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Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Werk-
zeugzange von einem Zangengrundkorper und einem mit
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Zangenklemmelement an Greifelementen des Werkzeuges
dieses klemmend halten, wobei der Zangengrundkoérper
und/oder das Zangenklemmelement aus einem Flachmate-
rial oder plattenformigen Material, wie zum Beispiel einem
Stahlblech oder dergleichen gebildet ist/sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkzeugzange,
welche fir das l6sbare Halten eines Werkzeuges,
zum Beispiel in einer Werkzeugmaschine, vorgese-
hen ist.

[0002] Derartige Werkzeugzangen sind bekannt. Sie
sind entweder einzeln oder in Form von Werk-
zeugwechslern in Werkzeugmaschinen oder Bear-
beitungslinien bekannt. Dabei geht es darum, in ei-
nem Werkezeugvorrat vorgehaltene Bearbeitungs-
werkzeuge einer Werkzeugmaschine in die Bearbei-
tungsspindel hinein zu transportieren bzw. aus die-
ser zu entnehmen. Diese Prozesse erfolgen vollau-
tomatisch, das heif3t, ohne das handische Mitwirken
einer Bearbeitungsperson. Im Stand der Technik ist
es bekannt, derartige Werkzeugzangen aus einem
Grundkdrper und einem Zangenklemmkdrper zu bil-
den. Dabei werden diese beiden Grundelemente der
Werkzeugzange aus einem Gussmaterial hergestellt.
Der Grundkérper ist beispielsweise etwas massiver
ausgebildet als das Werkzeugklemmelement. Dieses
ist beispielsweise Uber eine Achse bewegbar bzw.
schwenkbar an dem Grundkdrper angeordnet und
bevorzugt federgelagert. Dabei ist méglich, durch ei-
nen Druck gegen die Federkraft die Zange zu 6ffnen.
Beim Lésen der Kraft wird das Zangenklemmele-
ment gegen das Werkzeug und seinen entsprechen-
den Aufnahmeelementen bzw. Klemmelementen ge-
drickt und dadurch gespannt. Ist das Werkzeug in
der Zange gespannt, kann die Zange mit entspre-
chenden Antrieben von der Spindel wegbewegt und
dann beispielsweise zu einem Werkzeugmagazin ge-
schwenkt werden. Auch ist es mdglich, ein Werk-
zeug aus einem Werkzeugmagazin zu entnehmen
und zur Spindel der Werkzeugmaschine zu transpor-
tieren. Dort wird die Zange wieder gedffnet, wenn
das Werkzeug beispielsweise in dem Magazin oder
in der Spindel positioniert ist. Hierzu kann selbstver-
standlich auch anstelle des Werkzeugmagazins ein
Werkzeugwechsler vorgesehen sein, der eine Viel-
zahl von Bearbeitungswerkzeugen fir unterschied-
lichste Bearbeitungsprozesse bzw. -Vorgédnge vor-
halt. Das Anfertigen der Werkzeugzangen im Stand
der Technik ist sehr aufwendig, weil es sich hier-
bei um Gusselemente handelt. Die Gussformen mus-
sen dabei entsprechend vorgehalten werden, das
Gielen ist mit entsprechend hohem Energieaufwand
verbunden und auch zeitaufwendig. Des Weiteren
mussen anschlieBend, nach dem Guss, die Zangen-
elemente, ndmlich Grundkdrper und Zangenklemm-
element noch mechanisch bearbeitet werden, damit
die entsprechenden Halte- bzw. Klemmelemente ge-
nau korrespondierend zu den Klemmelementen der
Werkzeuge ausgebildet sind. Ein weiterer Nachteil
der Werkzeugzangen im Stand der Technik ist, dass
durch die Herstellungsart bedingte hohe Gewicht der
Werkzeugzange.
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[0003] Ausgehend von diesem Stand der Technik
ist es Aufgabe der Erfindung, mindestens einen der
Nachteile des Standes der Technik, wie zum Beispiel
aufwendige Herstellung und hohes Gewicht zu besei-
tigen.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung wird geldst durch
eine Werkzeugzange, welche fir das I6sbare Hal-
ten eines Werkzeuges, zum Beispiel in einer Werk-
zeugmaschine vorgesehen ist, wobei die Werkzeug-
zange von einem Zangengrundkérper und von ei-
nem mit diesem zusammenwirkenden, mit dem Zan-
gengrundkoérper verbundenen Zangenklemmelement
gebildet ist, wobei in der Werkzeughaltestellung der
Zangengrundkdrper und das Zangenklemmelement
an Greifelementen des Werkzeuges dieses klem-
mend halten, wobei der Zangengrundkdrper und/
oder das Zangenklemmelement aus einem Flachma-
terial oder plattenférmigen Material, wie zum Beispiel
einem Stahlblech oder dergleichen gebildet ist/sind.
Durch diese erfindungsgemalie Ausgestaltung ist es
jetzt moglich, anstelle der bisher Ublichen Gussele-
mente den Grundkdrper und das Zangenklemmele-
ment aus einem Flachmaterial bzw. plattenférmigen
Material zu bilden. Damit ist es in einfacher Bear-
beitungsweise mdglich, die beiden Zangenelemen-
te herzustellen. Entgegen dem bisher aufwendigen
Gussverfahren ist es jetzt nur noch notwendig, die
beiden Elemente aus plattenférmigem Material, wie
zum Beispiel Stahlblech, herauszutrennen oder her-
auszuschneiden. Dies kann durch einfache und dafir
Ubliche Bearbeitungsverfahren geschehen. Der Be-
arbeitungsaufwand wird enorm gesenkt. Des Weite-
ren ist auch der Materialeinsatz insgesamt wesentlich
geringer, so dass sich das Gewicht der erfindungs-
gemalen Werkzeugzange deutlich verringert. Auch
lasst sich die Herstellung mit beispielsweise CNC-
gesteuerten Maschinen in wesentlich kirzerer Zeit
realisieren, als dies fur die Zangenelemente, ndmlich
den Zangengrundkérper und das Zangenklemmele-
ment bisher notwendig war. Des Weiteren wird auch
die bisher im Stand der Technik benétigte Druckfeder
eingespart, weil das plattenférmige Flachmaterial ei-
ne gewisse Eigenelastizitat aufweist, so dass auf die
Feder ebenfalls verzichtet werden kann.

[0005] Von Vorteil ist, wenn die Werkzeugzange
nach der Erfindung sich dadurch auszeichnet, dass
das Zangenklemmelement aus einem eigenelasti-
schen Material, wie zum Beispiel Federstahl, gebil-
det ist. Durch die Ausgestaltung des Zangenklemm-
elementes mit Federstahl ist natirlich die gesamte
Werkzeugzange insgesamt noch wesentlich flexibler
und insbesondere fiihrt die Federkraft des Materials,
die in sich selbst vorhanden ist dazu, dass die zu-
séatzliche Feder an der Werkzeugzange nicht mehr
benétigt wird. Die beiden Zangenelemente, ndmlich
Zangengrundkdrper und Zangenklemmelement lie-
gen flach aufeinander. Das Zangenklemmelement ist
wenigstens an lediglich einer Stelle bzw. an einem
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Punkt des Grundkérpers festgelegt, so dass aufgrund
der Federkraft das Zangenklemmelement durch sei-
ne Eigenelastizitat leicht federn kann. Dadurch kann
sich die Zange an dem dem Werkzeug zugewandten
Ende bei Belastung mit Druck 6ffnen und bei Entlas-
tung wieder schlieen. Eine aufwendige wippenfor-
mig ausgebildete Achse, die die beiden Zangenele-
mente verbindet, entféllt ebenfalls.

