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(54) Bezeichnung: Verfahren, Vorrichtung und Hilfselement zur Halterung eines Werkstücks

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Halterung eines Werkstücks, bei dem an dem Werk-
stück mehrere voneinander beabstandete Hilfselemente an-
gebracht werden und das Werkstück durch formschlüssi-
ges Spannen der Hilfselemente gehalten wird. Die Erfindung
betrifft außerdem eine Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens mit mehreren in Umfangsrichtung voneinander
beabstandeten Spannbacken, die zwischen zwei einander
zugewandten Seitenflächen einen durch Verschiebung der
Spannbacken in der Breite veränderbaren Klemmspalt zur
Aufnahme und zum formschlüssigen Spannen der an dem
Werkstück angeordneten Hilfselemente begrenzen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Halte-
rung eines Werkstücks. Die Erfindung betrifft außer-
dem eine Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens
und ein Hilfselement zur Verwendung bei dem Ver-
fahren.

[0002] Kubische Werkstücke oder Werkstücke mit
geraden Flächen werden z.B. zur Bearbeitung in spa-
nenden Werkzeugmaschinen üblicherweise durch
reibschlüssiges Spannen in einem Schraubstock ge-
spannt. Auch runde oder profilierte Teile werden reib-
schlüssig mit Spannzangen oder Spannfuttern ge-
spannt. Besonders bei großen oder sperrigen Teilen
erfolgt das Spannen durch sogenannte Spannprat-
zen, mit denen das zu bearbeitende Werkstück ge-
gen einen Arbeitstisch oder eine Unterlage gespannt
wird. Auch hier wird das Spannen durch einen Reib-
schluss sowohl durch den Kontakt mit der Unterlage
als auch durch den Kontakt mit den Spannpratzen be-
wirkt. Bei jeder Art von reibschlüssigem Spannen be-
steht jedoch das Problem, dass zur Erreichung einer
rechtwinklig zur Spannrichtung wirkenden Haltekraft
aufgrund der üblichen Reibungskoeffizienten deut-
lich höhere Spannkräfte erforderlich sind. Durch die-
se hohen Spannkräfte werden die Werkstücke jedoch
oftmals elastisch und/oder plastisch verformt, was
zu Bearbeitungsungenauigkeiten führen kann. Au-
ßerdem muss das Spannmittel (Schraubstock, Fut-
ter, Spannzange) für entsprechend hohe Kräfte aus-
gelegt werden, was den Fertigungsaufwand und die
Kosten erhöht. Diese Nachteile können dadurch ver-
ringert werden, dass das Werkstück durch eine raue
und/oder strukturierte Oberfläche der Spannmittel lo-
kal verformt wird und somit zumindest teilweise ein
Formschluss entsteht. Dadurch kann zwar das Ver-
hältnis von verfügbarer Festigkeit zu aufgebrachter
Spannkraft verbessert werden, allerdings bleibt die
benötigte Spannkraft immer noch deutlich höher als
die verfügbare Festigkeit. Zudem hängt die erzielte
Verbesserung stark von der Härte des Werkstücks
ab.

[0003] Ein weiteres Problem des direkten Spannens
am Werkstück besteht darin, dass durch die übli-
cherweise verwendeten Spannbacken oder Zangen-
elemente ein Teil des Werkstücks abgedeckt und
dadurch die Zugänglichkeit zum Werkstück für des-
sen Bearbeitung beeinträchtigt wird. Diese Proble-
matik kann dadurch umgangen werden, dass an dem
Werkstück eine nur zum Spannen verwendete Ma-
terialzugabe vorgesehen wird. Dadurch werden aber
die Material- und Bearbeitungskosten erhöht. Außer-
dem wird auch hier das Werkstück zumindest in dem
Spannbereich in der Regel verformt.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Ver-
fahren zum Halterung eines Werkstücks, eine Vor-
richtung zur Ausübung des Verfahrens und ein Hilfs-

element zur Verwendung bei dem Verfahren zu
schaffen, die unabhängig von der Form und Kontur
des Werkstücks eine sichere Halterung des Werk-
stück ermöglichen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruch 1, durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 8 und durch
ein Hilfselement mit den Merkmalen des Anspruchs
19 gelöst. Zweckmäßige Weiterbildungen und vorteil-
hafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Un-
teransprüchen angegeben.

