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Anspriiche

Einrichtung zur Aufnahme eines Werkzeugspindeltrdgers an einer
Antriebseinheit, die mindestens zwei Spannelemente mit
Kopfen aufweist, mit denen der Werkzeugspindeltriger an einer
vertikalen Anlagefldche der Antriebseinheit verspannbar ist,
und mit wenigstens einem Zentrierteil, mit dem der Werkzeug-
spindeltrdger gegeniiber der Antriebseinheit zentrierbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daB der Zentrierteil Bestand-

teil der Spannelemente (27) ist, deren Kopf (45)

mindestens eine auf einem Kegelmantel liegende Spann-

und Zentrierfldche (48, 49) als Zentrierteil aufweist,

die mit mindestens einer Kegelmantelfliche (44) des
Werkzeugspindeltrdgers (12) zusammenwirkt.

Einrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kopf (45) des Spann-
elementes (27) unrunden UmriB hat.

Einrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Kegelmantelfliche (44)
die Wandung einer konischen Erweiterung einer Durch-
trittséffnung (39) fiir das Spannelement (27) ist.

Einrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, daB die Durchtrittséffnung (39)
einen dem UmriB des Kopfes (45) des Spannelementes

(27) angepaften Ausschnitt (50) fiir den Durchtritt

des Kopfes aufweist.
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Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spannelement (27) um
seine Achse drehbar ist.

Einvichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daf das Spannelement (27) ein
Ritzel (53) aufweist, in das ein Getriebeteil (54),
vorzugsweise eine Zahnstange, eingreift.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kopf (45) des
Spannelementes (27) etwa rechteckigen Umvif mit
abgerundeten Schmalseiten (46, 47) hat, und daB
sich die Spann- und Zentrierfldchen (48, 49) an
der Unterseite des Kopfes (45) von den Schmalseiten
(46, 47) aus erstrecken.

Einrichtung nach einem der Anéprﬁche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spannelement (27)
hydraulisch verschiebbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf das Spannelement (27)
in Richtung auf seine Spannstellung federbelastet
ist, vor .ugsweise durch Tellerfedern (51).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spannelement (27)
durch eine an der Antriebseinheit (14) befestigte
Buchse (31) ragt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
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dadurch gekennzeichnet, daf die Kegelmantelfldche
(44) an einem Spannstiick (36) vorgesehen ist, das
am Werkzeugspindeltrdger (12) befestigt ist.

Einrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, daf in der Spannstellung die
Buchse (31) und das Spannstiick (36) mit ihren Stirn-
seiten (37, 38) aneinanderliegen. ’

Einrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf in die Stirnseite (38)
der Buchse (31) mindestens eine Druckluftbohrung
(55) miindet.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB das Spannelement
(27) die Durchtrittséffnung (39) mit geringem
Spiel durchsetzt. |

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, acB das Spannelement (27)
von mindestens einer Bohrung (56 bis 58) durchsetzt
ist, die in die Spann- und Zentrierfldche (48, 49)
miindet.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daB an der Antriebseinheit (14)

vier Spannelemente (27) vorgesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB die Achsen der die Spannelemente
(27) aufnehmenden Bohrungen (26, 26’) gegeniiber den Achsen
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der Kegelmantelfldchen (44) in gleicher Radialrichtung

versetst sind.

18. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dafl der Werkzeugspindeltrdger (12)
an einem Werkzeugspindeltrdgerwechselmagazin (5) einer
Bearbeitungseinheit aufhdngbar ist.

19. Einrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dafB die Antriebseinheit (14)
auf der Bearbeitungseinheit verfahrbar ist.

///'(rza_ 77 fc/'/u\ Z(/’c&huaju‘_
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Einrichtung zur Aufnahme eines Werkzeugspindeltrigers
an_einer Antriebseinheit

