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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spann-
vorrichtung zum Befestigen einer Werkzeugscheibe
(300) an einer Werkzeugmaschine, wobei die Spannvor-
richtung eine Schraube aufweist, die zum Befestigen der
Werkzeugscheibe (300) in eine Antriebsspindel (20) der
Werkzeugmaschine einzuschrauben ist. Die Schraube
istin einem Koppelmodul der Spannvorrichtung gelagert,
wobei das Koppelmodul einen ersten Flansch (17) und
Innenkontur aufweist, wobei mit der Spannvorrichtung
eine formschlissige Befestigung der Werkzeugscheibe

Fig. 1

(300) an der Werkzeugmaschine bewirkt wird und wobei
ein zweiter Flansch (8) ein unerwiinschtes L&sen oder
Festziehen der Schraube verhindert. In weiteren Aspek-
ten betrifft die Erfindung eine Werkzeugmaschine mit
einer Antriebsspindel (20), an der eine Werkzeugscheibe
(300) mit Hilfe der vorgeschlagenen Spannvorrichtung
befestigt werden kann, sowie ein Verfahren zur Befesti-
gung einer Werkzeugscheibe (300) an einer solchen
Werkzeugmaschine.

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 534 245 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spann-
vorrichtung zum Befestigen einer Werkzeugscheibe an
einer Werkzeugmaschine, wobei die Spannvorrichtung
eine Schraube aufweist, die zum Befestigen der Werk-
zeugscheibe in eine Antriebsspindel der Werkzeugma-
schine einzuschrauben ist. Die Schraube ist in einem
Koppelmodul der Spannvorrichtung gelagert ist, wobei
das Koppelmodul einen ersten Flansch und Innenkontur
aufweist, wobei mit der Spannvorrichtung eine form-
schliussige Befestigung der Werkzeugscheibe an der
Werkzeugmaschine bewirkt wird und wobei der zweite
Flansch ein unerwiinschtes Lésen oder Festziehen der
Schraube verhindert. In weiteren Aspekten betrifft die
Erfindung eine Werkzeugmaschine mit einer Antriebs-
spindel, an der eine Werkzeugscheibe mit Hilfe der vor-
geschlagenen Spannvorrichtung befestigt werden kann,
sowie ein Verfahren zur Befestigung einer Werkzeug-
scheibe an einer solchen Werkzeugmaschine.

Hintergrund der Erfindung:

[0002] Im Bereich der Werkzeugmaschinen sind
Trenn- und Winkelschleifer bekannt, die als Werkzeuge
scheibenférmige Werkzeuge aufweisen. Solche schei-
benférmigen Werkzeuge, die zumeist im Wesentlichen
kreisformig ausgebildet sind, werden als Werkzeug-,
Trenn- oder Schleifscheiben bezeichnet.

[0003] Aus der EP 4 227 040 A1 ist ein System zur
Befestigung einer gekrépften Schleifscheibe bekannt,
die beispielsweise mit einem Winkelschleifer verbunden
werden kann, um Oberflachen abzuschleifen. Ein we-
sentlicher Vorteil des in der EP 4 227 040 A1 beschriebe-
nen Befestigungssystems besteht darin, dass die Werk-
zeugscheibe ohne weiteres Werkzeug, d.h. "keyless", an
der Werkzeugmaschine befestigt oder von der Werk-
zeugmaschine geldst werden kann.