[0006] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren wer-
den an dem zu bearbeitenden Werkstück mehrere
voneinander beabstandete Hilfselemente angebracht
an denen das Werkstück z.B. während der Bear-
beitung durch formschlüssiges Spannen der Hilfs-
elemente gehalten wird. Die Spannkraft wird also
nicht direkt in das Werkstück, sondern in die speziell
dafür vorgesehenen und als Verbrauchsteil einfach
zu fertigenden Hilfselemente eingeleitet. Der Kraft-
und Formschluss erfolgt innerhalb der Hilfselemen-
te, so dass das eigentliche Werkstück möglicht we-
nig beeinträchtigt wird. Die Hilfselemente können oh-
ne Auswirkungen auf das eigentliche Werkstück auch
z.B. durch Eindrücken eines Spannprofils verformt
werden, wodurch eine sichere und positionsgenaue
Halterung gewährleistet ist. Durch die Verformung
der Hilfselemente und den dadurch bewirkten Form-
schluss wird das Verhältnis von verfügbarer Festig-
keit zu Spannkraft relevant verbessert. Da die Hilfs-
elemente üblicherweise auch nur an einer Seite des
Werkstücks angebracht werden, können die übrigen
Seiten des Werkstücks ohne Einschränkungen bear-
beitet werden, so dass die Zugänglichkeit für die Be-
arbeitung gegenüber der konventionellen Spannung
erheblich verbessert wird. Aufgrund des Spannens
der Hilfselemente können die Werkstücke auch völ-
lig unterschiedliche Formen und Konturen aufweisen.
Durch die Hilfselemente kann auch unabhängig vom
Werkstück eine definierte Schnittstelle mit reprodu-
zierbaren Spannbedingungen geschaffen werden.

[0007] In besonders zweckmäßiger Weise wird das
Werkstück dadurch gehalten, dass an gegenüberlie-
genden Seiten der Hilfselemente ein Spannprofil ein-
gedrückt wird. Durch das z.B. an Spannbacken ange-
ordnete Spannprofil wird an den Hilfselementen ein
entsprechendes Eindrückprofil erzeugt. Dadurch ist
ein guter Formschluss erreichbar. Das Spannprofil
kann in Form von einem oder mehreren zueinander
parallelen keilförmigen Eindrückstegen an Spannba-
cken ausgebildet sein. Dadurch werden die Hilfsele-
mente nicht mit einer Fläche, sondern mit einer Li-
nie quer zur Längsachse der Hilfselemente gespannt.
Somit entsteht im Kontaktbereich eine hohe Punkt-
last, welche schon bei geringen Kräften zur Bildung
eines kerbförmigen Eindrückprofils an den Hilfsele-
menten führt. Das kerbförmige Eindrückprofil wächst
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so lange, bis die Kontaktfläche genügend groß ist,
dass die Flächenpressung keine weitere Materialver-
formung mehr bewirken kann. Das Spannprofil kann
aber auch eine andere Form aufweisen.

[0008] Die Hilfselemente sind in einer bevorzugten
Ausführung in einem vorgegeben Raster an dem
Werkstück angeordnet. Unabhängig von der Form
und Kontur des Werkstücks kann so eine definierte
Schnittstelle geschaffen werden, durch die nicht nur
das Spannen, sondern auch der Transport und die
Lagerung der Werkstücke vereinfacht werden kann.

[0009] Zweckmäßigerweise können die Hilfsele-
mente an dem Werkstück angeschweißt, angelötet,
an diesem angeklebt, angeschraubt, angeformt oder
auf andere Weise fest an dem Werkstück angeordnet
sein.

[0010] Die Hilfselemente können nach der Bearbei-
tung des Werkstücks von diesem entfernt werden.
Sie können aber auch noch zunächst an dem Werk-
stück verbleiben und z.B. zum Transport oder zur La-
gerung der Werkstücke verwendet werden.

[0011] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zur Aus-
übung des vorstehend beschriebenen Verfahrens
zeichnet sich durch mehrere in Umfangsrichtung von-
einander beabstandete Spannbacken aus, die zwi-
schen zwei einander zugewandten Seitenflächen ei-
nen durch Verschiebung der Spannbacken in der
Breite veränderbaren Klemmspalt zur Aufnahme und
zum formschlüssigen Spannen der Hilfselemente be-
grenzen.

[0012] In einer vorteilhaften Ausgestaltung können
die Spannbacken jeweils zwei unter einem Winkel
zueinander angeordnete Seitenflächen zur Bildung
mehrerer Klemmspalte enthalten. Zweckmäßigerwei-
se weisen die Spannbacken an den einander zu-
gewandten Seitenflächen ein Spannprofil zum Ein-
drücken in die Hilfselemente auf. Die Spannbacken
sind bevorzugt so angeordnet, dass die zwischen
den Spannbacken gebildeten Klemmspalte in einer
Draufsicht sternförmig angeordnet sind.

[0013] In einer zweckmäßigen Ausführung können
die Spannbacken auf mehreren innerhalb eines Fut-
terkörpers in Umfangsrichtung beabstandet ange-
ordneten und durch einen Antrieb verschiebbaren
Spannbackenträgern angeordnet sein.

[0014] Der Antrieb zur Verstellung der Spannba-
ckenträger kann in einer vorteilhaften Ausführung als
Kniehebelantrieb mit einem innerhalb des Futterkör-
pers verschiebbaren Kolben und mehreren zwischen
dem Kolben und den Spannbackenträgern angeord-
neten Übertragungselementen ausgeführt sein. Da-
durch ist eine hohe gute Kraftübersetzung erreich-
bar. Die Übertragungselemente können zwei über ein

Zwischenstück miteinander verbundene kalottenför-
mige Anschlussstücke mit stiftförmigen Verbindungs-
teilen enthalten. Der Antrieb kann aber auch als Keil-
antrieb ausgebildet sein. In einer zweckmäßigen Aus-
führung kann der Keilantrieb einen innerhalb eines
Zylinders verschiebbaren Kolben und mehrere zwi-
schen einer geneigten Innenfläche und einer geneig-
ten Außenfläche angeordnete Wälzkörper enthalten
oder wie bei konventionellen Spannfuttern als Zahn-
stangenantrieb ausgeführt sein. Auch andere Antrie-
be zur Verstellung der Spannbackenträger sind mög-
lich.