[0006] Demzufolge zeichnet sich eine Weiterbildung
der Erfindung dadurch aus, dass eine elastische Ver-
formung des Zangenklemmelementes zur Freigabe
und/oder zum Klemmen des Werkzeuges vorgese-
hen ist, wobei insbesondere durch das Eintragen ei-
ner Kraft auf das Zangenklemmelement gegen die-
se Elastizitét sich das dem Werkzeug zugewand-
te Ende des Zangenklemmelementes vom Zangen-
grundkoérper entfernt bzw. beim Weglassen dieser
Kraft wieder auf ihn zu bewegt. Geschickter Wei-
se ist es so, dass das Zangenklemmelement bezlig-
lich der Materialstarke etwas schwéacher ausgebildet
ist, so dass die Elastizitdt des Materials ausreicht,
um beim Einwirken einer Kraft allein aufgrund die-
ser Elastizitdt das dem Werkzeug zugewandte En-
de von dem Grundkdrper wegzubewegen und beim
Nachlassen bzw. Abschalten der Kraft auf das Zan-
genklemmelement die Eigenelastizitat des Zangen-
klemmelementes bzw. des Materials desselben aus-
reicht, um das Werkzeug zu klemmen. Dabei wird die
Werkzeugzange natirlich so an dem Werkzeug po-
sitioniert, dass sie korrespondierend zu den Greifele-
menten des Werkzeuges angeordnet wird. Ist das ge-
schehen, kann die Kraft beispielsweise gelést wer-
den, so dass aufgrund der Eigenelastizitat die Zange
das Werkzeug klemmt.

[0007] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung zeichnet sich die Werkzeugzange dadurch
aus, dass der Zangengrundkérper eine gréRere Ma-
terialstarke, insbesondere eine drei- bis fiinfmal so
groRe Materialstarke, bevorzugt viermal so grofe
Materialstarke aufweist, als das Zangenklemmele-
ment. Der Zangengrundkérper ist demzufolge etwas
massiver ausgefihrt, als das Zangenklemmelement.
Dadurch, dass der Zangengrundkdérper beispielswei-
se aus Stahlblech oder Stahl herausgschnitten wird
und die gréRRere Materialstarke aufweist, ist der Zan-
gengrundkoérper ausreichend stabil, dass er sich nicht
verformt, wenn eine Kraft auf den Zangenklemmkor-
per eingebracht wird. Der Zangenklemmkorper ist so
an dem Zangengrundkérper festgelegt, dass er zu-
mindest auf der dem Werkzeug zugewandten Seite
im Einsatzfall sich vom Grundkdrper weg bzw. auf
diesen zu bewegen kann. Dadurch gelingt es, ent-
sprechende Absténde zu schaffen, die ausreichen,
um das Werkzeug an den Greifelementen sicher zu
fassen und zu klemmen.

[0008] Die Werkzeugzange nach der Erfindung ist
auch dadurch gekennzeichnet, dass der Zangen-
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grundkdrper und auch das Zangenklemmelement
mittels einfacher Bearbeitungsverfahren, wie zum
Beispiel Trennschneiden, Trennschweilen, Stanzen,
Herauslasern oder dergleichen aus dem Flachma-
terial bzw. dem plattenférmigen Material erhalten
wird. Das heift, man spart den aufwendigen Vor-
gang des Anfertigens von entsprechenden Gussfor-
men und das Gielden selbst ein. Des Weiteren ist
es naturlich mdglich, durch diese Herstellungswei-
se den Materialeinsatz gegentiber den im Stand der
Technik bekannten Zangen erheblich zu reduzieren.
So reduziert sich das Gewicht nahezu auf die Half-
te des Gewichtes einer Werkzeugzange aus dem
Stand der Technik. Neben der Materialeinsparung
und gleichzeitig der damit verbundenen Energieein-
sparung beim Einsatz der Werkzeugzange (diese
muss nicht mehr mit so hohen Kréaften bewegt wer-
den, wie die Werkzeugzangen im Stand der Technik)
ist nattrlich der Grundkérper und das Zangenklemm-
element bedingt durch das glinstigere Herstellungs-
verfahren in wesentlich kiirzerer Zeit herzustellen als
die Gusselemente im Stand der Technik.

[0009] Von Vorteil ist auch, wenn der Zangengrund-
korper an der dem Werkzeug zugewandten Sei-
te eine halb- bzw. drittelkreisartige Ausformung als
Werkzeugaufnahme aufweist, die durch wenigstens
ein, bevorzugt zwei Positioniersegmente unterbro-
chen ist/sind. Diese Werkzeugaufnahme ist natrlich
korrespondierend zu den Greifelementen des Werk-
zeuges selbst ausgestaltet. Sie bezieht sich natir-
lich auch bezlglich der Materialstérke auf eine bei-
spielsweise am Werkzeug vorhandene Nut, in die der
Grundkérper beispielsweise eingreift. Dazu wird zu-
mindest ein Teil der halb- bzw. drittelkreisartigen Aus-
formung keilférmit auslaufend ausgefiihrt. Das heif3t,
die keilférmige Ausgestaltung lauft in Einsatzstellung
dem Werkzeug zugewandt aus. Dies verbessert na-
turlich das Eingreifen der Zange in das Werkzeug
in die am Werkzeug regelmaflig vorhandene Um-
fangsnut als Greifnut. Durch die keilférmige Ausfor-
mung erfolgt sozusagen auch eine Eigenzentrierung
des Grundkoérpers an dem Greifelement des Werk-
zeuges. Die halb- bzw. drittelkreisartige Ausformung
als Werkzeugaufnahme hat sich dabei bewahrt und
ist naturlich der Form des Werkzeuges korrespondie-
rend zu den dort vorhandenen Greifelementen ange-
passt.

[0010] Bevorzugt befinden sich in der halb- bzw.
drittelkreisartigen Ausformung wenigstens ein, bevor-
zugt jedoch zwei Positioniersegmente. Dadurch wird
die halb- bzw. drittelkreisartige Ausformung unterbro-
chen. Dadurch gelingt es, das Werkzeug genau so zu
positionieren, wie es fiir ein sicheres Greifen und fur
einen sicheren Transport von dem Werkzeugmaga-
zin zur Spindel oder umgekehrt notwendig ist. Dem-
zufolge zeichnet sich die zuvor beschriebene Weiter-
bildung der Erfindung dadurch aus, dass die Werk-
zeugaufnahme im Schnitt betrachtet keilformig nach
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aullen bzw. in Einsatzstellung dem Werkzeug zuge-
wandt auslaufend ausgebildet ist, um in der Werk-
zeughaltestellung in eine Umfangsnut des Werkzeu-
ges eingreifbar zu sein. Die Vorzige dieser Ausge-
staltung wurden bereits erwdhnt.