[0004] Gekropfte Schleifscheiben, wie sie im Bereich
der Winkelschleifer verwendet werden, sind in der Regel
topfférmig ausgebildet, so dass der Handknauf des Be-
festigungssystems, das in der EP 4 227 040 A1 offenbart
wird, von dem Versenkung der gekropften Schleifschei-
be aufgenommen werden kann. Dadurch wird der Hand-
knauf des Befestigungssystems von der Schleifscheibe
abgeschirmt und ein unerwiinschter Kontakt zwischen
dem zu bearbeitenden Untergrund und dem Handknauf
wird verhindert. Solch ein Kontakt kann - je nach Dreh-
richtung der Schleifscheibe - dazu flihren, dass die
Schleifscheibe nahezu unlésbar festgezogen oder frei-
gegeben wird. Beide Situationen sind offensichtlich uner-
winscht. Wenn die Schleifscheibe nahezu unlésbar fest-
gezogen wird, ist haufig ein hoher Aufwand erforderlich,
um die Schleifscheibe von der Werkzeugmaschine zu
I6sen. Wenn sich die Schleifscheibe bei entgegenge-
setzter Drehrichtung 16st, kann ein Verletzungsrisiko
fir den Nutzer der Werkzeugmaschine oder umstehende
Personen entstehen.
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[0005] Wenn die Werkzeugscheibe einer Werkzeug-
maschine keine Versenkung und keine Kropfung auf-
weist, sind im Stand der Technik bisher keine techni-
schen Lésungen bekannt, um eine Werkzeugscheibe
einerseits sicher und keyless an der Werkzeugmaschine
zu befestigen und andererseits einen unerwiinschten
Kontakt zwischen einem Handknauf des Befestigungs-
systems und dem Untergrund sicher zu verhindern.
[0006] Die Aufgabe, die der vorliegenden Erfindung
zugrunde liegt, besteht darin, ein System zur Befestigung
einer Werkzeugscheibe an einer Werkzeugmaschine
bereitzustellen, wobei die Werkzeugscheibe auch unge-
kropft, d.h. flach ausgebildet sein kann. Das bereitzus-
tellende Befestigungssystem soll einerseits sicher und
keyless sein, so dass der Nutzer kein weiteres Werk-
zeug, wie Schraubenschliissel oder dergleichen, bend-
tigt, um die Werkzeugscheibe stabil an der Werkzeug-
maschine zu befestigen. Andererseits soll auch fur un-
gekropfte, d.h. flach ausgebildete Werkzeugscheiben
sichergestellt werden, dass sich die Werkzeugscheibe
im Betrieb weder nahezu unldsbar festzieht, noch von
der Werkzeugmaschine 16st.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch den Gegenstand
derunabhangigen Anspriiche. Vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen zu dem Gegenstand der unabhangigen Anspri-
che finden sich in den abhangigen Anspriichen.

Beschreibung der Erfindung:

[0008] Erfindungsgemal ist eine Spannvorrichtung
zum Befestigen einer Werkzeugscheibe an einer Werk-
zeugmaschine vorgesehen, wobei die Spannvorrichtung
eine Schraube aufweist, die zum Befestigen der Werk-
zeugscheibe in eine Antriebsspindel der Werkzeugma-
schine einzuschrauben ist. Die Schraube ist in einem
Koppelmodul der Spannvorrichtung gelagert, wobei das
Koppelmodul einen ersten Flansch und eine Innenkontur
aufweist, wobei mit der Spannvorrichtung eine form-
schlussige Befestigung der Werkzeugscheibe an der
Werkzeugmaschine bewirkt wird und wobei der zweite
Flansch ein unerwilinschtes Lésen oder Festziehen der
Schraube verhindert.

[0009] Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
der erste Flansch so ausgebildet ist, dass ein uner-
wunschtes Losen oder Festziehen der Schraube der
Spannvorrichtung verhindert wird. Dann kann beispiels-
weise dadurch erreicht werden, dass der erste Flansch
eine im Wesentlichen kreisférmige Grundflache auf-
weist, wobei die im Wesentlichen kreisférmig ausgebil-
dete Grundflache auf ihrem Umfang von einer Seiten-
wand umgeben ist. In diesem Fall Gbernimmt die Aus-
gestaltung des ersten Flansches die Abschirmung des
der Schraube bzw. ihres Bedienelements gegeniiber der
Werkzeugscheibe, so dass ein Kontakt zwischen dem
Bedienelement und dem zu bearbeitenden Untergrund
wirksam verhindert wird. Gleichzeitig ermdglicht die vor-
geschlagene Spannvorrichtung weiter, dass die Werk-
zeugscheibe keyless, d.h. ohne Zuhilfenahme eines wei-
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teren Werkzeugs, an der Werkzeugmaschine befestigt
werden kann. Selbstverstandlich kann die Spannvorrich-
tung weitere, optionale Merkmale oder Komponenten
aufweisen, die zum Teil aus der EP 4 227 040 A1 bekannt
sind.

[0010] In einer alternativen Ausgestaltung der Erfin-
dung kann der erste Flansch eine Grundflache aufwei-
sen, die Uber die Seitenwande des ersten Flansches
hinausgeht. Die Seitenwande des ersten Flansches bil-
den vorzugsweise einen Kragen, die das Bedienelement
der Schraube von der Werkzeugscheibe abschirmen, so
dass eine Beruhrung oder ein Kontakt zwischen dem
Bedienelement und dem zu bearbeitenden Untergrund
wirksam verhindert wird. Die Uberstehenden Bereiche
der Grundflache sorgen fir eine Vergréferung der Kon-
taktflache zwischen dem zweiten Flansch und der Werk-
zeugscheibe, so dass sich die Krafte durch das Anziehen
der Schraube der Spannvorrichtung besser verteilen
kénnen. Der Flansch kann einen inneren Bereich auf-
weisen, der gegenuber einem auRerem Umfangsbereich
zurlckversetzt ausgebildet sein kann. Dadurch kann
einem Sicherungsring Platz geboten werden. Darliber
hinaus kann durch den zurlickversetzten inneren Be-
reich des Flansches ein definierter Auflagebereich am
AuRendurchmesser der Werkzeugscheibe erhalten wer-
den.