[0015] In dem Futterkörper kann zweckmäßigerwei-
se ein Ausstoßer zum Anheben des Werkstücks aus
einer Spann- in eine Entnahmeposition angeordnet
sein.

[0016] Ein Hilfselement zur Verwendung bei dem
vorstehend beschriebenen Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, dass es aus einem verformbaren Mate-
rial besteht und ein eine glatte Außenfläche enthält.
Dadurch kann ein formschlüssiges Spannen auch oh-
ne große Verfahrbewegungen von Spannbacken er-
folgen.

[0017] Weitere Besonderheiten und Vorzüge der Er-
findung ergeben sich aus der folgenden Beschrei-
bung bevorzugter Ausführungsbeispiele anhand der
Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 ein Werkstück mit mehreren Hilfselemen-
ten zum Spannen und Handhaben des Werk-
stücks in einer Perspektive;

Fig. 2 das Werkstück von Fig. 1 mit den Hilfs-
elementen in einer Unteransicht;

Fig. 3 ein erstes Ausführungsbeispiel eines
Hilfselement vor dem Spannen in einer Perspek-
tive und einer Seitenansicht;

Fig. 4 das Hilfselement von Fig. 3 nach dem
Spannen in einer Perspektive und einer Seiten-
ansicht;

Fig. 5 ein zweites Ausführungsbeispiel eines
Hilfselements vor dem Spannen in einer Per-
spektive und einer Seitenansicht;

Fig. 6 das Hilfselement von Fig. 5 nach dem
Spannen in einer Perspektive und einer Seiten-
ansicht;

Fig. 7 ein erstes Ausführungsbeispiel einer Vor-
richtung zur Halterung eines Werkstücks in einer
Perspektive;

Fig. 8 ein erstes Ausführungsbeispiel einer
Spannbacke in einer Draufsicht;

Fig. 9 die Spannbacke von Fig. 8 in einer Sei-
tenansicht;
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Fig. 10 ein zweites Ausführungsbeispiel einer
Spannbacke in einer Draufsicht;

Fig. 11 die Spannbacke von Fig. 10 in einer Sei-
tenansicht;

Fig. 12 ein zweites Ausführungsbeispiel einer
Vorrichtung zur Halterung eines Werkstücks in
einer Perspektive;

Fig. 13 die Vorrichtung von Fig. 12 ohne Spann-
backen in einer Perspektive;

Fig. 14 die Vorrichtung von Fig. 12 in einer
Schnittansicht;

Fig. 15 die Vorrichtung von Fig. 12 in einer Ex-
plosionsdarstellung;

Fig. 16 die Vorrichtung von Fig. 12 mit einem
Werkstück und Greiferarmen einer Transport-
einrichtung in einer Perspektive;

Fig. 17 die Vorrichtung von Fig. 16 mit dem
Werkstück und den Greiferarmen in einer Drauf-
sicht;

Fig. 18 eine geschnittene Perspektive eines drit-
ten Ausführungsbeispiels einer Vorrichtung zur
Halterung eines Werkstücks in einer Spannstel-
lung;

Fig. 19 eine geschnittene Perspektive des Aus-
führungsbeispiels von Fig. 18 in einer Lösestel-
lung;

Fig. 20 einen Querschnitt des Ausführungsbei-
spiels von Fig. 18 in einer Spannstellung;

Fig. 21 einen Querschnitt des Ausführungsbei-
spiels von Fig. 18 in einer Lösestellung;

Fig. 22 eine Vorrichtung zur Halterung eines
Werkstücks mit einer alternativen Anordnung
der Spannbacken; und eine Werkstückablage in
einer Perspektive;

Fig. 23 eine weitere Vorrichtung zur Halterung
eines Werkstücks mit einer alternativen Anord-
nung der Spannbacken. die Werkstückablage
von Fig. 22 in einer Draufsicht;

Fig. 24 eine Werkstückablage in einer Perspek-
tive und

Fig. 25 die Werkstückablage von Fig. 24 in einer
Draufsicht.

