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(54) Title: HYDRAULIC EXPANSION CHUCK
(54) Bezeichnung : HYDRAULIK-DEHNSPANNFUTTER

(57) Abstract: The invention relates to a hydraulic expansion chuck (1) that is simple to produce, comprising an end (3) on the
tool side, and an end (4) on the machine side. A shaft (7) is disposed on the end (4) on the machine side for clamping the expansi-
on chuck (1) in a machine tool. An expanding bushing (21) is disposed on the end (3) on the tool side and surrounded by a pressu-
re chamber (22) and can be radially deformed for clamping a tool under the action of a pressure medium (F) received in the pres-
sure chamber (22). For this purpose, the end (4) on the machine side is formed by a main body (8) which carries the shaft (7) and
to which a clamping sleeve (9) delimiting the exterior of the pressure chamber (22) is rigidly attached on the tool side. An inner
sleeve (12) that is separate both from the clamping sleeve (9) and from the main body (8) is inserted into the interior of the clam-
ping sleeve (9), said inner sleeve comprising the expanding bushing (21) and delimiting the pressure chamber (22) on the inside.
For this purpose, the inner sleeve (12) has an annular collar (14) on the end (3) thereof on the tool side, said collar projecting radi-
ally outward and overlapping the clamping sleeve (9).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Ein einfach herstellbares Hydraulik-Dehnspannfutter (1) umfasst ein werkzeugseitiges Ende (3) sowie ein maschinenseitiges Ende
(4). An dem maschinenseitigen Ende (4) ist ein Schaft (7) zum Einspannen des Dehnspannfutters (1) in einer Werkzeugmaschine
angeordnet. An dem werkzeugseitigen Ende (3) ist eine von einer Druckkammer (22) umgebene Dehnbuchse (21) angeordnet, die
zum Einspannen eines Werkzeugs unter Wirkung eines in der Druckkammer (22) aufgenommenen Druckmediums (F) radial ver-
formbar ist. Das maschinenseitige Ende (4) ist hierbei durch einen den Schaft (7) tragenden Grundkérper (8) gebildet, an den
werkzeugseitig eine die Druckkammer (22) auflenseitig begrenzende Spannhiilse (9) starr angefiigt ist. Im Inneren der Spannhiilse
(9) ist eine sowohl von der Spannhiilse (9) als auch von dem Grundkérper (8) separate Innenhiilse (12) eingefiigt, die die Dehn-
buchse (21) beinhaltet und die Druckkammer (22) innenseitig begrenzt. Die Innenhiilse (12) weist hierbei an ihrem werkzeugseiti-
gen Ende (3) einen radial nach auflen ragenden Ringkragen (14) auf, der mit der Spannhiilse (9) tiberlappt.
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Beschreibung
Hydraulik-Dehnspannfutter

Die Erfindung bezieht sich auf ein Hydraulik-Dehnspannfutter zum Einspannen

eines Werkzeugs, inshesondere eines Bohrers oder Frasers.

Ein Spannfutter dient zur Verbindung eines drehangetriebenen Werkzeugs mit der
Antriebsspindel einer Werkzeugmaschine. Ein Spannfutter weist deshalb eine
ausgepragte Spannfutterachse auf, um welche das Spannfutter und das darin
eingespannte Werkzeug im Betrieb gedreht werden. In Richtung dieser Spannfut-
terachse hat ein Spannfutter stets ein werkzeugseitiges Ende, das zur Aufnahme
des Werkzeugs vorgesehen ist, sowie ein maschinenseitiges Ende, welches zur
Verbindung des Spannfutters mit der Antriebsspindel der Werkzeugmaschine
ausgebildet ist. An dem maschinenseitigen Ende tragt ein solches Spannfutter in
der Regel einen konischen Schaft, insbesondere einen Steilschaft, einen so ge-

nannten HSK(Hohischaftkegel-)Schaft oder dergleichen.

Eine an sich bekannte Gattung von Spannfuttern bilden die so genannten Hydrau-
lik-Dehnspannfutter. Bei einem solchen Dehnspannfutter ist die Aufnahme fir das
Werkzeug durch eine dinnwandige Dehnbuchse gebildet. Die Dehnbuchse ist von
einer Druckkammer umgeben, die mit einem Druckmedium, z.B. einem OI, ange-
fallt ist. Die Dehnbuchse ist derart ausgebildet, dass sie bei Druckapplikation auf
das Druckmedium elastisch radial verformt wird und dabei das eingesetzte Werk-
zeug einspannt. Ein Hydraulik-Dehnspannfutter hat insbesondere den Vorteil,
dass es im Betrieb auftretende Schwingungen und Sté3e dampft. Hierdurch wer-
den bei der Bearbeitung eine besonders hohe Oberflaichenglite und eine lange

Standzeit des Werkzeugs erreicht.