[0011] Erfindungsgemal wurde gefunden, dass es
von Vorteil ist, wenn das Zangenklemmelement in
mindestens einem Befestigungspunkt am Zangen-
grundkoérper gelagert ist. Dadurch, dass das Zan-
genklemmelement an einem oder mehreren Befesti-
tungspunkten am Zangengrundkdrper gelagert ist,
wird erméglicht, dass die federnde Eigenschaft des
Zangenklemmelementes genutzt werden kann. Der
Befestigungspunkt ist dabei so zu verstehen, dass an
diesem Punkt das Zangenklemmelement festgelegt
ist. Der Befestigungspunkt bzw. die Befestigungs-
punkte ersetzen die im Stand der Technik notwendi-
ge Achse. Die anderen Stellen des Zangenklemmele-
mentes sind jedoch frei bewegbar und insbesondere
durch die Elastizitat des Materials des Zangenklem-
melementes wird eine Zangenklemmfunktion ermdg-
licht.

[0012] Um diesen Effekt insgesamt zu ermdéglichen
und/oder zu verbessern, besitzt der Zangengrundkér-
per auf der vom Werkzeug abgewandten Seite ei-
ne U-artige Ausnehmung. Dadurch entstehen auRen
zwei seitliche Stege, wobei zumindest an einem der
Stege einer der zuvor genannten Befestigungspunkte
vorgesehen ist. So kann beispielsweise der Befesti-
gungspunkt auch als Zangengelenk verstanden wer-
den. Drickt man beispielsweise das Zangenklemm-
element zwischen den beiden Stegen in das U hinein,
bewegt sich aufgrund der Festlegung am Zangenge-
lenk bzw. an den Befestigungspunkten der Stege das
Zangenklemmelement an der dem Werkzeug zuge-
wandten Seite vom Zangengrundkdrper weg. Lasst
man die Kraft wieder weg bzw. wird diese verringert,
wird sich das Zangenklemmelement wieder auf den
Zangengrundkdrper zubewegen.

[0013] Demzufolge zeichnet sich die Erfindung auch
dadurch aus, dass ein Zangengelenk durch wenigs-
tens je einen Befestigungspunkt an den Stegen des
Zangengrundkorpers gebildet ist. Von Vorteil ist es
nattrlich, wenn das Zangenklemmelement im mon-
tierten Zustand, vorzugsweise genau korrespondie-
rend zu den Kanten der U-artigen Ausnehmung des
Zangengrundkorpers, geschlitzt ist, so dass mittig ei-
ne Lasche gebildet ist, die im Bereich der U-arti-
gen Ausdehnung angeordnet ist. Dies ist nattrlich
eine sehr geschickte Ausfuhrung, weil dadurch die
Zangenfunktion insgesamt verbessert wird. So kann
beispielsweise eine Kraft auf die Lasche einwirken,
um das Zangenklemmelement an dem Ende, wel-
ches dem Werkzeug zugewandt ist, von dem Zan-
gengrundkoérper abzuheben.
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[0014] Die Erfindung ist auch durch die Méglichkeit
des Einwirkens einer Kraft auf die Lasche gekenn-
zeichnet, die die Lasche in die U-férmige Ausneh-
mung verstellt. Dadurch verformt sich das Zangen-
klemmelement um eine Biegekante in einem Biege-
bereich derart elastisch, dass sich das dem Werk-
zeug zugewandte Ende des Zangenklemmelementes
von dem Zangengrundkdrper entfernt. Das heif3t, die
Kraft wirkt auf die Lasche und zwar genau entgegen-
gesetzt der Offnungsrichtung des Zangenklemmele-
mentes. Lasst man die Kraft wieder weg, bewegt sich
das Zangenklemmelement genau an diesem Ende
wieder auf den Zangengrundkdérper zu. Das Einwir-
ken einer Kraft kann aber auch genau in entgegen-
gesetzte Richtung erfolgen, nédmlich dadurch, dass
an dem Zangengrundkoérper zwischen der Werkzeug-
aufnahme und dem Befestigungspunkt mindestens
eine Durchdringungséffnung vorgesehen ist, die ein-
seitig von dem Zangenklemmelement verdeckt ist
und dadurch eine Offnungskraft durch die Durchdrin-
gungsoffnung auf das Zangenklemmelement wirken
kann, wodurch sich das Zangenklemmelement um ei-
ne weitere Biegekante bzw. in einem weiteren Biege-
bereich derart elastisch verformt, dass sich das dem
Werkzeug zugewandte Ende des Zangenklemmele-
mentes vom Zangengrundkoérper entfernt. Bevorzugt
ist naturlich die Wirkrichtung dieser Kraft als zwei-
te Kraft der zuerst beschriebenen Offnungskraft ent-
gegengerichtet. Somit ist es durch die erfindungs-
gemale Ldsung in einfacher Weise méglich, Kraf-
te von unterschiedlichen Richtungen her zum Off-
nen der Werkzeugzange auf das Zangenklemmele-
ment einwirken zu lassen, ndmlich einmal auf die
oben beschriebene Lasche und zum anderen von
der anderen Seite in entgegensetzte Richtung durch
die Durchdringungséffnung auf das Zangenklemm-
element.

[0015] Von Vorteil ist weiterhin, wenn das Zangen-
klemmelement an der dem Werkzeug zugewandten
Seite eine C-férmig ausgebildete Spannmulde auf-
weist, deren aulere Enden hakenférmig ausgebil-
det sind. Diese hakenférmigen Enden greifen in der
Werkzeughaltestellung in Zentriernuten des Werk-
zeuges ein. Von Vorteil ist es weiterhin, wenn an dem
Zangenklemmelement wenigstens eine Ausrichtkan-
te vorgesehen ist, die beim bestimmungsgemalien
Gebrauch in eine am Werkzeug vorgesehene Aus-
richtecke eingreift.

[0016] Das Werkzeug fur die erfindungsgemalie
Werkzeugzange kann beispielsweise als spanabhe-
bendes Werkzeug, wie zum Beispiel ein Bohrer, ein
Fraser oder dergleichen, ausgebildet sein. Genauso-
gut kann es aber als Mess- oder Tastwerkzeug aus-
gebildet sein. Hier ist die Erfindung nicht auf einen
bestimmten Werkzeugtyp eingeschrankt. Vielmehr ist
es wichtig, dass die Werkzeugzange und die Greif-
elemente des Werkzeuges selbst korrespondierend
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zueinander ausgebildet sind, um ein Eingreifen zu er-
moglichen.