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Aufnahme eines
Werkzeugspindeltrdgers an einer Antriebseinheit, die mindestens
zwei Spannelemente mit K8pfen aufweist, mit denen der Werk-
zeugspindeltrédger an einer vertikalen Anlagefliche der An-
triebseinheit verspannbar ist, und mit wenigstens einem
Zentrierteil, mit dem der Werkzeugspindeltréger gegeniiber

der Antriebseinheit zentrierbar ist.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bei einer bekannten Einrichtung dieser Ait (DE-PS 27 39 810)

wird der Werkzeugspindeltrdger mit den Spannelementen und dem
als Indexbolzen ausgebildeten Zentrierteil an der Antriebseinheit
verspannt, die Bestandteil einer Bearbeitungsstation ist.
Zundchst wird der Indexstift mittels eines Hydrozylinders

in der Bearbei‘:ungsstation nach auBen in eine Ausnehmung

des Werkzeugspindeltrégers gefahren. Dadurch wird der Werk-
zeugspindeltrdger zundchst in horizontaler Richtung auf der Be-
arbeitungsstation positioniert. AnschlieBend werden in

einem zweiten Schritt die Spannelemente betdtigt, wodurch

der Werkzeugspindeltriger fest gegen die Antriebseinheit gespannt
wird. Da fiir das Zentrieren und das Spannen des Werkzeugspindel-
trédgers unterschiedliche Einrichtungen erforderlich sind,

hat diese Einrichtung einen konstruktiv aufwendigen Auf-
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. bau. Der Indexbolzen muB, damit er den Werkzeugspindeltrdger ein-
wandfrei positionieren kann, eine besonders aufwendige:
Formgebung haben, der zudem die Formgebung der Ausnehmung

im Werkzeugspindeltriger exakt entsprechen muB.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die nachteiligen
Eigenschaften bekannter Einrichtungen zur Aufnahme eines
Werkzeugspindeltrdgers an einer Antriebseinheit bei
konstruktiv einfacher Ausbildung zu vermeiden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung zur
Aufnahme eines Werkzeugspindeltridgers an einer

Aufnahme eines Werkzeugspindeltrdgers an einer Antriebsein-
heit zu entwickeln, die mit nur wenigen Teilen eine hoch-
genaue Positionierung und Verspannung des Werkzeugspindeltrigers
an der Antriebseinheit ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch geldst, daB der
Zentrierteil Bestandteil der Spannelemente ist, deren Kopf
mindestens eine auf einem Kegelmantel liegende Spann- und
Zentrierflédche als Zentrierteil aufweist, die mit mindestens
einer Kegelmantelfldche des Werkzeugspindeltrigers zusammen-
wirkt.

Bei der erfindungsgemifen Einrichtung wird in einem einzigen
Schritt zentriert und gespannt, weil die Spann- und Zentrier-
fldchen an den Spannelementen vorgesehen sind. Beim An-

ziehen der Spannelemente wird nicht nur die Spannkraft auf-
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gebracht, sondern iiber die Spann- und Zentrierfliche wird
' im Zusammenwirken mit der Kegelmantelfldche des Werkzeug-
trdgers eine hochgenaue Positionierung und Zentrierung
des Werkzeugspindeltrdgers an der Antriebseinheit erreicht. Da
zur Zentrierung des Werkzeugspindeltrigers an der Antriebs-
einheit keine zusédtzlichen Bauteile notwendig sind,
zeichnet sich die erfindungsgeméBe Einrichtung durch
einen konstruktiv einfachen Aufbau aus. Die Spannelemente
selbst haben infolge der kegeligen Ausbildung der Spann-
und Zentrierfldche keine aufwendige Gestaltung. Die er-
findungsgemdfe Einrichtung erlaubt bei einem einfachen
Spann- und Zentriervorgang eine hohe Wiederholgenauigkeit.

Vorteilhaft hat der Kopf des Spannelementes unrunden Um-
rifl. Hierbei ist die Kegelmantelfliche vorzugsweise die
Wandung einer konischen Erweiterung einer Durchtritts-
6ffnung filir das Spannelement. Der Kopf des Spannelcmentes
kann darum in der einen Stellung durch die Durchtritts-
offnung hindurchtreten und nach Verdrehen mit seiner
Span.- und Zentrierfldche mit der Kegelmantelfliche des
Werkzeugspindeltrdgers zusammenwirken.

Die Durchtritts6ffnung weist vorteilhaft einen dem UmriB
des Kopfes des Spannelementes angepaBten Ausschnitt fiir
den Durchtritt des Kopfes auf.