Aus der WO 2005/097383 ist ein solches Hydraulik-Dehnspannfutter bekannt, das
insbesondere im Formen- und Gesenkbau vorteilhaft einsetzbar ist und eine hier-
fur bendtigte lange und schmale Bauform aufweist. Das bekannte Dehnspannfut-
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ter weist einen Grundkorper auf, der an seinem werkzeugseitigen Ende den zum
Einspannen des Dehnspannfutters in der Werkzeugmaschine vorgesehenen
Schaft tragt. Auf den Grundkorper ist werkzeugseitig eine etwa glockenférmige
Spannhulse aufgesetzt, die am Freiende zu einem langgestreckten und schmalen
Halsbereich ausgezogen ist. Ein dinnwandiger und hohlzylindrischer Ansatz des
Grundkoérpers erstreckt sich hierbei innerhalb der Spannhiilse bis zu deren Frei-
ende, wobei an diesem Ende zwischen dem Ansatz des Grundkdrpers und der
Spannhtlse die Druckkammer gebildet ist. In dem an die Druckkammer an-
grenzenden Innenbereich des Grundkérpers ist hierbei die Dehnbuchse gebildet.
Zwischen dem AuRRenumfang des Grundkorpers und der Spannhlse ist hierbei
ein dunner, zur Spannfutterachse konzentrischer Ringspalt gebildet, der als
Druckubertragungskanal die Druckkammer mit einer Druckerzeugungseinheit ver-
bindet, wobei letztere in einem verbreiterten, maschinenseitigen Abschnitt der

Spannhtlse aufgenommen ist.

Das bekannte Hydraulik-Dehnspannfutter ist vorteilhaft zur Erzeugung sehr lan-
ger, schmaler Spannfutter-Bauformen. Allerdings ist die Herstellung des Dehn-
spannfutters vergleichsweise aufwandig. Dies betrifft insbesondere die Herstel-
lung des dunnwandigen Ansatzes des Grundkorpers und die druckdichte

Verlétung der Spannhulse mit dem Grundkdrper.

Aus DE 100 07 074 A1 ist ein weiteres Dehnspannfutter bekannt. Dieses Dehn-
spannfutter umfasst einen einstuckigen Grundkdrper, an dessen maschinenseiti-
gem Ende wiederum ein Schaft ausgebildet ist, wahrend das werkzeugseitige En-
de des Grundkoérpers eine Spannhdlse bildet. In die Spannhlilse ist hierbei eine
vom Grundkorper — somit auch von der Spannhllse — separate Innenhulse einge-
fagt, die eine Dehnbuchse beinhaltet, und eine diese umgebende Druckkammer
innenseitg begrenzt. An ihrem werkzeugseitigen Ende ist die Innenhulse mit ei-
nem nach auf’en ragenden Ringkragen versehen, der mit der Spannhilse Uber-
lappt. Der Ringkragen erstreckt sich hierbei uber einen Teil der radialen Breite der
Spannhulse, die den Ringkragen aul3enseitig umgibt. Die zwischen dem Ringkra-
gen und der Spannhdlse gebildete Grenzfliche miindet sonst in die werkzeugsei-

tige Stirnflache des Dehnspannfutters.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein verbessertes Hydraulik-
Dehnspannfutter anzugeben, das insbesondere zur Realisierung langer und

schmaler Bauformen vorteilhaft ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman gelost durch die Merkmale des An-

spruchs 1. Das erfindungsgemafie Dehnspannfutter umfasst ein werkzeugseitiges
Ende und ein maschinenseitiges Ende, wobei an dem maschinenseitigen Ende
ein Schaft zum Einspannen des Dehnspannfutters in einer Werkzeugmaschine
angeordnet ist, und wobei an dem werkzeugseitigen Ende eine von einer Druck-
kammer umgebene Dehnbuchse angeordnet ist, die zum Einspannen eines
Werkzeugs unter Wirkung eines in der Druckkammer aufgenommenen Druckme-
diums radial verformbar ist. Das maschinenseitige Ende des Dehnspannfutters ist
durch einen Grundkérper gebildet, der auch den Schaft tragt, und an den werk-
zeugseitig eine die Druckkammer au3enseitig begrenzende Spannhlilse starr an-

gefugt ist.

Erfindungsgeman ist im Inneren der Spannhiilse eine Innenhdllse eingefligt, die
als separates Bauteil gefertigt ist und somit weder mit der Spannhtilse noch mit
dem Grundkérper einstiickig verbunden ist. Diese Innenhiilse beinhaltet die
Dehnbuchse und begrenzt die Druckkammer innenseitig. An ihrem werkzeugseiti-
gen Ende ist die Innenhulse mit einem radial nach auf’en ragenden Ringkragen
versehen, mit dem die Innenhilse in radialer Richtung mit der Spannhdilse Gber-
lappt. Der Ringkragen ist also derart gestaltet, dass er den Innenumfang der

Spannhiilse Uberragt.

Die (in Form des Grundkérpers, der Spannhlilse und der separaten Innenhdlse)
im Wesentlichen dreiteilige Herstellung des Dehnspannfutters ist gegentiber der
bekannten Lésung, bei der anstelle der separaten Innenhlilse ein mit dem Grund-
korper einstuckig verbundener Ansatz vorgesehen ist, herstellungstechnisch we-
sentlich vereinfacht. Auch die druckdichte Verl6tung des Dehnspannfutters am
maschinenseitigen Rand des druckfihrenden Bereichs ist infolge der dreiteiligen
Ausfuhrung wesentlich vereinfacht, zumal der maschinenseitige Teil der Spann-
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hilse und der in dieser eingeschobenen Innenhiilse vor Montage des Grundkor-
pers unmittelbar zuganglich ist. Durch den Ringkragen, mit dem die Innenhiilse
das maschinenseitige Ende des Dehnspannfutters die Spannhiilse Uberlappt, wird
gleichzeitig die Verbindungsstelle zwischen Spannhilse und Innenhlilse ge-
schutzt. Insbesondere wird eine Beschadigung dieses Verbindungsbereichs durch

Reibung mit Spanen oder dergleichen effektiv vermieden.