[0017] Die Erfindung betrifft auch einen Werkzeug-
wechsler fir das Einsetzen eines Werkzeuges in
oder das Entfernen eines Werkzeuges aus einer Auf-
nahme, zum Beispiel der Werkzeugaufnahme der
Arbeitsspindel einer Werkzeugmaschine, wobei der
Werkzeugwechsler mindestens eine Werkzeugzan-
ge, wie vorher beschrieben, aufweist und ein ge-
steuerter Antrieb fir das Positionieren der Werkzeug-
zange an der Arbeitsspindel bzw. an einem Werk-
zeugmagazin vorgesehen ist. Der Werkzeugwechs-
ler dient regelmaBig in Werkzeugmaschinen dazu,
die jeweils bendtigten Werkzeuge in der Spindel zu
positionieren bzw. von dort herauszunehmen, um ein
neu bendtigtes Werkzeug fiir einen anderen Bearbei-
tungsprozess aus dem Werkzeugmagazin beispiels-
weise zu entnehmen und jeweils zur Spindel oder
zurlick zu transportieren, je nach dem, welche Auf-
gabe zu erfillen ist. Vorteilhafter Weise hat so ein
Werkzeugwechsler wenigstens zwei der zuvor be-
schriebenen Werkzeugzangen, wodurch die Werk-
zeugwechseltatigkeit insgesamt wesentlich effektiver
zu gestalten ist. Demzufolge ist ein solcher Werk-
zeugwechsler aufgrund der Ausgestaltung mit einer
Werkzeugzange nach der Erfindung insgesamt auch
leichter und damit mit weniger Energieaufwand zu
bewegen. Auch kann der Werkzeugwechsel durch
den Werkzeugwechsler nach der Erfindung insge-
samt beschleunigt werden, da die Zange je nach
dem wo sie sich gerade befindet, von unterschied-
lichen Richtungen aus ansteuerbar ist. So kann sie
beispielsweise gegen einen Bolzen gesteuert wer-
den, der sozusagen als Begrenzungselement vorge-
sehen ist. Wird die Zange mit dem Werkzeugwechs-
ler an diesen Bolzen herangefahren, hebt sich bei-
spielsweise das Zangenklemmelement von dem Zan-
gengrundkoérper ab, so dass das Werkzeug entwe-
der entnommen oder aber eingefiigt werden kann.
Genauso ist es mdglich, eine Kraft beispielsweise
auf das andere Ende der Zange wirken zu lassen,
um ebenfalls das Anheben des Zangenklemmele-
mentes zu bewirken. Somit ist der Werkzeugwechsler
durch die Ausgestaltung mit den erfindungsgemafien
Werkzeugzangen nicht nur leichter, sondern insge-
samt wesentlich effizienter. Damit kann beispielswei-
se der Positionierantrieb gleichzeitig auch zur Beta-
tigung des Zangenoffnungs- bzw. -SchlieRvorgangs
genutzt werden. Die Einsparung der Werkzeugwech-
selzeit wirkt sich auf den Gesamteinsatz der Werk-
zeugmaschine aus. Das heilt, die eigentlichen Bear-
beitungszeiten der Maschine kénnen dadurch deut-
lich verlangert werden.

[0018] Die Erfindung betrifft auch ein Werkzeugma-
gazin, in welchem eine Vielzahl von Werkzeugen ent-
nehmbar vorhaltbar ist, wobei das Werkzeugmaga-
zin mindestens zwei Werkzeugzangen, wie vorher
beschrieben, aufweist. Durch die gilnstige Art der
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Herstellung der Werkzeugzange nach der Erfindung
ist es jetzt natlrlich auch mdglich, entweder einen
Werkzeugwechsler oder auch ein Werkzeugmaga-
zin aus einer Tragerplatte herauszuschneiden, wo-
bei die Tragerplatte so ausgeformt wird, dass wenigs-
tens zwei Werkzeugzangengrundkdrper gleich beim
Herstellungsprozess der Tragerplatte entstehen. So
kann man beispielsweise eine Tragerplatte verwen-
den, die quadratisch, rechteckig, rund oder oval aus-
gebildet ist. Am Auenrand dieser Tragerplatte wer-
den dann die Ausformungen fir den Zangengrund-
korper herausgearbeitet. Das Zangenklemmelement
wird dann ebenfalls analog zur Herstellung einer ein-
zelnen Zange in Form einer Platte so erhalten, dass
beim Auflegen der Klemmplatte auf die Tragerplat-
te durch die korrespondierende Anordnung hier eine
Vielzahl von Werkzeugzangen entsteht.

[0019] Demzufolge zeichnet sich eine Weiterbildung
der Erfindung dadurch aus, dass ein Zangentrager,
insbesondere eine Tragerplatte oder eine umlaufen-
de Kette oder ein umlaufendes Band vorgesehen
ist, das eine Vielzahl einzelner — jeweils unabhangig
voneinander angeordneter -Werkzeugzangen tragt.
Durch die geschickte Ausgestaltung des Werkzeug-
magazines oder auch eines Werkzeugwechslers wie
zuvor beschrieben, kann man den Herstellungspro-
zess fur den Werkzeugwechsler und auch das Werk-
zeugmagazin insgesamt deutlich verbessern. So ist
auch hier ein wesentlich geringerer Materialeinsatz
erforderlich, als beispielsweise bei der Herstellung
von Werkzeugmagazinen oder Werkzeugwechslern
in traditioneller Bauweise. Des Weiteren ist auch
ein deutlich geringerer Materialeinsatz notwendig, so
dass auch die fir die Bewegung der Magazine und/
oder Werkzeugwechsler notwendige Energie insge-
samt reduziert werden kann. Wie bereits erwahnt,
verringert sich der Gewichtsanteil einer Werkzeug-
zange nach der Erfindung um ca. 50 Prozent gegen-
Uber dem Stand der Technik. Bei Werkzeugmagazi-
nen bzw. Werkzeugwechslern mit den Werkzeugzan-
gen nach der Erfindung reduziert sich dieser Anteil
nochmals deutlich.

[0020] Vorteilhaft ist auch, wenn das Werkzeugma-
gazin eine Zangengrundkdrperplatte aufweist, auf
der einstickig mindestens zwei Zangengrundkor-
per angeordnet bzw. vorgesehen sind und das
Werkzeugmagazin eine Zangenklemmelementen-
platte aufweist, auf der einstlickig mindestens zwei
Zangenklemmelemente angeordnet bzw. ausgeformt
sind und die Zangengrundkérperplatte und die Zan-
genklemmelementeplatte derart zueinander ange-
ordnet und verbunden sind, dass sich zumindest zwei
Werkzeugzangen ergeben. Eine solche Ausgestal-
tung eines Werkzeugmagazines oder eines Werk-
zeugwechslers ist dulRerst effizient und fuhrt zu Ma-
terialeinsparungen im Herstellungsprozess, aber ins-
besondere auch zu Energieeinsparungen beim Be-
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treiben der Werkzeugwechsler bzw. Werkzeugmaga-
zine.

[0021] Ein Werkzeugmagazin wie zuvor beschrie-
ben zeichnet sich entsprechend einer Weiterbildung
dadurch aus, dass die Zangengrundkérperplatte und
die Zangenklemmelementplatte konturdhnlich aus-
gebildet sind. Diese konturdhnliche Ausgestaltung
wurde zuvor bereits beschrieben und fihrt dazu,
dass man ein Werkzeugmagazin beispielsweise aus
zwei plattenférmigen Elementen herstellen kann, die
entsprechende Ausformungen aufweisen. Von Vor-
teil ist insbesondere, wenn die Zangengrundkér-
perplatte und die Zangenklemmelementeplatte ring-
oder scheibenartig ausgebildet ist bzw. sind, wo-
bei die Zangengrundkdrperplatte und die Zangen-
klemmelementeplatte aus plattenférmigem Material
hergestellt sind. Dabei weist das Material fir die
Zangengrundkorperplatte eine gleichdicke Material-
starke auf, genauso wie die Zangenklemmelemen-
teplatte. Diese ist, wie bei der erfindungsgemalien
Werkzeugzange bereits beschrieben, von der Ma-
terialstarke her natlrlich schwéacher, um das elasti-
sche Moment des Zangenklemmelementes ausnut-
zen zu kénnen. Demzufolge ist die Zangengrundkor-
perplatte beispielsweise aus einem Werkzeugstahl
oder Stahlblech geformt, wahrend die Zangenklemm-
elementeplatte aus einem elastischen Material, zum
Beispiel aus Federstahl gebildet ist. Die Zangen-
grundkérper bzw. die Zangenklemmelemente des so
hergestellten Werkzeugmagazins werden ebenfalls
durch Schneid-, Stanz- oder spanabhebende Bear-
beitung herausgearbeitet. Somit ist klar, dass auch
hier die aufwendigen Arbeiten fiir die Herstellung ei-
nes Werkzeugmagazins mit entsprechenden Werk-
zeugzangen in erheblichem Mal3e erleichtert werden
und auch der Aufwand erheblich reduziert wird.