Um das Spannelement einfach in seine Spannstellung zu
bringen und mit ihm dann den Spann- und Zentriervorgang
einfach durchfithren zu kénnen, ist es zweckmdfig um
seine Achse drehbar.
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as Spannelement einfach gedreiit werden kann,
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weist es vorteilhaft ein Ritzel auf, in das ein Ge-
triebeteil, vorzugsweise eine Zahnstange, eingreift.
Der Kopf des Spannelementes hat vorzugsweise etwa
rechteckigen Umrifl mit abgerundeten Schmalseiten, wo-
bei sich die Spann- und Zentrierfldchen an der Unter-
seite des Kopfes von den Schmalseiten aus erstrecken.
Dadurch kann die Durchtritts&ffnung fiir den Kopf ver-
hdltnismédBig klein gestaltet werden, so daB eine aus-
reichend grofle Kegelmantelfldche fiir den Spann- und
Zentriervorgang zur Verfiigung steht.

Eine konstruktiv einfache Ausbildung ergibt sich, wenn
das Spannelement hydraulisch verschiebbar ist.

Um in diesem Falle bei einem Hydraulikausfall eine Sicher-
heitsspannung aufrechtzuerhalten, ist das Spannelement vorteil-
haft in Richtung auf seine Spannstellung federbelastet,
vorzugsweise durch Tellerfedern.

Das Spannelement ragt vorzugsweise durch eine an der An-
triebseinheit befestigte Buchse, gegen die der Werkzeug-
spindeltrdger verspannt wird. Bei VerschleiB und/oder Be-
schiadigung kann diese Buchse einfach aucgewechselt werden.

Die Kegelmantelfldche, die mit uer Spann- und Zentrier-
fldche des Kopfes der Spannélement zusammenwirkt, ist
vorteilhaft an einem Spannstiick vorgesehen, das am Werk-
zeugspindeltrdger befestigt ist. Sollte die Kegelmantel-
fldache beschddigt und/oder abgenutzt sein, braucht darum
nur dieses Spannstiick ausgewechselt zu werden.

ZweckmdfBig liegen in der Spannstellung die Buchse und
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das Spannstiick mit ihren Stirnseiten aneinander. In

' diesem Falle brauchen lediglich die Buchse und das
Spannstiick so ausgebildet zu sein, daB der Spanndruck
von diesen Teilen aufgenommen werden kann.

In die Stirnseite der Buchse miindet vorteilhaft mindestens
eine Druckluftbohrung, so daB vor dem Spannen die Anlage-
fldche von Schmutz und dgl. freigeblasen werden kann.
Zusédtzlich kann die Druckluft auch zur Kontrolle einer
ordnungsgemdfen Spannung des Werkzeugspindeltrigers her-
angezogen werden.,

Das Spannelement durchsetzt vorteilhaft die Durchtritts-
8ffnung mit geringem Spiel, so daB beim Spannvorgang der
Werkzeugspindeltrédger noch gegeniiber der Antriebsein-
heit zum Zentrieren ausreichend bewegt werden kann.

Bei einer bevorzugten Ausfﬁhrungsform ist das Spannelement
von mindestens einer Bohrung durchsetzt, die in die Spann-
und Zentrierfldche miindet. Dadurch kann die Kegelmantel-
fldche des Werkzeugspindeltrédgers vor dem Spannvorgang
zumindest im Auflagebereich des Kopfes der Spannelemente
gereinigt werden.

Damit die Werkzeugspindeltriger cusreichend sicher an
der Antriebseinheit befestigt werden k&nnen, sind an
ihr bevorzugt vier Spannelemente vorgesehen.

Um in diesem Fall das Bewegungsspiel der Spannelemente
in ihren Fiilhrungsbohrungen beim Spann- und Zentriervor-
gang mit Sicherheit herauszudriicken, sind die Achsen der
die Spannelemente aufnehmenden Bohrungen gegeniiber den

- 10 -
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Achsen der Kegelmantelfldchen in gleicher Radialrichtung
versetzt.

Zweckmdfig ist der Werkzeugspindeltrdger, wenn er nicht
an die Antriebseinheit angeschlossen ist, an einem Wexrk-
zeugspindeltrdgerwechselmagazin einer Bearbeitungseinheit
aufhéngbar. In diesem Falle ist die Antriebseinheit vor-
teilhaft auf der Bearbeitungseinheit verfahrbar, um die
Werkzeugspindeltrdger einfach vom Wechselmagazin aufzu-
nehmen bzw. an das Wechselmagazin azugeben.