Um das Dehnspannfutter besonders unempflindlich gegen Spanabrieb zu ma-
chen, erstreckt sich der Ringkragen Uber die gesamte Breite der Spannhiilse. Der
Ringkragen schliefdt hierbei insbesondere aullenseitig etwa biindig mit dem Au-
Renumfang der Spannhilse ab. Hierdurch miindet eine zwischen der Spannhidilse
und der Innenhtlse gebildete Grenzflache an der AuRRenseite des Dehnspannfut-
ters nicht axial, sondern radial am AuR3enumfang des Dehnspannfutters. Der
Spantransport erfolgt hierdurch etwa senkrecht zu dem aulleren Bereich der
Grenzflache, wodurch die Spane eine vergleichsweise geringe Kraft auf das

Spannfuttermaterial im Mindungsbereich der Grenzflache ausiiben kénnen.

Zur Verbesserung der Schutzwirkung ist der Ringkragen in vorteilhafter Ausfiih-
rung der Erfindung im Langsschnitt durch das Dehnspannfutter mit einer mindes-
tens zweistufigen Kontur versehen, die mit einer komplementar geformten Aus-
nehmung am werkzeugseitigen Rand der Spannhiilse dicht anliegt. Infolge dieser
Kontur ist im Bereich des Ringkragens zwischen der Spannhiilse und der Innen-
hllse somit eine Grenzflache gebildet, die — etwa nach Art einer Labyrinthdichtung
— im Langsschnitt mindestens zweifach, insbesondere jeweils um etwa 90°, um-
knickt. Zumindest in einem Teilbereich der Grenzflache ist die Spannhiilse hierbei
mit der Innenhllse stoffschllssig verbunden, namlich vorzugsweise verlotet, ins-

besondere hartverlotet.

Infolge des ,labyrinthischen® Verlaufs der Grenzflache und infolge des die Spann-
hilse Uberragenden Ringkragens wird eine besonders stabile Verbindung der
Spannhtlse mit der Innenhlilse erzielt. Diese Verbindung ist sowohl stabil gegen-
uber den von innen, d.h. aus der Druckkammer wirkenden Driicken, als auch ge-
genuber den von auflen auf das werkzeugseitige Ende des Dehnspannfutters wir-
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kenden Belastungen, namlich insbesondere dem vom Werkzeug auf die Innen-
hilse ubertragenen Axialdruck inklusive der im Betrieb des Dehnspannfutters auf-
tretenden Vibrationen. Die Verbindungsflache ist zudem auch gegentiber den von
auBen auf das werkzeugseitige Ende des Dehnspannfutters ausgetibten Abrieb-

kraften durch Spane effektiv geschtzt.

Vorzugsweise weist die Spannhiilse eine durchgangige Bohrung auf, die die In-
nenhulse volistandig durchsetzt. Vorzugsweise ist die Innenhulse gegeniber der
Lange dieser Durchgangsbohrung sogar verlangert und ragt somit tiber das ma-
schinenseitige Ende der Durchgangsbohrung hinaus. Die Innenhiiise greift somit
formschlissig in den maschinenseitig an die Spannhilse angrenzenden Grund-

korper ein.

Zur Erzeugung eines die Dehnbuchse hydraulisch verformenden Drucks weist das
Spannfutter zweckmafigerweise eine Druckerzeugungseinheit auf, die axial ver-
setzt zu der Dehnbuchse und der diese umgebenden Druckkammer angeordnet
ist. Um den applizierten Druck Uber die axiale Distanz zwischen der Druckkammer
und der Druckerzeugungseinheit zu ubertragen, enthalt das Dehnspannfutter ein
Druckleitsystem, das vorteilhafterweise durch einen ringférmig geschlossenen und
konzentrisch beziglich der Spannfutterachse angeordneten Spalt oder Kanal

ausgebildet ist.

Gegenuber einer gewdhnlichen Bohrung als Druckleitsystem weist ein Ringspalt
bei vergleichbarer Querschnittsflache eine im Aligemeinen wesentlich geringere
radiale Ausdehnung auf. Ein Ringspalt mit zur DrucklUbertragung gentigender
Querschnittsflache lasst sich daher Platz sparend auch noch bei einem auferst
schmalen Dehnspannfutter anbringen. Dartiber hinaus sind die im Bereich des
ringférmigen Druckleitsystems unter Druckapplikation in das Material des Spann-
futters eingeleiteten Spannungen stets rotationssymmetrisch bezliglich der
Spannfutterachse, so dass keine asymmetrische Verformung des Dehnspannfut-
ters eintreten kann und somit der Rundlauf des Dehnspannfutters im Betrieb nicht

beeintrachtigt wird.
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Ein ringférmiges und konzentrisches Druckleitsystem ist besonders einfach reali-
sierbar durch den dreiteiligen Aufbau des Dehnspannfutters, in dem der Ringspalt

zwischen der Innenhlise und der Spannhtilse gebildet ist.