[0022] Erfindungsgemal wurde gefunden, dass es
auch von Vorteil ist, wenn das Werkzeugmagazin
nach der Erfindung eine Zangengrundkdrperplatte
aufweist, die eine Vielzahl von insbesondere ein-
zelnen Zangenklemmelementen tragt. Der Zangen-
grundkdrper ist dabei, wie vorher beschrieben, ent-
sprechend ausgeformt, sodass eine Vielzahl von
Zangengrundkdrpern, mindestens jedoch ein Zan-
gengrundkérper in der Zangengrundplatte gebildet
ist. Auf den ausgeformten, d. h. konturdhnlich aus-
gebildeten Grundkdrper auf der Zangengrundkérper-
platte wird dann wenigstens ein Zangenklemmele-
ment einzeln angeordnet. Diese Anordnung erfolgt
dabei insbesondere |6sbar fest. Dies hat den Vor-
teil, dass man das einzelne Zangenklemmelement,
was héher beansprucht wird, im bestimmungsgema-
Ren Einsatz natirlich bei einer Beschadigung bezie-
hungsweise bei einem Verschleily wechseln kann.
Dadurch wird natirlich die Langlebigkeit des gesam-
ten Werkzeugmagazins verbessert, weil man eben
nichtimmer eine gesamten Zangeklemmelementplat-
te auswechseln muss, wie in der vorher beschriebe-
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nen Ausfuhrungsform, sondern hier nur ein einzelnes
Zangenklemmelement, wenn nur eines oder nicht al-
le beschadigt ist/sind. Dabei kann natirlich auf dem
Zangengrundkdrper eine Vielzahl von Zangengrund-
kérpern ausgeformt sein, sodass auch eine Vielzahl
von Zangenklemmelementen dort einzeln befestigbar
ist. Demzufolge wird sich je nach unterschiedlicher
Anwendung auch ein unterschiedlicher Verschleil an
den Zangenklemmelementen ergeben, weshalb eine
einzelne Austauschbarkeit von Vorteil sein kann.

[0023] Eine Weiterbildung der zuvor beschriebenen
Ausfuhrungsform schlégt vor, dass die Zangengrund-
korperplatte konturdhnlich ausgebildet ist, sodass
wenigstens ein, bevorzugt eine Vielzahl von Zangen-
grundkdrpern ausgeformt ist/sind, wenigstens ein,
bevorzugt eine Vielzahl von einzelnen Zangenklem-
melementen auf der Zangengrundkdrperplatte de-
ckungsgleich beziehungsweise korrespondierend auf
den ausgeformten Zangengrundkérper befestigt sind,
sodass eine oder mehrere Werkzeugzangen gebil-
det ist/sind. Dies ist eine bevorzugte Ausgestaltung
der zuvor allgemein beschriebenen Ausfihrungs-
form. Dabei wird deutlich, dass es eben méglich ist,
ein Werkzeugmagazin mit einer Vielzahl von Werk-
zeugzangen so in dem Werkzeugmagazin auszubil-
den, dass man eine universelle Wechselbarkeit von
einzelnen Zangenklemmelementen ermdglicht.

[0024] Dabei sind, wie bereits erwahnt, die Zange-
klemmelemente I6sbar fest, d. h. mit entsprechenden
Befestigungsmitteln, auf der Zangengrundkdrperplat-
te befestigt. Als Befestigungsmittel zur I6sbar, fes-
ten Festlegung der Befestigungspunkte dient dabei
zumindest eine Schraube je Befestigungspunkt, ein
Bolzen oder dergleichen. Es ist naturlich auch még-
lich, wie weiter vorn beschrieben, dass zwei Schrau-
ben an jeder Seite einen Befestigungspunkt jeweils
festlegen. Das Gewinde zur Aufnahme der Schrau-
be ist dabei bevorzugt in einer Bohrung in der Zan-
gengrundkorperplatte vorgesehen. Die Erfindung ist
hier nicht auf eine der beschriebenen Ausfiihrungs-
formen eingeschrankt. Selbstverstandlich kann man
auch einen Bolzen dort vorsehen, der dann entwe-
der ein Gewinde tragt, um eine Mutter aufzunehmen
oder aber ein anderes klemmendes Mittel, welches
vorzugsweise naturlich I6sbar ist.

[0025] Wie erwadhnt schldgt die Erfindung auch vor,
dass eine jeweils einzelne Austauschbarkeit des/
der Zangenklemmelemente(s) vorgesehen ist. Die
Vorziige dieser Ausgestaltung wurden bereits be-
schrieben. Nicht unerwéhnt bleiben soll, dass die fir
das Werkzeugmagazin beschriebene Ausflihrungs-
form naturlich auch fir den weiter vorn beschriebe-
nen Werkzeugwechsler zutrifft. Auch hier ist es mog-
lich, eine entsprechende Zangengrundkdérperplatte
so auszuformen, dass einen Vielzahl von Zangen-
grundkdrpern in dieser Zangengrundkdrperplatte ge-
bildet ist, auf welchen eine Vielzahl von Zangenklem-
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melementen angeordnet werden. Ansonsten ist die
Ausgestaltung eines solchen Werkzeugwechslers so
zu verstehen, wie weiter vorn beschrieben.

[0026] In der Zeichnung ist die Erfindung insbeson-
dere in einem Ausfiihrungsbeispiel schematisch dar-
gestellt. Es zeigen:

[0027] Fig. 1a bis Fig. 1c Verschiedene Ansich-
ten einer Ausflihrungsform der erfindungsgemafien
Werkzeugzange

[0028] Fig. 2 einen Werkzeugwechsler bzw. ein
Werkzeugmagazin nach der Erfindung.

[0029] In den Figuren sind gleiche oder einander
entsprechende Elemente jeweils mit den gleichen
Bezugszeichen bezeichnet und werden daher, sofern
nicht zweckmaRig, nicht erneut beschrieben.