[0018] In den Fig. 1 und Fig. 2 ist schematisch ein
Werkstück 1 mit mehreren voneinander beabstande-
ten Hilfselementen 2 zum formschlüssigen Spannen
und Transportieren des Werkstücks gezeigt. Die hier
in Form von Bolzen ausgebildeten Hilfselemente 2
können an dem Werkstück 1 angeschweißt, an die-
sem angeklebt, angelötet, angeschraubt, angeformt
oder auf andere Weise fest mit dem Werkstück 1 ver-
bunden sein. Die später wieder entfernbaren Hilfsele-
mente 2 dienen als fixe Kontaktpunkte, über die das

Werkstück 1 zur Bearbeitung formschlüssig gespannt
und ggf. transportiert bzw. gelagert werden kann. In
der gezeigten Ausführung sind an der Unterseite des
Werkstücks 1 vier in einem vorgegeben Raster 3 an-
geordnete, nach unten vorstehende Hilfselemente 2
vorgesehen. Bei dem dargestellten Beispiel ist das
Raster 3 ein Quadrat, an dessen Ecken die bolzen-
förmigen Hilfselemente 2 angeordnet sind.

[0019] Die in den Fig. 3 bis Fig. 6 gesondert darge-
stellten bolzenförmigen Hilfselemente 2 sind aus ei-
nem verformbaren Material mit einer glatten Außen-
fläche 4 ausgeführt. Die bolzenförmigen Hilfselemen-
te 2 sind an der Unterseite des Werkstücks 1 nach
unten vorstehend derart angeordnet, dass diese von
mehreren gegeneinander verschiebbaren Spannba-
cken 5 einer in Fig. 7 gezeigten Spannvorrichtung 6
durch Eindrücken eines in den Fig. 4 und Fig. 6 ge-
zeigten Eindrückprofils 7 an zwei gegenüberliegen-
den Seiten formschlüssig gespannt werden können.

[0020] In den Fig. 3 und Fig. 4 ist ein zum Anschwei-
ßen an ein Werkstück 1 geeignetes bolzenförmiges
Hilfselement 2 vor und nach dem Spannen gezeigt.
Dieses weist neben der glatten Außenfläche 3 einen
Ringbund 8 mit einer konischen Anlagefläche 9 und
einer Spitze 10 auf. Bei der Befestigung des Hilfs-
elements 2 mit einem Bolzenschweißverfahren kann
der Lichtbogen an der Spitze 10 zünden und die An-
lagefläche 9 zur Befestigung am Werkstück 1 auf-
schmelzen. Durch Eindrücken eines entsprechenden
Eindrückprofils 7 an der Außenfläche 4 kann das bol-
zenförmige Hilfselement 2 zur Halterung des Werk-
stücks 1 formschlüssig gespannt werden.

[0021] Das in den Fig. 5 und Fig. 6 gezeigte Hilfs-
element 2 ist zum Ankleben an dem Werkstück 1 be-
stimmt. Es weist neben einer glatten Außenfläche 4
einen Ringabsatz 11 mit einer Ringfläche 12 zum Ein-
stecken in eine entsprechende Bohrung an der Unter-
seite des Werkstücks 1 auf. Über den Ringabsatz 11
mit der Ringfläche 12 kann das bolzenförmige Hilfs-
element 2 in das Werkstück 1 eingesteckt und mit
diesem verklebt werden. Auch hier kann das Hilfsele-
ment 2 durch Einprägen eines entsprechenden Ein-
drückprofils 7 an der Außenseite 4 zur Halterung des
Werkstücks 1 formschlüssig gespannt werden.

[0022] Die in Fig. 7 gezeigte Vorrichtung 6 zur Hal-
terung eines in den Fig. 1 und Fig. 2 schematisch
dargestellten Werkstücks 1 ist in Art eines Spann-
futters mit einem zylindrischen Futterkörper 13 und
mehreren in dem Futterkörpers 13 radial verschieb-
baren Spannbackenträgern 14 ausgeführt. In dem
gezeigten Ausführungsbeispiel kann der Futterkörper
13 über eine Grundplatte 15 und Spannpratzen 16
in an sich bekannter Weise auf einem Maschinen-
tisch einer Bearbeitungsmaschine befestigt werden.
Der Futterkörper 13 weist bei der gezeigten Ausfüh-
rung an seiner Oberseite vier radial verlaufende und
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in Umfangsrichtung des Futterkörpers 13 um jeweils
90° zueinander versetzte Nuten 17 auf, in denen je-
weils ein Spannbackenträger 14 radial verschiebbar
geführt ist. Die schienenförmigen Spannbackenträ-
ger 14 sind über einen in dem Futterkörper 13 un-
tergebrachten Antrieb gleichzeitig radial nach innen
oder außen verschiebbar.

[0023] Auf den Spannbackenträgern 14 sind in den
Fig. 8 bis Fig. 11 gezeigte Spannbacken 5 über Boh-
rungen 18 und in Fig. 7 gezeigte Schrauben 19 be-
festigt. Die Spannbacken 5 weisen eine zur Mitte des
Futterkörpers 13 weisende Spitze 20 und zwei unter
einem Winkel zueinander angeordnete Seitenflächen
21 mit einem Spannprofil 22 zum formschlüssigen
Spannen der Hilfselemente 2 auf. Bei der Ausführung
der Fig. 8 und Fig. 9 sind an den Seitenflächen 21
mehrere zueinander parallele keilförmige Eindrück-
stege als Spannprofil 22 vorgesehen. Als Spannpro-
fil 22 kann aber auch nur ein keilförmiger Eindrück-
steg vorhanden sein, wie dies in den Fig. 10 und
Fig. 11 gezeigt ist. Auch andere in die Hilfselemen-
te 2 eindrückbaren Spannprofile zur formschlüssigen
Klemmung sind möglich. Die Spannbacken 5 sind
derart ausgestaltet und so auf den Spannbackenträ-
gern 14 montiert, dass zwischen den einander zuge-
wandten Seitenflächen 21 ein zur Aufnahme der bol-
zenförmigen Hilfselemente 2 dienender Klemmspalt
23 gebildet ist, dessen Breite durch Radialbewegung
der Spannbackenträger 14 vergrößert oder verklei-
nert werden kann.