Eine im Hinblick auf die Platzersparnis vorteilhafte Geometrie des Dehnspannfut-
ters wird dadurch erreicht, dass die Druckerzeugungseinheit in der Spannhiilse
angeordnet ist. Vorteilhaft sowohl im Hinblick auf eine einfache Herstellung als
auch im Hinblick auf eine einfache Handhabbarkeit des Dehnspannfutters ist hier-
bei eine Druckerzeugungseinheit mit einem Kolben-Zylinder-System. Dieses um-
fasst einen Druckkolben, der in einer Zylinderbohrung oder einer optional in eine
solche Bohrung eingesetzten Hulse gefuhrt ist. Eine einfache Befullung der
Druckkammer des Druckleitsystems und der Druckerzeugungseinheit in dem
Druckmedium wird durch eine von der Zylinderbohrung abgewinkelte Beflillungs-
bohrung erreicht, welche die Zylinderbohrung mit dem Druckleitsystem verbindet.
In einer besonders einfachen und effektiven Realisierung ist der Druckkolben mit-

tels einer Spannschraube betatigbar.

In einer insbesondere fir den Formen- und Gesenkbau vorteilhaften Bauform des
erfindungsgemafien Dehnspannfutters ist die Spannhilse werkzeugseitig zu ei-
nem langgestreckten, dinnen Halsbereich ausgezogen, dessen axiale Lange
mindestens das Vierfache seines AuRendurchmessers betragt. Insbesondere be-

tragt die Lange des Halsbereiches mindestens 100 mm.

Die Radialausdehnung des Ringspalts betragt in vorteilhafter Ausgestaltung

hochstens 0,2 mm, vorzugsweise etwa 0,1 mm.

Nachfolgend wird ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung

naher erlautert. Darin zeigen:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung ein Hydraulik-Dehnspannfutter zum
Einspannen eines Werkzeugs,
Fig. 2 in Seitenansicht das Dehnspannfutter gemaf Fig. 1,
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Fig. 3 in einem Langsschnitt llI-11l gemal Fig. 2 das dortige Dehnspannfut-
ter,

Fig. 4 in vergrofRerter Darstellung einen Ausschnitt IV aus Fig. 3,

Fig. 5 im Querschnitt V-V gemal Fig. 2 das dortige Dehnspannfutter und

Fig. 6 in vergrofRerter Darstellung einen Ausschnitt VI aus Fig. 5.

Einander entsprechende Teile und Grél3en sind in allen Figuren stets mit gleichen

Bezugszeichen versehen.

Das in den Fig. 1 bis 6 in unterschiedlichen Darstellungen gezeigte (Hydrau-
lik-)Dehnspannfutter 1 dient zum Einspannen eines (nicht dargestellten) drehan-
getriebenen Werkzeugs, insbesondere eines Bohrers oder Frasers an der An-
triebsspindel einer (ebenfalls nicht dargestellten) Werkzeugmaschine. Das Dehn-
spannfutter 1 ist im Wesentlichen rotationssymmetrisch bezlglich einer die Dreh-
achse bildenden Spannfutterachse 2 ausgebildet und weist - in Richtung dieser
Spannfutterachse 2 gesehen - ein werkzeugseitiges Ende 3 und ein maschinen-
seitiges Ende 4 auf. In der Umgebung des werkzeugseitigen Endes 3 ist das
Dehnspannfutter 1 zu einem langgestreckten und schmalen Halsbereich 5 ausge-
zogen, der freiendseitig (d.h. am werkzeugseitigen Ende 3) eine Aufnahme 6 fur

das Werkzeug aufweist.

Die axiale Lange L (Fig. 2) des Halsbereichs 5 betragt dabei das Vier- bis Flinffa-
che seines AuRendurchmessers D (Fig. 2). In bevorzugter Dimensionierung be-
tragt die Lange L des Halsbereichs etwa 100 mm bei einem Auflendurchmesser
von 20 mm und einem Innendurchmesser d der Aufnahme 6 von 12 mm. Eine
noch langere und/oder schmalere Bauform des Dehnspannfutters 1 oder ein noch
geringerer Innendurchmesser d ist jedoch auch realisierbar. Das maschinenseitige
Ende 4 ist mit einem, z.B. als HSK-Schaft ausgeflihrten Schaft (nachfolgend Be-
festigungskonus 7 bezeichnet) zum Anschluss des Dehnspannfutters 1 an der

Antriebsspindel versehen.

Wie insbesondere aus der Schnittdarstellung gemaf Fig. 3 zu ersehen ist, ist das
Dehnspannfutter 1 im Wesentlichen dreiteilig ausgebildet. Es umfasst einen
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Grundkérper 8, der den maschinenseitigen Teil des Dehnspannfutters 1 bildet und
an dem auch der Befestigungskonus 7 ausgebildet ist. Das Dehnspannfutter 1
wird weiterhin gebildet aus einer etwa glockenférmigen Spannhdlse 9. Die Spann-
hilse 9 ist mit einem verbreiterten Ringbereich 10 auf das werkzeugseitige Ende
des Grundkorpers 8 aufgesetzt. Zum werkzeugseitigen Ende 3 des Dehnspannfut-
ters 1hin verjingt sich die Spannhuilse 9 stufenartig zur Bildung des schmalen
Halsbereichs 5. In ihrem Inneren weist die Spannhlilse 9 eine zu der Spannfutter-
achse 2 konzentrische Durchgangsbohrung 11 auf. In dieser Durchgangsbohrung
11 liegt - als dritter Grundbestandteil des Dehnspannfutters 1 — eine Innenhiilse
12 (Fig. 2) ein, die die Durchgangsbohrung 11 Uber ihre gesamte Lange durch-
setzt und Uber das maschinenseitige Ende dieser Durchgangsbohrung 11 hinaus

in eine Axialbohrung 13 des Grundkorpers 8 hineinsteht.