[0030] In den Fig. 1a bis Fig. 1¢ sind verschiedene
Ansichten einer Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemalen Werkzeugzange | gezeigt. Da die Fig. 1a
bis Fig. 1c¢ sich auf die gleiche Ausfiihrungsform be-
ziehen, werden sie nachfolgend auch gemeinsam be-
schrieben. Die Fig. 1a zeigt dabei eine dreidimensio-
nale Abbildung der Werkzeugzange 200 nach der Er-
findung. Wie ersichtlich, ist ein Zangengrundkérper
1 vorgesehen, auf den ein Zangenklemmelement 2
aufgelegt und dort befestigt ist. Hierzu dienen bei-
spielsweise die als Befestigungspunkte 51, 52 be-
zeichneten Schrauben. Mittels dieser Schrauben als
Befestigungspunkte 51, 52 ist das Zangenklemmele-
ment 2, welches wie weiter vorn beschrieben, aus ei-
nem eigenelastischen Material gebildet ist, an dem
Zangengrundkorper 1 festgelegt. Der Zangengrund-
korper 1 ist, wie ersichtlich, mit einer U-artigen Aus-
nehmung 4 versehen. Uber dieser U-artigen Ausneh-
mung 4 ist eine Lasche 6 des Zangenklemmelemen-
tes 2 direkt angeordnet. Wird nun beispielsweise ei-
ne Kraft auf die Lasche 6 aufgebracht, hebt sich das
dem in Einbaustellung dem Werkzeug | zugewandte
Ende des Zangenklemmelementes 2 von dem Zan-
gengrundkoérper ab. Die Eigenelastizitat reicht also
aus, um diese Zangenklemmfunktion zu bewirken.
Hier ist es nicht mehr notwendig, eine aufwendige
Achse, beispielsweise in Form einer Wippe an der
Werkzeugzange 200 vorzusehen, sondern die Eigen-
elastizitat reicht aus, um Uber die Befestigungspunkte
51, 52 bzw. an der Kante der U-artigen Ausnehmung
4 die elastische Verformung zu bewirken. Der Zan-
gengrundkoérper 1 hat auf der in Einsatzstellung dem
Werkzeug | gewandten Seite eine halb- bzw. drit-
telkreisartige Ausformung als Werkzeugaufnahme 3.
Diese Werkzeugaufnahme 3 ist durch wenigstens ein
—in der gezeigten Ausflihrungsform — durch zwei Po-
sitioniersegmente 31, 32 unterbrochen. Mit dem Be-
zugszeichen 33 ist die keilférmige Feder bezeichnet,
die beim Eingreifen in das Werkzeug in eine dort vor-
handene korrespondierend vorgesehene Umfangs-
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nut 7 eingreift. Diese Umfangsnut 7 ist in der Fig. 1c
gezeigt. Die Werkzeugaufnahme 3 ist im Schnitt be-
trachtet, nach aul’en bzw. in Einsatzstellung dem
Werkzeug zugewandt, deshalb keilférmig auslaufend
ausgebildet, um in der Werkzeughaltestellung in eine
Umfangsnut 7 des Werkzeuges | eingreifen zu kon-
nen. Das Zangenklemmelement 2 ist, wie ersichtlich,
direkt auf den Zangengrundkorper 1 aufgelegt und
dort mittels der Befestigungspunkte 51, 52 befestigt.
Zum Festlegen der Werkzeugzange zum Beispiel an
einem Werkzeugtrager oder an einem Werkzeugma-
gazin sind noch die Befestigungsmittel 10 — hier als
Schraube — abgebildet. Das Zangenklemmelement 2
hat auf der dem Werkzeug | zugewandten Seite eine
C-férmig ausgebildete Spannmulde 20, deren dulie-
re Enden 21, 22 hakenférmig ausgebildet sind, um
in der Werkzeughaltestellung in Zentriernuten 81, 82
des Werkzeuges | eingreifen zu kénnen. Des Weite-
ren ist eine Ausrichtekante 23 vorgesehen, die beim
bestimmungsgemalien Gebrauch in eine am Werk-
zeug vorgesehene Ausrichtecke 83 eingreift.

[0031] Die Fig. 1b zeigt die in der Fig. 1a bereits
beschriebene Ausflihrungsform in Draufsicht. Ergan-
zend zu den bereits vorgestellten Bezugszeichen
bzw. Elementen der erfindungsgemalfien Werkzeug-
zange 200 ist hier ersichtlich, dass das Zangenklem-
melement 2 korrespondierend zu der U-artigen Aus-
nehmung 4 des Zangengrundkdrpers geschlitzt ist.
Dabei befinden sich auf der dem Werkzeug | zuge-
wandten Seite des Zangenklemmelementes 2 Auf-
weitungen 12 bzw. 13, die die Elastizitat des Zangen-
klemmelementes 2 insgesamt erhéhen. Die Lasche 6
des Zangenklemmelementes 2 ist genau korrespon-
dierend zu dieser U-artigen Ausnehmung 4 des Zan-
gengrundkoérpers angeordnet. Wie ersichtlich, ent-
steht in etwa an der Kante der U-artigen Ausneh-
mung 4 des Zangengrundkdrpers ein Biegebereich
B1. Dieser Biegebereich B1 setzt sich an den au-
Renliegenden Bereichen des Zangenklemmelemen-
tes 2 in Form eines hier schematisch angedeuteten
Biegebereiches B2 fort. Somit wird hier ein Bereich
bezeichnet, der beispielsweise durch Einwirken ei-
ner Kraft F1 von oben auf die Lasche 6 wirkt, wo-
durch sich das Zangenklemmelement 2 in dem ge-
nannten Bereich elastisch verformt. Mit dem Bezugs-
zeichen 5 ist eine Linie bezeichnet, die durch die Be-
festigungspunkte 51, 52 fuhrt. Dies bezeichnet eine
weitere Biegelinie, die hier als Zangengelenk 5 be-
zeichnet ist. Dieses Zangengelenk 5 ist beispielswei-
se dann in Wirkung, wenn wie in Fig. 1c gezeigt,
eine Kraft F2 durch eine Durchdringungséffnung 9
in dem Zangengrundkdrper 1 wirkt. Dann wird sich
das Material nicht, wie in Fig. 1b gezeigt, an oder
in dem Biegebereich B1, B2 verformen, sondern an
der als Zangengelenk 5 bezeichneten Linie. Die an-
deren Bezugszeichen, wie beispielsweise die dulle-
ren Ecken 21, 22 des Zangenklemmelementes 2, die
in Zentriernuten 81, 82 des Werkzeuges | eingrei-
fen, sind in dieser Ausfiihrungsform der Fig. 1b bes-
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ser ersichtlich. In der Fig. 1c als Schnittdarstellung
der seitenansicht sind die Krafte F1 bzw. F2 schema-
tisch mit einem Pfeil angedeutet. Wirkt beispielswei-
se die Kraft F1 von oben auf das Zangenklemmele-
ment 2 bzw. die Lasche 6, wird sich diese in Richtung
a nach unten bewegen, wodurch das Zangenklemm-
element mit der dem Werkzeug | zugewandten Seite
in die Stellung 2' in Richtung des Doppelpfeils ¢ be-
wegt wird. Mit 6' ist dabei die Lasche 6 in der nach
unten in Richtung a bewegten Stellung gezeigt. Wirkt
die Kraft F1 nicht mehr, bewegt sich die Lasche 6
wieder in Richtung b zurlck in die normale Stellung.
Wirkt nun die Kraft F2 durch die Durchdringungsoff-
nung 9 auf das Zangenklemmelement 2, wird eben-
falls das Zangenklemmelement 2 in Richtung c be-
wegt. Dabei ist diese Stellung wieder mit 2' bezeich-
net. Demzufolge ist klar, dass die Werkzeugzange
200 nach der Erfindung sehr universell einsetzbar ist,
so zum Beispiels aus zwei unterschiedlichen Richtun-
gen mit Kraft beaufschlagbar ist. Am Werkzeug I, wel-
ches hier in einer geschnittenen Darstellung gezeigt
ist, befindet sich eine Umfangsnut 7, in die die halb-
bzw. drittelkreisartige Ausformung als Werkzeugauf-
nahme 3 eingreift. Dies ist in Fig. 1¢ sehr gut ersicht-
lich.