[0024] Bei der gezeigten Ausfiihrungsform weisen
die für eine Vorrichtung 6 in Art eines Vierbacken-
futters bestimmten Spannbacken 5 im Wesentlichen
die Form eines gleichseitigen Dreiecks mit zwei un-
ter einem Winkel von 90° zueinander angeordneten
Seitenflächen 21 auf. Die beiden Seitenflächen 21
sind jeweils um einen Winkel von 45° gegenüber ei-
ner Mittelachse 24 der Spannbacken 5 geneigt und
die Spannbacken 5 sind so auf den Spannbackenträ-
gern 14 montiert, dass die Mittelachse 24 der Spann-
backen 5 mit der Längsachse der schienenförmi-
gen Spannbackenträger 14 zusammenfällt. Durch ei-
ne radiale Verschiebung der Spannbackenträger 14
nach innen, werden die Spannbacken 5 zusammen-
gefahren, wodurch die Breite der Klemmspalte 23
zwischen den Spannbacken 5 verringert wird und
sich die Spannprofile 22 an den Seitenflächen 21 der
Spannbacken von zwei gegenüberliegenden Seiten
in die Hilfselemente 2 eindrücken und diese zur si-
cheren Halterung des Werkstücks 1 formschlüssig
klemmen.

[0025] Zur Halterung eines Werkstücks 1 mit drei
voneinander beabstandeten bolzenförmigen Hilfsele-
menten 2 kann die Spannvorrichtung 6 aber auch in
Art einer Dreibackenfutters mit drei in Umfangsrich-
tung des Futterkörpers um jeweils 120° versetzten
Spannbackenträgern und drei gegeneinander ver-

fahrbaren Spannbacken ausgeführt sein. Dann kön-
nen die Spannbacken als Kreissegmente mit einem
Winkel von 120° zwischen den beiden Seitenflä-
chen ausgeführt sein. Auch andere Winkelaufteilun-
gen sind möglich.

[0026] In Fig. 12 ist ein weiteres Ausführungsbei-
spiel einer Vorrichtung 6 zur Halterung eines in den
Fig. 1 und Fig. 2 schematisch dargestellten Werk-
stücks 1 gezeigt. Auch diese Vorrichtung 6 ist in Art
eines Spannfutters mit einem zylindrischen Futterkör-
per 13 und mehreren in dem Futterkörpers 13 radi-
al verschiebbaren Spannbackenträgern 14 mit darauf
befestigten Spannbacken 5 ausgebildet.

[0027] Wie aus Fig. 13 hervorgeht, weist der Fut-
terkörper 13 auch bei dieser Ausführung an seiner
Oberseite vier radial verlaufende und in Umfangsrich-
tung des Futterkörpers 13 um jeweils 90° zueinander
versetzte Nuten 17 mit einem T-förmigen Querschnitt
auf. In den Nuten 17 ist jeweils ein Spannbackenträ-
ger 14 radial verschiebbar geführt. In Fig. 15 ist er-
kennbar, dass die schienenförmigen Spannbacken-
träger 14 an ihren Seitenflächen vorstehende Füh-
rungsstege 25 zur Führung innerhalb der Nut 17 und
an ihrer Oberseite einen mit Bohrungen 26 versehe-
nen, quaderförmigen Ansatz 27 zur Befestigung der
Spannbacken 5 enthalten.

[0028] In den Fig. 14 und Fig. 15 ist ein Antrieb zur
Verstellung der Spannbackenträger 14 gezeigt. Der
Antrieb umfasst einen Kolben 28, der innerhalb einer
Zylinderbohrung 29 der Futterkörpers 13 axial ver-
schiebbar geführt ist. Wie aus Fig. 15 hervorgeht,
enthält der Kolben 28 einen zylindrischen Ansatz
30 mit einer kreuzförmigen Aussparung 31, in der
vier hier als Kniehebel ausgebildete Übertragungs-
elemente 32 zur Verbindung zwischen dem Kolben
28 und den Spannbackenträgern 14 untergebracht
sind. Die Übertragungselemente 32 weisen zwei über
ein buchsenförmiges Zwischenstück 33 voneinander
beabstandete, kalottenförmige Anschlussstücke 34
und 35 mit jeweils einem stiftförmigen Verbindungs-
teil 36 und 37 auf. Die Übertragungselemente 32 sind
an der einen Seite über das stiftförmige Verbindungs-
teil 36 in eine Bohrung 38 am zylindrischen Ansatz 30
des Kolbens 28 und an der anderen Seite in eine Boh-
rung 39 an einem Steg 40 der Spannbackenträger 14
eingesetzt. Wird der Kolben 28 nach oben bewegt,
werden die Spannbackenträger 14 über die als Knie-
hebel ausgebildete Übertragungselemente 32 radial
nach innen verfahren, so dass sich die an den Seiten-
flächen 21 der Spannbacken 5 vorgesehenen Spann-
profile 22 an zwei gegenüberliegenden Seiten des
bolzenförmigen Hilfselements 2 eindrücken und da-
durch die Hilfselemente 2 formschlüssig klemmen.

