungsglied (41) an einem der Spannzange
(3) benachbarten Ende des Spannkolbens (4) einen

zur Ausnehmung komplementar profilieten Quer-

schnitt mit mindestens einem ersten Vorsprung (42)
aufweist, der bei in Eingriff befindlicher Axialkupp-

lung den zweiten Vorsprung (35) hintergreift.

4. Werkstickspannvorrichtung nach einem der

Patentanspriche 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass Begrenzungsflachen (32, 33, 44, 45) des
Vorsprungs (35, 42) der Spannzange (3) bzw. des
Spannkolbens (4) im Wesentlichen parallel zur
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Langsachse (10) ausgerichtet sind, und dass zwi-
schen zwei Begrenzungsflachen (32, 33 und 44,
45) eine ebenfalls parallel zur Langsachse (10) ver-

laufende Nut (36, 43) ausgebildet ist.

5. Werkstlckspannvorrichtung nach einem der
Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spannzange (3) bzw. der Spannkolben (4) je-
weils mindestens drei Vorspriinge (35, 42) aufweist.

6. Werkstickspannvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorspriinge (35,
42) am Spannkolben (4) bzw. an der Spannzange
(3) entlang einer Umfangslinie gleichmaéssig verteilt
sind.

7. Werkstlickspannvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Grosse der Vorspringe (35,
42) der Spannzange (3) bzw. des Spannkolbens (4)
so auf die Tiefe der Nut (36, 43) des Spannkolbens
(4) bzw. der Spannzange (3) abgestimmt sind, dass
sie eine sich Uber den Verschiebeweg der Spann-
zange (3) erstreckende Fihrung fir diese bilden.

8. Werkstlickspannvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Kupplungsglieder
(28, 41) durch eine Drehbewegung von im Wesent-
lichen 45° in und ausser Eingriff bringbar sind.

9. Werkstlckspannvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verstellelement (8) mit ei-
nem Mitnehmer (7) in Antriebsverbindung ist, der
an einem mit_ dem Spannkolben (4) verdrehsicher
verbundenen Ubertragungselement (6) befestigt ist.

10. Werkstickspannvorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Ubertragungs-
element (6) und der Spannkolben (4) koaxial ange-
ordnet sind.

11. Werkstickspannvorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Mitnehmer (7)
als Stift (55) ausgebildet ist und in eine im Wesent-
lichen langlochartige Ausnehmung des Verstellele-
ments (8) ragt.

12. Werkstiickspannvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Langsachse der Einstell-

~ welle (9) parallel zur Langsachse (10) der Spann-
~ zange (3) verlauft.

13. Werkzeugmaschine zur gleichzeitigen Bear-

__ beitung mehrerer Werksticke, wozu die Werkzeug-

maschine mit mehreren Werkstuckspannvorrichtun-
gen und mehreren Bearbeitungsstationen versehen
ist, gekennzeichnet durch Werkstiickspannvorrich-
tungen geméss einem der Anspriiche 1 bis 12.
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