An ihrem dem werkzeugseitigen Ende 3 ist die Innenhllse 12 mit einem vom Au-
Renumfang der Innenhlilse 12 radial nach aufen vorspringenden Ringkragen 14
versehen. Dieser Ringkragen 14 hat — wie insbesondere aus Fig. 4 erkennbar ist —
eine im Langsschnitt zweistufige Kontur, in deren Verlauf sich der AuRendurch-
messer der Innenhilse 12 in Richtung auf das werkzeugseitige Ende 3 in einer
ersten Stufe zunachst zu einem Mittelbereich 15 aufweitet, dessen Au3enflache
zur Umfangsflache der Innenhiilse 12 parallel versetzt ist. Ausgehend von diesem
Mittelbereich 15 weitet sich der Ringkragen 14 zum werkzeugseitigen Ende 3 hin

dann in einer zweiten Stufe zu einem nochmals verbreiterten Endabschnitt 16 auf.

Der Ringkragen 14 korrespondiert mit einer komplementar hierzu geformten Aus-
nehmung 17 am werkzeugseitigen Ende der Durchgangsbohrung 11, so dass die
Innenhilse 12 und die Spannhiise 9 im Bereich des Ringkragens 14 und der
Ausnehmung 17 dicht aneinander anliegen. Die in diesem Bereich zwischen der
Innenhilse 12 und der Spannhiilse 9 gebildete Grenzflache 18 hat somit — wie
insbesondere aus Fig. 4 zu erkennen ist — im Langsschnitt eine zweifach um je-
weils einen Winkel von etwa 90° umgeknickten Verlauf. Der Ringkragen 14 er-
streckt sich hierbei in radialer Richtung Uber die gesamte Breite der Spannhiilse 9,
so dass der Endabschnitt 16 des Ringkragens 14 radial auenseitig etwa biindig
mit dem AuRenumfang der Spannhilse 9 abschliefdt, und die Grenzflache 18 in
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radial auswartiger Richtung an der Umfangsflache des Halsbereichs 5 mindet. In
einem aufleren Teilabschnitt der Grenzfliche 18 sind die Spannhdlse 9 und die
Innenhulse 12 miteinander druckdicht hartverlétet. Zum maschinenseitigen Ende 4
hin sind die Spannhiilse 9 und die Innenhiilse 12 am maschinenseitigen Rand der
Durchgangsbohrung 11 miteinander druckdicht hartveriotet. Hier dient eine — in
die Wand der Durchgangsbohrung 11 eingebrachte — Ringnut 20 (Fig. 3) als Lot-

flussstop zur Begrenzung der Lotflache.

In ihrem Inneren hat die Innenhtlse 12 eine mit der Spannfutterachse 2 konzentri-
sche Bohrung, die die Aufnahme 6 bildet. Im Bereich der Aufnahme 6 ist die In-
nenhulse 12 dinnwandig ausgebildet. Dieser dinnwandige Bereich der Innenhiil-
se 12 bildet eine radial zur Einspannung des Werkzeugs verformbare Dehnbuch-
se 21. Die Dehnbuchse 21 ist bevorzugt einstiickig mit der Innenhiilse 12 ausge-
bildet, kann jedoch alternativ auch aus einem separaten Teil gebildet sein. Zwi-
schen der Innenwand der Spannhiilse 9 und der gegentberliegenden AulRenwand
der Innenhulse 12 ist im Bereich der Dehnbuchse 21 ein als Druckkammer 22 wir-
kender, etwa hohlzylindrischer Leerraum gebildet. Diese Druckkammer 22 geht
am maschinenseitigen Ende der Aufnahme 6 Uber in einen ebenfalls zwischen der
Innenwand der Spannhiilse 9 und der AuRenwand der Innenhlilse 12 gebildeten
Ringspalt 23. Dieser Ringspalt 23 weist nur eine aulerst geringe Radialausdeh-
nung R (Fig. 6) von vorzugsweise 0,1 mm (entsprechend etwa 1/10 der Wand-
starke der Dehnbuchse 21) auf und ist deshalb aus Griinden der Auflésung nur in
den vergréerten Fig. 4 und 6 als solcher zu erkennen. In der Darstellung geman
Fig. 3 ist der Ringspalt 23 nur als verbreiterte schwarze Linie andeutungsweise

sichtbar.

Der Ringspalt 23 erstreckt sich in radialer Richtung Uber einen GroRteil der Lénge
der Spannhllse 9 zwischen der Druckkammer 22 und einer Druckerzeugungsein-
heit 24 (Fig. 5), die in dem verbreiterten Ringbereich 10 am maschinenseitigen
Ende der Spannhilse 9 aufgenommen ist. Der Ringspalt 23 bildet hierbei ein
Druckleitsystem, das die Druckkammer 22 fluidisch mit der Druckerzeugungsein-

heit 24 verbindet und damit eine Druckulbertragung Uber ein fliissiges Druckmedi-
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um F, insbesondere ein Ol, von der Druckerzeugungseinheit 24 in die Druckkam-

mer 22 ermoglicht.