[0029] Die Fig. 18 bis Fig. 22 zeigen ein weiteres
Ausführungsbeispiel einer Vorrichtung 6 zur Halte-
rung eines Werkstücks 1. Auch diese Vorrichtung 6
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enthält einen zylindrischen Futterkörper 13 und meh-
rere in dem Futterkörpers 13 radial verschiebbare
Spannbackenträger 14. Der Futterkörper 13 enthält
bei der gezeigten Ausführung vier radial verlaufende
und in Umfangsrichtung des Futterkörpers 13 um je-
weils 90° zueinander versetzte Nuten 17, in denen je-
weils ein Spannbackenträger 14 radial verschiebbar
geführt ist. Die Spannbackenträger 14 mit darauf be-
festigten Spannbacken 5 sind über einen im Folgen-
den näher erläuterten Antrieb gleichzeitig radial nach
innen oder außen verschiebbar.

[0030] Bei der gezeigten Ausführung ist in dem Fut-
terkörper 13 außerdem ein axial verstellbarer Aus-
stoßer 45 zum Anheben der Werkstücks 1 aus einer
Spann- in eine Entnahmeposition angeordnet. Der
Ausstoßer 45 enthält vier am oberen Ende eines Stö-
ßels 46 kreuz- oder sternförmig angeordnete Arme
47, die in den vier zwischen den Seitenflächen 21 der
Spannbacken 5 gebildeten Klemmspalten 23 ange-
ordnet und durch axiale Verschiebung des Stößels
46 zwischen einer in Fig. 18 gezeigten eingefahre-
nen Stellung und einer in Fig. 19 dargestellten aus-
gefahrenen Stellung bewegbar sind. In der eingefah-
renen Stellung sind die Arme in entsprechende Ver-
tiefungen 48 des Futterkörpers 13 eingezogen. In der
ausgefahren Stellung von Fig. 19 stehen die Arme 47
gegenüber der Oberseite des Futterkörpers 13 vor,
so dass das Werkstück 1 über die bolzenförmigen
Hilfselemente 2 angehoben wird. Dadurch kann z.B.
auch ein entsprechender Greifer mit den in Fig. 16
und Fig. 17 gezeigten Greiferarmen unter das Werk-
stück 1 gelangen.

[0031] Der Antrieb des über den zentralen Stößel 46
innerhalb der Futterkörpers 13 axial verschiebbar ge-
führten Ausstoßers 45 erfolgt über einen am unteren
Ende des Stößels 46 angeordneten Kolben 49, der
in einem unterhalb des Futterkörpers 13 angeordne-
ten Zylinders 50 verschiebbar geführt und über Hy-
draulikfluid oder ein anderes Druckmedium in zwei
Richtungen axial bewegbar ist. In dem Zylinder 50 ist
oberhalb des Kolbens 49 ein um den Stößel 46 an-
geordneter Ringkolben 51 als Teil eines Antriebs zur
radialen Bewegung der Spannbackenträger 14 unter-
gebracht.

[0032] Wie aus Fig. 20 hervorgeht, ist auf der Ober-
seite des Ringkolbens 51 ein ringförmiges Druck-
stück 52 mit einer geneigten Innenfläche 53 ange-
ordnet. Die innerhalb des Futterkörpers 13 radial ver-
schiebbaren Spannbackenträger 14 weisen an ih-
rer Unterseite einen Ansatz mit einer entsprechend
der Innenfläche 53 geneigten Außenfläche 54 auf.
Zwischen der geneigten Innenfläche 53 am Druck-
stück 52 und den geneigten Außenflächen 54 an den
Spannbackenträgern 14 sind Wälzkörper 55 ange-
ordnet. Bei der gezeigten Ausführung sind die Außen-
flächen 54 an den Spannbackenträgern 14 nicht kon-
tinuierlich geneigt, sondern weisen im unteren Be-

reich einen flacheren und im oberen Bereich einen
steileren Verlauf auf. Dadurch kann erreicht werden,
dass die Spannbacken 5 beim Hochfahren des Ring-
kolbens 51 zunächst schneller und anschließend mit
weniger Verfahrweg aber größerer Verstärkung zu-
sammenfahren. Alternativ kann der Keilantrieb auch
ohne Wälzkörper ausgeführt werden, wobei dann al-
lerdings höhere Reibungsverluste entstehen.