AusTithrungsbeispiele

Die Erfindung wird anhand zweier in den Zeichnungen darge-
stellter Ausfiihrungsbeispiele ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 in Stirnansicht eine Bearbeitungs-
maschine mit einer erfindungsgeméfien
Einrichtung zur Aufnahme eines Werkzeug-
spindeltrdgers an einer Werkzeugspindeltriger-

Wechseleinrichtung,

Fig. 2 die Maschine gemdB Fig. 1 in Seitenan-
sicht,

Fig. 3 und 4 in Darsteilungen entsprechend den Fig. 1

und 2 eine zweite Ausfiihrungsform einer
Maschine mit einer erfindungsgemdfien Ein-

richtung,

Fig. 5 in vergrdflerter Darstellung und im Schnitt
den Spann- und Zentrierbereich zwischen einem

- 11 =
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Werkzeugspindeltrdger und einer Antriebseinheit
der erfindungsgemdfilen Einrichtung,

Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VI in -
Fig. 5, in der ein Spannteil der er-
findungsgemédfen Einrichtung eine Ein-
fahrstellung einnimmt,

Fig. 7 eine Darstellung entsprechend Fig. 6, bei
der der Spannteil jedoch seine Spann-

stellung einnimmt,

Fig. 8 eine Seitenansicht der Antriebseinheit
mit angekuppeltem Werkzeugspindeltriger,

Fig. 9 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IX
in Fig. 8, jedoch ohne den Werkzeugspindeltrdger,
wobei die Spannteile ihrer Spannstellung
einnehmen,

Fig. 10 eine Darstellung entsprechend Fig. 9,
wobei jedoch die Spannteile ihre Ein-
fahrstellung einnehkmen.

Die Maschine nach den Fig. 1 und 2 hat ein Maschinenbett 1

mit einer Schiebefithrung 2 fiir einen Torstdnder 3. Auf ihm

ist um eine Achse 4 drehbar ein Werkzeugspindeltrdgermagazin 5
gelagert. Es hat im Ausfiihrungsbeispiel vier senkrecht zu-
einander liegende Arme 6 bis 9, die jeweils aus zwei mit
Abstand und parallel nebeneinander liegenden Armteilen be-
stehen. Zum Drehen des Werkzeugspindeltrdgermagazins 5 ist ein
Drehantrieb 10 vorgesenen, der ebenfalls auf dem Torst&dnder

- 12 -
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~ 3 angeordnet ist. An der Unterseite der Arme 6 bis 9 sind
Greifer 11 vorgesehen, mit denen Werkzeugspindeltrdger 12 ge-
halten werden kdnnen. An ihnen sind ein oder mehrere, im Aus-
fiihrungsbeispiel vier Werkzeuge 13 gelagert.

Auf dem Maschinenbett 1 ist eine Antriebseinheit 14

parallel zum Torstdnder 2 verschiebbar gelagert. Die
Antriebseinheit 14 ist auf einer Schlitteneinheit 15

angeordne®, die sich zwischen dem Torstdnder 3 hindurch
erstreckt. Mit der Antriebseinheit 14 wird jeweils einer

der Werkzeugspindeltrdger 12 gekuppelt, so daB dessen Werkzeuge
13 drehbar angetrieben werden kénnen. Wie Fig. 2 zeigt,

ist die Antriebseinheit 14 mit dem dem zu bearbeitenden
Werkstilick 16 gegeniiberliegenden Werkzeugspindeltrédger 12 ge-
kuppelt. Dieser Werkzeugspindeltrdger 12 hd&ngt noch an den
entsprechenden Greifern des Werkzeugspindeltrdgermagazins 5.

Die Greifer 11 sind so ausgebildet, daB durch Vorfahren

der Antriebseinheit 14 der mit ihm gekuppelte Werkzeugspindel-
trdger 12 vom Werkzeugspindeltrdgermagazin 5 gelést wird. An

den iibrigen Greifern 11 des Werkzeugspindeltridgermagazins 5
héngen die anderen Werkzeugspindeltrédger 12. Mit den Werkzeugen
13 des vorgefahrenen Werkzeugspindeltrédgers 12 wird das Werk-
stiick 16 bearbeitet. Anschliefilend wird die Antriebsein-

heit 14 und damit der Werkzeugspindeltrdger 12 zuriickgefahren.
Dabei gelangen am Werkzeugspindeltrédger 12 vorgesehene Halterungs-
stiicke 17 in Eingriff mit den Greifern 11 des Armes 8.