Wie insbesondere aus Fig. 5 hervorgeht, umfasst die Druckerzeugungseinheit 24
eine Zylinderbohrung 25, in welcher ein Druckkolben 26 angeordnet ist. Der
Druckkolben 26 ist entweder direkt in der Zylinderbohrung 25 oder — wie in Fig. 5
dargestellt — in einer in die Zylinderbohrung 25 eingesetzten Hiilse 27 verstellbar
gefuhrt. Der Druckkolben 26 ist mittels einer Spannschraube 28 zu betétigen. Bei
der dargestellten Ausfihrungsform sind der Druckkolben 26 und die Spann-
schraube 28 ein einstlickiges Bauteil. Dieses Bauteil ist hierbei mit einem Aul3en-
gewinde versehen, das mit einem Innengewinde der Hulse 27 kAmmt. Das innere
Ende des Druckkolbens 26 tragt eine Dichtung 29 aus einem elastischen Material,
insbesondere einem Gummielastomer. Die Druckerzeugungseinheit 24 umfasst
weiterhin eine Beflllungsbohrung 30, die von einem inneren Ende der Zylinder-
bohrung 25 derart abgewinkelt verlauft, dass sie den Ringspalt 23 etwa tangiert.
Die Befullungsbohrung 30 ist somit sowohl mit der Zylinderbohrung 25 als auch
uber eine Verbindungsnut 31 mit dem Ringspalt 23 fluidisch verbunden. Durch
eine Kugeldichtung 32 ist die Beflillungsbohrung 30 gegeniber der AuRenwelt

druckdicht abgeschlossen.

Im Zuge der Montage wird die Innenhilse 12 vom werkzeugseitigen Ende 3 her in
die Spannhilse 9 eingeschoben. Danach wird der Grundkéorper 8 an die aus der
Spannhtlse 9 und der Innenhiilse 12 gebildete Baugruppe angefiigt. Wiederum
anschlieRend wird die Innenhuise 12 mit der Spannhilse 9 und dem Grundkoérper
8 druckdicht hartverlotet. Alternativ wird die Spannhtilse 9 auf den Grundkérper 8
aufgeschrumpft. Zur Verdrehsicherung der zwischen dem Grundkérper 8 und der
Spannhlilse 9 gebildeten Verbindung beim Montieren ist zusatzlich ein Passfeder-
stift 33 (Fig. 3) in fluchtende Exzenterbohrungen des Grundkoérpers 8 und der

Spannhtlse 9 eingesetzt.

Vor Inbetriebnahme des Dehnspannfutters 1 wird zunachst das gemeinsame Vo-
lumen des Druckzylinders 25, der Befiillungsbohrung 30, des Ringspalts 23 und
der Druckkammer 22 (ber die geéffnete Beflillungsbohrung 30 volistandig mit
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dem flissigen Druckmedium F beflllt. Zur Vermeidung von Luftblasen im Druck-
system geschieht dies unter Vakuum. Nach Beflllung wird die Befilillungsbohrung
durch die Kugeldichtung 32 druckdicht abgeschlossen.

Zum Einspannen eines in die Aufnahme 6 eingelegten Werkzeugs kann nun mit-
tels eines Schraubendrehers die Spannschraube 28, und damit der Druckkol-
ben 26 in der Zylinderbohrung 25 eingeschraubt werden. Hierdurch wird das mit
dem Druckmedium F gefllite Volumen der Zylinderbohrung 25 verkleinert, wo-
durch wiederum auf das Druckmedium F ein hydrostatischer Druck von typischer-
weise bis zu 1.000 bar appliziert werden kann. Dieser Druck wird uber den als
Druckleitsystem wirkenden Ringspalt 23 bis in den Bereich der Druckkammer 22
Ubertragen. Hier bewirkt der hydrostatische Druck eine radial auf die Spannfutter-
achse 2 gerichtete Verformung der dinnwandigen Dehnbuchse 21, durch welche

das eingelegte Werkzeug in der Aufnahme 6 eingespannt wird.

Zum Entfernen des Werkzeugs aus dem Dehnspannfutter wird der Druckkol-
ben 26 wieder um einige Umdrehungen der Spannschraube 28 zurlickgestellt,
wodurch das Druckmedium F entlastet wird. Die elastisch verformte Dehnbuch-
se 21 nimmt dabei wieder ihre ursprungliche Form an, so dass das Werkzeug

entnommen werden kann.