[0033] In den Fig. 18 und Fig. 20 ist die Vorrichtung
6 in einer Spannstellung gezeigt. In dieser Stellung ist
der Ringkolben 51 durch Druckbeaufschlagung der
zwischen dem Kolben 49 und dem Ringkolben 51 an-
geordneten Druckkammer 56 nach oben gefahren,
wodurch die Spannbackenträger 14 von dem Druck-
stück 51 über die Kugeln 55 radial nach innen ge-
drückt sind.

[0034] Wird dagegen der Ringkolben 51 gemäß der
Fig. 19 und Fig. 21 nach unten gedrückt, können sich
die z.B. durch Federn beaufschlagten Spannbacken-
träger 14 radial nach außen in eine Lösestellung be-
wegen. Durch Druckbeaufschlagung des Kolbens 49
an dessen Unterseite kann dann der Ausstoßer 45 in
die ausgefahrene obere Stellung bewegt werden.

[0035] Die Spannbacken 5 sind auch hier derart aus-
gestaltet und so auf den Spannbackenträgern 14
montiert, dass zwischen den beiden Seitenflächen 21
jeweils einer Spannbacke 5 ein zur Aufnahme der
bolzenförmigen Hilfselemente 2 dienender Klemm-
spalt 23 gebildet ist, dessen Breite durch Radialbe-
wegung der Spannbackenträger 14 vergrößert oder
verkleinert werden kann.

[0036] In den beiden Fig. 22 und Fig. 23 sind al-
ternative Ausführungen zur Anordnung der Spann-
backen 5 gezeigt. Auch bei diesen Ausführungen
sind auf einem Futterkörper 13 oder einem ande-
ren Träger mehrere in Umfangsrichtung gleichwinklig
beabststandete Spannbacken 5 angeordnet. Bei der
Ausführung von Fig. 22 sind die um jeweils 90° in Um-
fangsrichtung versetzt angeordneten Spannbacken
5 radial verschiebbar, während die Spannbacken 5
bei der Ausführung von Fig. 23 tangential verschieb-
bar sind. Auch mit einer derartigen Anordnung der
Spannbacken 5 kann ein in Fig. 1 gezeigtes Werk-
stück 1 über die bolzenförmigen Hilfselemente 2 ge-
spannt werden.

[0037] Die an dem Werkstück 1 angeordneten Hilfs-
elemente 2 können nicht nur zum Spannen des Werk-
stücks 1 während der Bearbeitung, sondern auch zur
Handhabung bzw. zum Transport des Werkstücks 1
eingesetzt werden. So kann z.B. das Werkstück 1
an den Hilfselementen 2 durch zwei in den Fig. 16
und Fig. 17 dargestellte Greifer 41 und 42 einer nicht
näher gezeigten Transporteinrichtung gegriffen und
z.B. zu einer in den Fig. 24 und Fig. 25 gezeigten
Werkstückablage 43 transportiert werden. Die beiden
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Greifer 41 und 42 können derart ausgestaltet sein,
dass sie an den beim Spannen erzeugten Eindrück-
profilen 7 der Hilfselemente 2 angreifen, wodurch ei-
ne sichere Halterung der Werkstücke 1 gewährleistet
ist. Um einen solchen Angriff zu ermöglichen, kann
in der Vorrichtung 6 eine Hubeinrichtung oder vor-
stehend beschriebener Ausstoßer 45 integriert sein,
durch den das Werkstück 1 aus der Spannposition
angehoben wird, so dass die durch die Spannbacken
5 beim Spannen eingeprägten Eindrückprofile 7 von
der Seite zugänglich sind.

[0038] Die in den Fig. 24 und Fig. 25 gezeigte Werk-
stückablage 43 weist eine an die Anordnung bzw.
das Raster 3 der Hilfselemente 2 am Werkstück 1
angepasste Rasterung auf. Bei der gezeigten Aus-
führung sind in der Werkstückauflage 43 sich unter
90° kreuzende Aufnahmenuten 44 vorgesehen. Die
Aufnahmenuten 44 weisen eine an den Durchmesser
der bolzenförmigen Hilfselemente 2 angepasste Brei-
te auf. Dadurch können die Werkstücke 1 mit den vier
an den Ecken eines Quadrats angeordneten Hilfsele-
menten 2 in diese Aufnahmenuten 44 eingesetzt wer-
den.