In der in Fig. 2 dargestellten Lage des Werkzeugspindeltrigers

12 wird die Kupplung zwischen ihm und der Antriebsein-

heit 14 geldst und die Antriebseinheit weiter zwischen

dem Torstédnder 3 zuriickgefahren, so daB sie vollsténdig

frei vom Werkzeugspindeltrédger 12 kommt. Wihrend des L&sevorgangs
der Kupplung wird der Werkzeugspindeltrdger 12 in den Greifern 11

- 13 -
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festgespannt und zentriert. Hierzu ist eine Zentrier- und Spann-
einrichtung 18 auf dem Tortrdger 3 vorgesehen. Sie hat einen
aweiarmigen Hebel 19, an dessen einem Ende ein Betdtigungs-
kolben 20 angreift. Mit ihm kann der Hebel 19 um die

Achse 21 geschwenkt werden. Der andere Arm des Hebels

19 wirkt mit einem Spannkolben 22 zusammen. Wird der

Hebel 19 durch Betdtigen des Kolbens 20 entgegen dem
Uhrzeigersinn um die Achse 21 geschwenkt, wird der

Spannkolben 22 nach unten gedriickt, wobei ein Spann-

und Zentrierglied 23 an seinem unteren Ende auf das
Halterungsstiick 17 driickt. Auf diese Weise wird der
Werkzeugspindeltrdger 12 sicher mit seinen Halterungsstiicken
17 in den Greifern 11 gehalten. Anschlieflend wird mit

dem Drehantrieb 10 das Werkzeugspindeltrdgermagazin 5 um die
Achse 4 gedreht, so daB ein anderer Werkzeugspindeltrdger 12
vor die Antriebseinheit 14 gebracht werden kann. Dann

kann die Antriebseinheit 14 wieder mit diesem Werkzeugspindel-
trdger 12 gekuppelt werden. Zum Béarbeiten des Werkstiickes 16
wird dann in der beschriebenen Weise die Antriebseinheit 14 mit
dem angekuppelten Werkzeug-

dem angekuppelten Werkzeugspindeltrdger 12 gegeniiber dem Werk-
zeugspindeltragermegazin 5 in Richtung auf das Werkstiick 16
verschoben.

Die Ausfiihrungsform gemd den Fig. 3 und 4 entspricht

im wesentlichen dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig.

1 und 2. Der einzige Unterschied besteht darin, daf

der Torsténder 3 und damit das Werkzeugspindeltrdgermagazin
5 unverschiebbar an der Maschine vorgesehen sind. Im
iibrigen arbeitet aber diese Maschine gleich wie das
vorherige Ausfiihrungsbeispiel. Da der Torstdnder 3

nicht verschiebbar ist, zeichnet sich diese Maschine

- 14 -
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durch einen konstruktiv einfacheren Aufbau aus. Die
'Ausfﬁhrungsform nach den Fig. 1 und 2 hat den Vorteil,

daB der Torstdnder 3 zusammen mit dem Werkzeugspindeltrdger-
magazin 5 in Richtung auf das zu bearbeitende Werk-

stiick 16 verschoben werden kann (strichpunktierte

Linien in Fig. 2). Die Span-zu-Span-Zeiten kdnnen

sehr gering gehalten werden, weil die Werkstiicktréger-
Wechselpostion in Abhdngigkeit zur Ldnge der Werkzeuge auf
den kiirzesten Absi.and zu dem zu bearbeitenden Werkstiick ein-
gestellt werden kann. Die Antriebseinheit 14 mufl darum nur
sehr geringe Wege zuriicklegen, um den jeweiligen Werkzeug-

spindeltrager 12 in die Arbeitsposition zu verstellen.

In den Fig. 1 und 3 ist der auf der Antriebseinheit 14
sitzende Trdger weggelassen, so daf die Stirnseite der
Antriebseinheit 14 erkennbar ist. Durch die Kreuze sind

die vier Kupplungsstellen gekennzeichnet, i{iber welche

der jeweilige Werkzeugspindeltragér 12 mit der Antriebseinheit
14 gekuppelt wird. Diese Kupplungsstellen sind gleich
ausgebildet. Ihre konstruktive Gestaltung soll anhand

der Fig. 5 bis 10 ndher erldutert werden.