Das Dehnspannfutter 1 umfasst des Weiteren einen Stellzapfen 34 (Fig. 3) zur
Axialjustierung des Werkzeugs in der Aufnahme 6. Der Stellzapfen 34 ist zumin-
dest in einem Teilbereich seiner Umfangsflache mit einem AuRengewinde verse-
hen, das mit einem Innengewinde einer Bohrung 35 am Grund der Aufnahme 6
kammt. Der Stellzapfen 34 ist — bei entferntem Werkzeug — mittels eines in die
Aufnahme 6 eingefiihrten Schraubendrehers in axialer Richtung verstellbar. Ent-
lang der Spannfutterachse 2 ist das Dehnspannfutter 1 mit einer durch fluchtende
Bohrungen der Innenhlilse 12, des Stellzapfens 34 und des Grundkoérpers 8 ge-
bildeten Durchfihrung vollstandig durchzogen. Diese mit der Spannfutterachse 2
konzentrische Durchfuhrung ist insbesondere als Kihimittelkanal nutzbar. Durch

diesen Kuhlmittelkanal kann von der Werkzeugmaschine wahrend des Betriebs
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des Dehnspannfutters 1 Kihimittel in den Bereich der Aufnahme, und damit in

den Bereich des Werkzeugs, geleitet werden.
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Anspriche

1. Dehnspannfutter (1) mit einem werkzeugseitigen Ende (3) und einem ma-
schinenseitigen Ende (4), wobei an dem maschinenseitigen Ende (4) ein
Schaft (7) zum Einspannen des Dehnspannfutters (1) in einer Werkzeugma-
schine angeordnet ist und wobei an dem werkzeugseitigen Ende (3) eine von
einer Druckkammer (22) umgebene Dehnbuchse (21) angeordnet ist, die
zum Einspannen eines Werkzeugs unter Wirkung eines in der Druckkam-
mer (22) aufgenommenen Druckmediums (F) radial verformbar ist, wobei
das maschinenseitige Ende (4) durch einen den Schaft (7) tragenden
Grundkdrper (8) gebildet ist, an den werkzeugseitig eine die Druckkam-
mer (22) auenseitig begrenzende Spannhdlse (9) starr angefugt ist,

dadurch gekennzeichnet,
dass im Inneren der Spannhitilse (9) eine sowohl von der Spannhiilse (9) als
auch von dem Grundkérper (8) separate Innenhilse (12) eingefugt ist, die
die Dehnbuchse (21) beinhaltet und die Druckkammer (22) innenseitig be-
grenzt, wobei die Innenhtlse (12) an ihrem werkzeugseitigen Ende (3) einem
radial nach auf3en ragenden Ringkragen (14) aufweist, der mit der Spann-
hilse (9) Uberlappt, und wobei sich der Ringkragen (14) Gber die gesamte
Breite der Spannhlilse (9) erstreckt, so dass die Grenzflache (18) in den Au-

Renumfang des Dehnspannfutters (1) mundet.

2. Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkragen (14) im Langsschnitt eine mindestens zweistufige Kon-
tur aufweist, die mit einer im Wesentlichen komplementar geformten Aus-
nehmung (17) am werkzeugseitigen Rand der Spannhilse (9) zur Bildung
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einer im Langsschnitt mindestens zweifach umknickenden Grenzflache (18)

zusammenwirkt.

3. Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Grenzflache (18) im Langsschnitt mindestens zweifach um jeweils
etwa 90° umknickt.

4. Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannhiilse (9) mit der Innenhilse (12) zumindest in einem Teilbe-

reich der Grenzflache (18) verlotet, insbesondere hartveridtet ist.

5. Dehnspannfutter (1) nach einem der Anspruche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannhtlse (9) eine Durchgangsbohrung (11) aufweist, die die In-

nenhulse (12) volistédndig durchsetzt.

6. Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Innenhulse (12) Uber ein maschinenseitiges Ende der Durchgangs-

bohrung (11) hinausstenht.

7.  Dehnspannfutter (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch
eine axial bezlglich einer Spannfutterachse (2) von der Dehnbuchse (21)
beabstandete Druckerzeugungseinheit (24) und ein Druckleitsystem zur
Druckubertragung von der Druckerzeugungseinheit (24) zu der Druckkam-
mer (22), wobei das Druckleitsystem durch einen zu der Spannfutterach-
se (2) konzentrischen Ringspalt (23) gebildet ist.
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8.

10.

11.

12.

13.

15

Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringspalt (23) zwischen der Innenhtlse (12) und der Spannhl-

se (9) gebildet sind.

Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckerzeugungseinheit (24) in der Spannhiilse (9) angeordnet ist.

Dehnspannfutter (1) nach einem der Anspriche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckerzeugungseinheit (24) eine Zylinderbohrung (25) mit einem
darin verstellbaren Druckkolben (26) sowie eine Beflillungsbohrung (30) um-
fasst, welche die Zylinderbohrung (25) mit dem Ringspalt (23) verbindet.

Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckkolben (26) mittels einer Spannschraube (28) verstellbar ist.

Dehnspannfutter (1) nach einem der Anspruche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannhtulse (9) werkzeugseitig einen langgestreckten, diinnen
Halsbereich (5) aufweist, dessen axiale Lange (L) mindestens das Vierfache

seines AuBendurchmessers (D) betragt.

Dehnspannfutter (1) nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die axiale Lange des Halsbereichs (L) mindestens 100 mm betragt.
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14. Dehnspannfutter (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Radialausdehnung (R) des Ringspalts (23) héchstens 0,2 mm be-
tragt.