Bezugszeichenliste

1 Werkstück

2 Hilfselement

3 Raster

4 Außenfläche

5 Spannbacke

6 Vorrichtung

7 Eindrückprofil

8 Ringbund

9 Konische Anlagefläche

10 Spitze

11 Ringabsatz

12 Ringfläche

13 Futterkörper

14 Spannbackenträger

15 Grundplatte

16 Spannpratze

17 Nuten

18 Bohrung

19 Schraube

20 Spitze

21 Seitenfläche

22 Spannprofil

23 Klemmspalt

24 Mittelachse der Spannbacke

25 Führungssteg

26 Bohrung

27 Ansatz

28 Kolben

29 Zylinderbohrung

30 Ansatz

31 Aussparung

32 Übertragungselement

33 Zwischenstück

34 Anschlussstück

35 Anschlussstück

36 Verbindungsteil

37 Verbindungsteil

38 Bohrung

39 Bohrung

40 Steg

41 Greiferarm

42 Greiferarm

43 Werkstückauflage

44 Aufnahmenut

45 Ausstoßer

46 Stößel

47 Arm

48 Vertiefung

49 Kolben

50 Zylinder

51 Ringkolben

52 Druckstück

53 Innenfläche

54 Außenfläche

55 Wälzkörper

56 Druckraum

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Halterung eines Werkstücks (1),
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Werkstück
(1) mehrere voneinander beabstandete Hilfselemen-
te (2) angebracht werden und dass das Werkstück
(2) durch formschlüssiges Spannen der Hilfselemen-
te (2) gehalten wird.
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2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstück (2) durch Eindrücken
eines Spannprofils (22) an gegenüberliegenden Sei-
ten der Hilfselemente (2) gehalten wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das Spannprofil (22) ein ent-
sprechendes Eindrückprofil (7) an dem Hilfselement
(2) erzeugt wird.

4.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfselemente
(2) in einem vorgegebenen Raster (3) an dem Werk-
stück (1) angebracht werden.

5.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfselemente
(2) an dem Werkstück (1) angeschweißt, angelötet,
an diesem angeklebt, angeschraubt oder angeformt
werden.

6.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfselemente
(2) nach der Bearbeitung von dem Werkstück (1) ent-
fernt werden.

7.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilfselemente
(2) zum Transport und zur Lagerung der Werkstücke
(1) verwendet werden.

8.   Vorrichtung (6) zur Durchführung des Verfah-
rens nach einem der Ansprüche 1 bis 7, gekenn-
zeichnet durch mehrere in Umfangsrichtung vonein-
ander beabstandete Spannbacken (5), die zwischen
zwei einander zugewandten Seitenflächen (21) einen
durch Verschiebung der Spannbacken (5) in der Brei-
te veränderbaren Klemmspalt (23) zur Aufnahme und
zum formschlüssigen Spannen der an dem Werk-
stück (1) angeordneten Hilfselemente (2) begrenzen.

9.  Vorrichtung (6) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spannbacken (5) jeweils
zwei unter einem Winkel zueinander angeordnete
Seitenflächen (21) zur Bildung mehrerer Klemmspal-
te (23) enthalten.

10.   Vorrichtung (6) nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannbacken (5)
an den einander zugewandten Seitenflächen (21) ein
Spannprofil (22) zum Eindrücken in die Hilfselemente
(2) aufweisen.

11.  Vorrichtung (6) nach einem der Ansprüche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die zwischen
den Spannbacken (5) gebildeten Klemmspalte (23) in
einer Draufsicht sternförmig angeordnet sind.

12.  Vorrichtung (6) nach einem der Ansprüche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannba-

cken (5) auf mehreren innerhalb eines Futterkörpers
(13) in Umfangsrichtung beabstandet angeordneten
und durch einen Antrieb (28, 32; 49, 55) verschieb-
baren Spannbackenträgern (14) angeordnet sind.

13.   Vorrichtung (6) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Antrieb (28, 32) als Knie-
hebelantrieb mit einem innerhalb des Futterkörpers
(13) verschiebbaren Kolben (28) und mehreren zwi-
schen dem Kolben (28) und den Spannbackenträ-
gern (14) angeordneten Übertragungselementen (32)
ausgeführt ist.

14.   Vorrichtung (6) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Übertragungselemente
(32) zwei über ein Zwischenstück (33) miteinander
verbundene kalottenförmige Anschlussstücke (34,
35) mit stiftförmigen Verbindungsteilen (36, 37) ent-
halten.

15.   Vorrichtung (6) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Antrieb (28, 32) als Keil-
antrieb (49, 55) ausgebildet ist.

16.   Vorrichtung (6) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass der Keilantrieb einen inner-
halb eines Zylinders (50) verschiebbaren Kolben (49)
und mehrere zwischen einer geneigten Innenfläche
(53) und einer geneigten Außenfläche (54) angeord-
nete Wälzkörper (55) umfasst.

17.   Vorrichtung (6) nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die geneigte Innenfläche (53)
und/oder die geneigte Außenfläche (54) unterschied-
liche Neigungen aufweisen.

18.  Vorrichtung (6) nach einem der Ansprüche 12
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Fut-
terkörper (13) ein Ausstoßer (45) zum Anheben des
Werkstücks (1) aus einer Spann- in eine Entnahme-
position angeordnet ist.

19.    Hilfselement (2) zur Verwendung bei einem
Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass es aus einem verform-
baren Material besteht ein eine glatte Außenfläche (4)
enthält.

20.  Hilfselement (2) nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dass es einen Ringbund (8) mit ei-
ner konischen Anlagefläche (9) und einer Spitze (10)
enthält.

21.  Hilfselement (2) nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, dass es einen Ringabsatz (11) mit
einer Ringfläche (12) enthält.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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