Wie die Fig. 9 und 10 zeigen, sind an der Kupplungsseite

der Antriebseinheit 14 vier solcher Kupplungsstellen 25,

25', 25'', 25''’ vorgesehen. Die Kupplungsstellen sind

mit Abstand auf gleicher Hohe nebeneinander und iiberein-
ander angeordnet. Im Bereich jeder Kupplungsstelle ist

die Antriebseinheit 14 mit einer Bohrung 26, 26’ versehen
(Fig. 5), durch die axial verschiebbar ein Spannbolzen

27 ragt. Die Bohrung 26, 26’ ist an ihrem dem Werkzeugspindel-
trdger 12 zugewandten Ende verbreitert ausgebildet. In dieser
Verbreiterung 28 liegt ein auf dem Spannbolzen 27 vorge-

- 15 -
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sehener Kolben 29. In die Verbreiterung 28 ragt ein ring-

' formiger Vorsprung 30 einer Buchse 31. Die Buchse 31 liegt an
der Stirnseite 32 der Antriebseinheit 14 an. Der Kolben

29 des Spannbolzens 27 kommt in der einen Endstellung

(fig. 5) am ringfdrmigen Vorsprung 30 der Buchse 31,
vorzugsweise unter Zwischenlage eines Nadellagers 33,

zur Anlage. In dieser Stellung hat der Kolben 29 Ab-

stand vom Boden 34 der Verbreiterung Z28.

Auf der der Antriebseinheit 14 zugewandten Stirnseite 35

des Werkzeugspindeltrdgers 12 sind in H6he der Kupplungsstellen
der Antriebseinheit Spannstiicke 36 befestigt. Sie haben

wie die Buchsen 31 vorzugsweise kreisfbérmigen Umrif und
vorzugsweise auch gleichen Durchmesser wie sie. In derx
Kupplungsstellung liegen die Buchsen 31 und die Spann-

stiicke 36 mit ihren einander zugewandten Stirnseiten 37

und 38 fldchig aneinander. Das Spannstiick 36 hat eine
Durchtrittséffnung 39 fiir den Spahnbolzen 27. Die Durch-
trittsdffnung 39 verbreitert sich sowohl in Richtung auf

die Buchse 31 als auch in Richtung auf den Werkzeugspindeltriger
12 von einem zylindrischen Mittelstiick 40 aus konisch.

Das Spanunstiick 36 ragt mit einem zentrischen, ringférmigen
Vorsprung 41 in eine Vertiefung 42 in der Stirnseite 35

des Werkzeugspindeltrdgers 12. Der Vorsprung 41 lieqgt iiber seinem
Umfang an der Seitenwandunj der Vertiefung 42 an. In die
Stirnseite 43 des Vorsprunges 41 miindet die konische Er-
weiterung 44. In sie ragt in der Kupplungsstellung ein

Spann- und Zentrierkopf 45 am freien Ende des Spann-

bolzens 27. Wie die Fig. 6 und 7 zeigen, hat dieser

Spann- und Zentrierkopf 45 in Ansicht etwa rechteckf&rmigen
Umrifl mit abgerundeten Schmalseiten 46 und 47. Sie setzen



E—
- . ——

- 16 - AI19K ¢ 22.05.1990

sich in Richtung auf den Spannbolzen 27 in Kegelmantel-
| fldchenabschnitte 48 und 49 fort, die auf einem gemein-
samen gedachten Kegelmantel liegen. In der Kupplungs-
stellung liegen diese Abschnitte 48, 49 ganzflichig an
der Wandung der konischen Erweiterung 44 an.

Damit der Spann- und Zentrierkopf durch die Durchtritts-
6ffnung 39 des Spannstiickes 36 geschoben werden kann, ist
die Durchtrittséffnung mit einem dem UmriB des Spann- und
Zentrierkopfes 45 entsprechenden Ausschnitt 50 versehen,
der so ausgebildet ist, daB der Spann- und Zentrierkopf
45 mit geringem Spiel durch diesen Ausschnitt 50 ge-
schoben werden kann (Fig. 6).

Der Spannbolzen 27 ist in Richtung auf seine Spannstellung
federbelastet. Im Ausfiihrungsbeispiel sitzen auf dem
Spannbolzen 27 Tellerfedern 51, die sich an der Antriebs-
einheit 14 sowie einem Widerlager.52 des Spannbolzens

27 abstiitzen. Die Tellerfedern 51 dienen zur Halterung

des Werkzeugspindeltrdgers 12 bei einem evtl. Hydraulikausfall.
Wie Fig. 5 zeigt, sitzen die Tellerfedern 51 auf dem vom
Spann- und Zentrierkopf 45 abgewandten Ende des Spann-
bolzens 27. Dieses Spannbolzenende ist als Ritzel 53
ausgebildet, iliber das der Spannbolzen mit einem ge-
eigneten Antrieb 54 gedreht werden kann.