[0032] In Fig. 2 ist ein Werkzeugmagazin 100 bzw.
ein Werkzeugwechsler Il gezeigt. Die in der Fig. 2
vorgestellte Ausflihrungsform eignet sich demnach
sowohl als Werkzeugwechsler, als auch als Werk-
zeugmagazin. Die hier gewahlte scheibenartige Aus-
gestaltung des Werkzeugmagazins 100 ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeugzangen 200 so-
zusagen durch Ausformen bzw. Herausschneiden
der notwendigen Elemente des Zangenklemmele-
mentes 2 aus einer Deckplatte als Zangenklemmele-
menteplatte 102 entstehen bzw. gebildet werden. Die
Deckplatte beziehungsweise als Zangenklemmele-
menteplatte 102 ist beispielsweise aus elastischem
Material gefertigt und auf den Zangengrundkérpern
der Zangengrundkoérperplatte 101 angeordnet, wobei
diese beiden Platten dann deckungsgleich Uberein-
ander gelegt werden. Wie ersichtlich, besitzen die
Werkzeugzangen 200 die gleiche Ausgestaltung, wie
in den vorhergehenden Figuren beschrieben. Somit
kann auf eine erneute Vorstellung der bereits vor-
gestellten Elemente verzichtet werden. In den Werk-
zeugzangen 200 kann man beispielsweise eine Viel-
zahl von Werkzeugen entnehmbar vorhalten. Dabei
besteht das Werkzeugmagazin 100 bzw. der Werk-
zeugwechsler Il aus einer Zangengrundkdrperplatte
101 und einer Zangenklemmelementeplatte 102. Die-
se sind derat zueinander angeordnet und verbunden,
dass sich hier eine Vielzahl von Werkzeugzangen
200 ergibt.

[0033] Eine nichtgezeigte Ausfiihrungsform fir ein
Werkzeugmagazin beziehungsweise einen Werk-
zeugwechsler ist so ausgebildet, dass die Zangen-
grundkoérperplatte 101 zunachst eine Vielzahl von
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Zangengrundkdrpern 1 aufweist, die durch Ausfor-
mungen entstanden sind. Natdrlich reicht es aus,
wenn beispielsweise ein einziger Zangengrundkérper
1 auf der Zangengrundkérperplatte 101 ausgeformt
ist. Auf diesem Zangengrundkoérper 1 beziehungs-
weise auf den Zangengrundkérpern 1 insgesamt ist
dann eine Vielzahl von Zangenklemmelementen 2
vorgesehen. Dabei wird jedes Zangenklemmelement
2 auf der Zangengrundkorperplatte 101 korrespon-
dierend zum ausgeformten Zangengrundkdrper 1 an-
geordnet. Der Vorteil einer solchen Ausgestaltung ist
dadurch angegeben, dass hier eine einzelne Aus-
tauschbarkeit der hdherbelasteten Zangenklemmele-
mente 2 moglich ist. Dadurch wird die gesamten Uni-
versalitdt des Werkzeugwechslers beziehungsweise
des Werkzeugmagazines noch weiter erhdht.

[0034] Die jetzt mit der Anmeldung und spéater ein-
gereichten Anspriiche sind ohne Prajudiz fiir die Er-
zielung weitergehenden Schutzes.

[0035] Sollte sich hier bei naherer Priifung, insbe-
sondere auch des einschlagigen Standes der Tech-
nik, ergeben, dass das eine oder andere Merkmal
fur das Ziel der Erfindung zwar glinstig, nicht aber
entscheidend wichtig ist, so wird selbstverstandlich
schon jetzt eine Formulierung angestrebt, die ein
solches Merkmal, insbesondere im Hauptanspruch,
nicht mehr aufweist. Auch eine solche Unterkombina-
tion ist von der Offenbarung dieser Anmeldung abge-
deckt.

[0036] Es ist weiter zu beachten, dass die in den ver-
schiedenen Ausfihrungsformen beschriebenen und
in den Figuren gezeigten Ausgestaltungen und Va-
rianten der Erfindung beliebig untereinander kombi-
nierbar sind. Dabei sind einzelne oder mehrere Merk-
male beliebig gegeneinander austauschbar. Diese
Merkmalskombinationen sind ebenso mit offenbart.

[0037] Die in den abhangigen Anspriichen angeflhr-
ten Rickbeziehungen weisen auf die weitere Aus-
bildung des Gegenstandes des Hauptanspruches
durch die Merkmale des jeweiligen Unteranspruches
hin. Jedoch sind diese nicht als ein Verzicht auf
die Erzielung eines selbstandigen, gegenstandlichen
Schutzes fir die Merkmale der riickbezogenen Un-
teranspriiche zu verstehen.

[0038] Merkmale, die nur in der Beschreibung offen-
bart wurden oder auch Einzelmerkmale aus Anspri-
chen, die eine Mehrzahl von Merkmalen umfassen,
kdnnen jederzeit als von erfindungswesentlicher Be-
deutung zur Abgrenzung vom Stande der Technik
in den oder die unabhangigen Anspruch/Anspriiche
Ubernommen werden, und zwar auch dann, wenn sol-
che Merkmale im Zusammenhang mit anderen Merk-
malen erwahnt wurden beziehungsweise im Zusam-
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menhang mit anderen Merkmalen besonders glnsti-
ge Ergebnisse erreichen.

Patentanspriiche

1. Werkzeugzange, welche fur das I6sbare Halten
eines Werkzeuges, zum Beispiel in einer Werkzeug-
maschine, vorgesehen ist, wobei die Werkzeugzange
von einem Zangengrundkdrper und einem mit diesem
zusammenwirkenden, mit dem Zangengrundkdrper
verbundenen Zangenklemmelement gebildet ist, wo-
bei in der Werkzeughaltestellung der Zangengrund-
kérper und das Zangenklemmelement an Greifele-
menten des Werkzeuges dieses klemmend halten,
wobei der Zangengrundkdrper und/oder das Zangen-
klemmelement aus einem Flachmaterial oder platten-
férmigen Material, wie zum Beispiel einem Stahlblech
oder dergleichen gebildet ist/sind.

2. Werkzeugzange nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zangenklemmelement (2)
aus einem eigenelastischen Material, wie z. B. einem
Federstahl gebildet ist und/oder eine elastische Ver-
formung des Zangenklemmelementes (2) zur Freiga-
be und/oder zum Klemmen des Werkzeuges () vor-
gesehen ist, wobei insbesondere durch das Eintra-
gen einer Kraft auf das Zangenklemmelement (2) ge-
gen diese Elastizitat sich das dem Werkzeug (1) zuge-
wandte Ende des Zangenklemmelementes (2) vom
Zangengrundkorper (1) entfernt.

3. Werkzeugzange nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zangengrundkdrper (1) eine groRere Materialstarke,
insbesondere eine drei bis flinf Mal so grof3e Materi-
alstarke, bevorzugt viermal so grolte Materialstarke
aufweist als das Zangenklemmelement (2) und/oder
der Zangengrundkérper (1) und/oder das Zangen-
klemmelement (2) mittels einfacher Bearbeitungs-
verfahren, wie z. B. durch Trennschneiden, Trenn-
schweilden, Stanzen, Herauslasern oder dergleichen,
aus dem Flachmaterial beziehungsweise plattenfor-
migen Material erhalten wurde/n und/oder der Zan-
gengrundkoérper (1) an der zum Werkzeug (1) zuge-
wandten Seite eine halb- bzw. drittelkreisartige Aus-
formung als Werkzeugaufnahme (3) aufweist, die
durch wenigstens ein, bevorzugt zwei Positionierseg-
ment(e) (B1, B2) unterbrochen ist/sind.