WO 2010/037549 PCT/EP2009/007062
1/3




PCT/EP2009/007062

WO 2010/037549

2/3

y Vv

8
\ )

I
f

N\ ﬁ \ -Hnl_/
ke
m\.q A_ _ shy
Y sy 9 vz b o2
F 44 he 5 w o W \S
- A--._ /vz\/ / _V/ ) \ ﬂ
S = = = A W 2l |
M \_\\} ﬁm.rmlm \/\“/\A\/\/\\l\ 7 | )
7 o |
. xﬂ\m ..... } \\\
W Tt 5 b 3 vy
il 2 ot ) \ L
N ov s 4 +



WO 2010/037549 PCT/EP2009/007062
3/3

",’
2 /-
77
lr
244 14 g
25 P
\ 32
N ¥, 0

9,10




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

International application No

PCT/EP2009/007062

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
INV. B23B31/30

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and iPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

B238B

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

EPO-Internal, WPI Data

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category* | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.

X US 5 286 042 A (LAUBE ROBERT [US])

figures 1-4

15 February 1994 (1994-02-15)
column 2, line 11 - column 3, line 43

1-14

X JP 61 090843 A (NISSAN MOTOR; NT TOOL KK) 1-14

9 May 1986 (1986-05-09)
abstract
figures 1-3

X DE 44 16 537 C1 (WOZAR JOACHIM ANDREAS 1-14

figures 1-4

[DE]) 9 November 1995 (1995-11-09)
column 3, line 42 - column 9, line 64

A WO 2005/097383 A (KENNAMETAL INC [US]; 12-14

HERUD JOSEF KONRAD [DE])

the whole document

20 October 2005 (2005-10-20)

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documenis :

"A" document defining the general state of the arnt which is not
considered to be of panicutar relevance

"E* earlier document but publiished on or after the international
filing date

°L* document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of ancther
citation or other special reason (as specified)

*O' document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

*P* document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

e

e

e

g

later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

document of particular relevance; the ciaimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
ments, such combination being obvious to a person skilled
in the art.

document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

25 November 2009

Date of mailing of the international search report

04/12/2009

Name and mailing address of the ISA/
European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Mioc, Marius

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

International application No

PCT/EP2009/007062
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
US 5286042 A 15-02-1994  NONE
JP 61090843 A 09-05-1986 JP 1618852 C 30-09-1991
JP 2048362 B 24-10-1990
DE 4416537 C1 09-11-1995  NONE
WO 2005097383 A 20-10-2005 BR PI0509498 A 11-09-2007
CA 2561922 Al 20-10-2005
CN 1929942 A 14-03-2007
DE 202004005321 U1 11-08-2005
EP 1737594 Al 03-01-2007
JP 2007531634 T 08-11-2007
KR 20070004083 A 05-01-2007
US 2007145692 Al 28-06-2007

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2009/007062

INV.

A. KLASSIFIZIERUNG 358 ANMELDUNGSGEGENSTANDES

B23B31

Nach der internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

B238

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikationssyslem und Klassifikationssymbole )

Recherchierte, aber nicht zum Mindestpriifstoff gehérende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierien Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbedgriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit edorderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
X US 5 286 042 A (LAUBE ROBERT [US]) 1-14
15. Februar 1994 (1994-02-15)
Spalte 2, Zeile 11 - Spalte 3, Zeile 43
Abbildungen 1-4
X JP 61 090843 A (NISSAN MOTOR; NT TOOL KK) 1-14
9. Mai 1986 (1986-05-09)
Zusammenfassung
Abbildungen 1-3
X DE 44 16 537 C1 (WOZAR JOACHIM ANDREAS 1-14
[DE]) 9. November 1995 (1995-11-09)
Spalte 3, Zeile 42 - Spalte 9, Zeile 64
Abbildungen 1-4
A WO 2005/097383 A (KENNAMETAL INC [US]; 12-14
HERUD JOSEF KONRAD [DE])
20. Oktober 2005 (2005-10-20)
das ganze Dokument

D Weitere Verbffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmenm Siehe Anhang Patentfamilie

T

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréfientlichungen

*A* Veréffentlichung, die den aligemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E* atteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum verd&ffentlicht worden ist

‘L' Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er—
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Verdifentiichung belegt werden
soil oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefihrt)

"0O" Veréffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

" Verbffenilichung, die vor dem internationaien Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritdtsdatum verdffentlicht worden ist

*T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritétsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht koilidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Erfindung zugrundetiegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

*X* Verdfientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtel werden

°Y* Verdéfentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verdffentiichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

*&* Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationaien Recherche

25; November 2009

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

04/12/2009

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehdrde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 340-2040,

Bevolimédchtigier Bediensteter

Fax: (+31-70) 340-3016 Mioc, Marius

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu VerGffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehoren

internationales Aktenzeichen

PCT/EP2009/007062
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verbdffentlichung Patentfamilie Verdftentlichung
US 5286042 15-02-1994  KEINE
JP 61090843 09-05-1986 JP 1618852 C 30-09-1991
JP 2048362 -B 24-10-1990
DE 4416537 09-11-1995 KEINE
WO 2005097383 20-10-2005 BR PI0509498 A 11-09-2007
CA 2561922 Al 20-10-2005
CN 1929942 A 14-03-2007
DE 202004005321 U1 11-08-2005
EP 1737594 Al 03-01-2007
JP 2007531634 T 08-11-2007
KR 20070004083 A 05-01-2007
US 2007145692 Al 28-06-2007

Fommblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamitie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - claims
	Page 16 - claims
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - drawings
	Page 20 - drawings
	Page 21 - drawings
	Page 22 - wo-search-report
	Page 23 - wo-search-report
	Page 24 - wo-search-report
	Page 25 - wo-search-report