Sémtliche Spannbolzen 27 der Antriebseinheit 14 sind zum
Ankuppeln des jeweiligen Werkzeugspindeltrdgers 12 so gegeniiber
den Durchtritts6ffnungen 39 des Werkzeugspindeltrigers ausge-
richtet, daB die Spann- und Zentrierképfg 45 der Spann-

bolzen 27 mit geringem Spiel durch die Ausschnitte 50

der DurchtrittsSffnungen 39 gesteckt werden kdnnen. Diese

- 17 -
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Einfahrstellung ist in Fig. 10 dargestellt. Die Spann-

" und Zentrierkdpfe 45 sdmtlicher Spannbolzen 27 kdnnen

parallel zueinander angeordnet sein. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel nehmen jedoch die vorzugsweise vier Kdpfe
45 in der Einfahrstellung jeweils unterschiedliche Lagen zuein-
ander ein. Sobald die Antriebseinheit 14 so weit gegen den
Werkzeugspindeltrdger 12 gefahren worden ist, daB die Képfe

45 die in Fig. 5 dargestellte Lage einnehmen, wird der-
Drehantrieb 54 eingeschaltet und damit sdmtliche Spann-

bolzen 45 um ihre Achsen gedreht. Dadurch werden die

Spann- und Zentrierkdpfe 45 gegeniiber den Ausschnitten

50 verdreht (Fig. 7), so daB die Spannbolzen 27 an-

schlieflend durch Hydraulikbeaufschlagung axial zuriick-
gefahren werden konnen. Dabei legen sich die Kegelmantelab-
schnitte 48, 49 der Spann- und Zentrierkdpfe 45 an

die Wandung der konischen Erweiterungen 44 flichig

an. Dadurch werden die Druckstiicke 36 mit ihren Stirn-

seiten 37 fest gegen die Stirnseiten 38 der Buchsen

31 gedriickt. Uber die Spann- und Zentrierkdpfe 45

wird somit gleichzeitig die Spannung aufgebracht und

eine Zentrierung erzielt. Dadurch kann in einem einzigen
Vorgang der Werkzeugspindeltrdger 12 sicher an der Antriebsein-
heit 14 befestigt und gegeniiber ihr ausgerichtet und

zentriert werden. Da im Ausfiihrungsbeispiel fiir den
Werkzeugspindeltrdger 12 vier solcher Kupplungsstellen 25, 25,
25'', 25''' vorgesehen sind, kann der Werkzeugspindeltrédger
gleichmdBig fest an die Antriebseinheit 14 angekuppelt

werden. Die Achsen der die Spannelemente 27 aufnehmenden
Bohrungen 26, 26’ sind gegeniiber den Achsen der Kegelmantel-~
fldchen 44 in gleicher Radialrichtung versetzt, etwa in

der Grdfenordnung von wenigen 1/100 Millimetern. Dadurch

wird das Bewegungsspiel der Spannelemente 27 in deren Fiihrungs-

- 18 -
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_ bohrungen beim Spann- und Zentriervorgang mit Sicherheit
herausgedriickt. Dadurch wird eine Positionierwiederholge~
nauigkeit der Werkzeugspindeltrdger im p-Bereich erreicht.

In die Stirnseite 38, die eine Spannfldche bildet, miindet
wenigstens eine Zuleitung 55 fiir Druckluft, mit der die Anlage-
fldche 38 wdhrend des Spannvorganges von Schmutz und dgl. frei-
geblasen werden kann. Zus&dtzlich kann die Druckluft auch zur
Kontrolle der ordnungsgemdfien Spannung des Werkzeugspindeltrigers
12 herangezogen werden,

Vor dem Spannvorgang der Spannbolzen 27 kénnen auch die Kegel-
mantelfldchen der konischen Erweiterungen 44 zumindest

im Auflagebereich der Spann- und Zentrierk®épfe 45 be-

vorzugt gereinigt werden. Hierzu miinden in die Kegel-
mantelfldchen 48 und 49 der Spann- und Zentrierk&pfe

45 Druckluftbohrungen 56 und 57 (Fig. 5), deren Miindungen
gegen die Kegelmantelfldche der Erweiterungen 44 gerichtet
ist. Diese Druckluftbohrungen 56, 57 sind an eine zentrale
Druckluftbohrung 58 im Spannbolzen 27 angeschlossen. Sobald
die Antriebseinheit 14 an den WerkzeugspindeltrégerrlZ herange-
fahren und die Spannbolzen 27.mit ihren K&pfen 45 einge-
fahren sind, wird Druckluft durch die Bohrungen 56 bis

58 geleitet, die dann auf die Kegelfldchen der Er-
weiterungen 44 trifft und sie sdubert. Dadurch ist ge-
wdhrleistet, daB in der Kupplungsstellung die Kdpfe

45 fest auf den Wandungen der Erweiterungen 44 aufliegen.