4. Werkzeugzange nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeugaufnahme (3) im Schnitt betrachtet keilfor-
mig nach aullen bzw. in Einsatzstellung dem Werk-
zeug zugewandt auslaufend ausgebildet ist, um in
der Werkzeughaltestellung in eine Umfangsnut (7)
des Werkzeuges (l) eingreifbar zu sein und/oder das
Zangenklemmelement (2) in mindestens einem Be-
festigungspunkt (51, 52) am Zangengrundkorper (1)
gelagert ist und/oder der Zangengrundkérper (1) auf
der vom Werkzeug abgewandten Seite eine U-arti-

2013.09.19

ge Ausnehmung (4) aufweist, wodurch auflen zwei
seitliche Stege (14, 15) gebildet sind, wobei zumin-
dest ein Steg einen Befestigungspunkt bildet und/
oder ein Zangengelenk (5) durch wenigstens je ei-
nen Befestigungspunkt (51, 52) an den Stegen (14,
15) des Zangengrundkdrpers (1) gebildet ist und/oder
das Zangenklemmelement (2) im montierten Zustand
vorzugsweise genau korrespondierend zu den Kan-
ten der U-artigen Ausnehmung (4) des Zangengrund-
korpers (1) geschlitzt ist, so dass mittig eine Lasche
(6) gebildet ist, die im Bereich der U-artigen Ausdeh-
nung (4) angeordnet ist.

5. Werkzeugzange nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch das Einwir-
ken einer Kraft (F,) auf die Lasche, die die Lasche
in die U-formige Ausnehmung verstellt, wodurch sich
das Zangenklemmelement (2) um eine Biegekan-
te in einem Biegebereich (B1, B2) derart elastisch
verformt, dass sich das dem Werkzeug zugewand-
te Ende des Zangenklemmelementes (2) vom Zan-
gengrundkorper (1) entfernt und/oder dadurch, dass
an dem Zangengrundkérper (1) zwischen der Werk-
zeugaufnahme und dem Befestigungspunkt mindes-
tens eine Durchdringungséffnung (9) vorgesehen ist,
die einseitig von dem Zangenklemmelement verdeckt
ist und eine Offnungskraft (F,) durch die Durchdrin-
gungsoffnung (9) auf das Zangenklemmelement (2)
wirkt, wodurch sich das Zangenklemmelement (2)
um eine weitere Biegekante derart elastisch verformt,
dass sich das dem Werkzeug (l) zugewandte Ende
des Zangenklemmelementes (2) vom Zangengrund-
korper (1) entfernt und/oder die Wirkrichtungen der
Kraft (F,) und der Offnungskraft (F,) entgegengerich-
tet sind.

6. Werkzeugzange nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Zangenklemmelement (2) an der zum Werk-
zeug (I) zugewandten Seite eine c-férmig ausgebil-
dete Spannmulde (20) aufweist, deren auflere En-
den (21, 22) hakenférmig ausgebildet sind, die in
der Werkzeughaltestellung in Zentriernuten (81, 82)
des Werkzeuges (1) eingreifen und/oder an dem Zan-
genklemmelement (2) wenigstens eine Ausrichtkante
(23) vorgesehen ist, die beim bestimmungsgemafRen
Gebrauch in eine am Werkzeug (I) vorgesehene Aus-
richtecke (83) eingreift und/oder das Werkzeug (1) als
spanabhebendes Werkzeug oder als Mess- und/oder
Tastwerkzeug ausgebildet ist.

7. Werkzeugwechsler fur das Einsetzen eines
Werkzeuges (I) in oder das Entfernen eines Werkzeu-
ges (l) aus einer Aufnahme, zum Beispiel der Werk-
zeugaufnahme der Arbeitsspindel einer Werkzeug-
maschine, wobei der Werkzeugwechsler (II) mindes-
tens eine Werkzeugzange (200) nach einem der vor-
gehenden Anspriche aufweist und ein gesteuerter
Antrieb fir das Positionieren der Werkzeugzange an
der Arbeitsspindel vorgesehen ist.
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8. Werkzeugmagazin, in welchem eine Vielzahl
von Werkzeugen (I) entnehmbar vorhaltbar ist, wobei
das Werkzeugmagazin (100) mindestens zwei Werk-
zeugzangen (200) nach einem der Anspriche 1 bis
6 aufweist.

9. Werkzeugmagazin nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Zangentrager, insbesonde-
re eine Tragerplatte oder ein/e umlaufende/s Band
oder Kette vorgesehen ist, das/die eine Vielzahl ein-
zelner, jeweils unabhangig voneinander angeordne-
ter Werkzeugzangen (200) tragt und/oder das Werk-
zeugmagazin (100) eine Zangengrundkdrperplatte
(101) aufweist, auf der einstlickig mindestens zwei
Zangengrundkorper (1) angeordnet sind, und das
Werkzeugmagazin (100) eine Zangenklemmelemen-
tenplatte (102) aufweist, auf der einstiickig mindes-
tens zwei Zangenklemmelemente (2) angeordnet
sind und die Zangengrundkdrperplatte (101) und die
Zangenklemmelementeplatte (102) derart zueinan-
der angeordnet und verbunden sind, dass sich zumin-
dest zwei Werkzeugzangen (200) ergeben.

10. Werkzeugmagazin nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriche 8 und 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zangengrundkor-
perplatte (101) und die Zangenklemmelementeplat-
te (102) konturahnlich ausgebildet sind und/oder die
Zangengrundkorperplatte (101) und die Zangenklem-
melementeplatte (102) ring- oder scheibenartig aus-
gebildet sind und/oder die Zangengrundkoérperplat-
te (101) und die Zangenklemmelementeplatte (102)
aus plattenférmigem, jeweils gleichdickem Material
besteht, aus welchem die einzelnen Zangengrund-
korper (1) beziehungsweise Zangenklemmelemente
(2) durch schneid-, stanz- oder spanabhebende Be-
arbeitung herausgearbeitet sind und/oder die Zan-
gengrundkérperplatte (101) eine Vielzahl von Zan-
genklemmelementen (2) trégt, wobei bevorzugt die
Zangengrundkdrperplatte (101) konturahnlich ausge-
bildet ist, sodass wenigstens ein, bevorzugt eine Viel-
zahl von Zangengrundkérper(n) (1) ausgeformt sind,
wenigstens ein, bevorzugt eine Vielzahl von einzel-
nen Zangenklemmelement(en) (2) auf der Zangen-
grundkérperplatte (101) deckungsgleich beziehungs-
weise korrespondierend auf den ausgeformten Zan-
gengrundkoérpern (1) befestigt ist/sind, sodass eine
oder mehrere Werkzeugzange(n) (200) gebildet ist/
sind und/oder als Befestigungsmittel zur I6sbar, fes-
ten Festlegung der Befestigungspunkte (51, 52) je ei-
ne Schraube, ein Bolzen oder dergleichen vorgese-
hen ist und/oder eine jeweils einzelne Austauschbar-
keit des beziehungsweise der Zangenklemmelemen-
te(s) (2) besteht.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 1a
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Fig. 2
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