Fig. 9 zeigt die Spann- und Zentrierkdpfe 45 in ihrer
Spann- und Zentrierstellung.

Durch die hydraulische Betdtigung der Spannbolzen 27 werden die
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Képfe 45 in der beschriebenen Weise an die Kegelfldche der
Erweiterungen 44 angelegt, wodurch der Spanndruck aufgebaut wird.
Dadurch wird der Werkzeugspindeltrdger 12 in seine genaue Lage
gebracht und gleichzeitig gespannt. Som't wird in einer einzigen
Bewegung die Aufrichtung und die Spannuung erreicht. Die
Spannbolzen durchsetzen das zylindrische Mittelstiick 40

mit Radialspiel, so daB beim Verspannen und Zentrieren

der Werkzeugspindeltrédger 12 zuverldssig ausgerichtet und
zentriert werden kann. Die beschriebene Einrichtung

zeichnet sich durch wenige bewegte und einfache Teile aus.

Zum Spannen und Zentrieren des Werkzeugspindeltrigers 12 reichen
bereits zwei Spannbolzen 27 aus. Bei der dargestellten

und beschriebenen Ausfiihrungsform mit vier Spannbolzen

27 wird eine besonders genaue und einwandfreie Spannung und
Zentrierung des Werkzeugspindeltrdgers 12 erreicht. Mit der
beschriebenen Spannung und Zentrierung kann eine iiberraschend
hohe Wiederholgenauigkeit erreicht werden. Infolge der Selbst-
zentrierung ues Werkzeugspindeltrdgers 12 beim Ankuppeln und
Verspannen mufl der Werkzeugspindeltrédger nicht exakt gegeniiber
der Antriebseinheit 14 ausgerichtet werden. Die hochgenaue
Positionierung des Werkzeugspindeltrégers wird durch die Spann-
bolzen 27 erreicht, die nicht nur den Spanndruck erzeugen, sondern
iber die Kegelmantelabschnitte 48, 49 den Werkzeugspindeltriger
auch Positionieren. Diese Positionierung wird in jeder Lage

des Werkzeugspindeltrédgers 12 erreicht, insbesondere auch in
der in den Zeichnungen dargestellten Vertikallage.

Mit der Antriebseinheit 14 werden die Werkzeuge 13 des
Werkzeugspindeltrdgers 12 in bekannter, nicht niher dargestellter
Weise gekuppelt und drehbar angetrieben. Nach der Bearbeitung
wird die Antriebseinheit 14 mit dem angekuppelten Werkzeug-
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spindeltrdger 12 vom Werkstiick 16 zuriickgefahren, wobei in der
' eingangs beschriebenen Weise der Werkzeugspindeltrédger 12 mit
seinen Halterungsstiicken 17 von den Greifern 11 des Werkzeug-
spindeltrdgermagazins 5 aufgenommen wird. In dieser Lage bleibt
die Antriebseinheit 14 stehen. Nunmehr werden die Spannbolzen
27 wieder vorgefahren, so daB die Spannung aufgehoben wird. In
der vorgefahrenen Lage werden die Spannbolzen 27 wieder mittels
des Drehantriebes 54, der beispielsweise eine Zahnstange sein
kann, zurlickgedreht, so daf die Spann- und Zentrierképfe

45 wieder fluchtend zu den Ausschnitten 50 der Durch-
tritts6ffnungen 39 der Spannstiicke 36 liegen. Dann f3hrt

die Antriebseinheit 14 so weit zuriick, bis die Spannbolzen von
den Spannstiicken 36 freikommen. Das Werkzeugspindeltrdgermagazin
5 kann nun um die Achse 4 gedreht werden, um einen anderen
Werkzeugtrédger vor die Antriebseinheit 14 zu bringen. Er kann
nun in der beschriebenen Weise wieder mit der Antriebs-
einheit 14 gekuppelt werden.
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