[0011] Es hat sich gezeigt, dass durch die Vorsehung
des ersten Flansches vermieden werden kann, dass sich
die Schraube - je nach Rotationsrichtung der Werkzeug-
scheibe - nahezu unlésbar festzieht oder 16st. Dieser
Vorteil wird insbesondere flir ungekropfte Werkzeug-
scheiben ermdglicht, die nicht schon durch ihre Ausge-
staltung vor einem solchen unerwiinschten Kontakt ge-
schitzt sind. Ungekropfte Werkzeugscheiben sind ins-
besondere flach ausgebildet, so dass sie keine Versen-
kung aufweisen, in der ein Bedienelement der Schraube
der Spannvorrichtung aufgenommen werden kann. Die-
se Funktion wird im Kontext der vorgeschlagenen
Spannvorrichtung von dem ersten Flansch ibernom-
men, der Seitenwande zur Abschirmung des Bedienele-
ments von der Werkzeugscheibe aufweisen kann. Der
erste Flansch kann im Sinne der Erfindung bevorzugt
auch als "Auflenflansch" bezeichnet werden, weil der
erste Flansch im befestigten Zustand, also beispielswei-
se bei Betrieb der Werkzeugmaschine, auf der Seite der
Werkzeugscheibe angeordnet vorliegt, die der Werk-
zeugmaschine abgewandt ist. Vorzugsweise kann der
erste Flansch bzw. seine Grundflache unterschiedliche
Grofien bzw. Durchmesser aufweisen. Dadurch kénnen
vorteilhafterweise unterschiedliche groRe Werkzeug-
scheiben mit der Spannvorrichtung an der Werkzeug-
maschine befestigt werden.

[0012] Durch die Innenkontur der Spannvorrichtung
kann vorteilhafterweise eine besonders stabile form-
schlissige Befestigung der Werkzeugscheibe an der
Werkzeugmaschine bewirkt werden. Die Innenkontur
kann vorzugsweise als Zweiflach (engl. Dihedron) aus-
gebildet sein oder einen Zweiflach aufweisen. Durch die
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Innenkontur der Spannvorrichtung kann die Werkzeug-
scheibe insbesondere keyless, d.h. werkzeuglos, an der
Werkzeugmaschine befestigt werden. Die Innenkontur
weist vorzugsweise ein Innenprofil auf, das mit einer
Antriebsspindel der Werkzeugmaschine zusammenwir-
ken kann, um eine besonders stabile formschlissige
Welle-Nabe-Verbindung zu erzeugen. Die so erzeugte
Welle-Nabe-Verbindung besteht insbesondere zwi-
schen der Antriebsspindel der Werkzeugmaschine und
der Schraube der vorgeschlagenen Spannvorrichtung,
wobei die Schraube der Spannvorrichtung in die An-
triebsspindel der Werkzeugmaschine eingeschraubt
wird. Dabei wird die Schraube durch die Innenkontur
und den ersten Flansch der Spannvorrichtung, sowie
durch die Werkzeugscheibe gefiihrt. Die Antriebsspindel
der Werkzeugmaschine kann vorzugsweise zweiseitig
abgeflacht ausgebildet sein. Die Spindel stelltim Kontext
der Werkzeugmaschine vorzugsweise eine Abtriebswel-
le dar, mit der die Werkzeugscheibe der Werkzeugma-
schine angetrieben werden kann. Es ist im Sinne der
Erfindung bevorzugt, dass die Welle-Nabe-Verbindung
eine Drehmitnahme ermdglicht, so dass die Drehbewe-
gung der Antriebsspindel der Werkzeugmaschine auf die
Werkzeugmaschine ibertragen werden kann.

[0013] Mit der Erfindung kann vorteilhafterweise eine
werkzeuglose Trennscheibenbefestigung fiir Trenngera-
te oder Trennschleifer, wie Gassage, Winkelschleifer
und/oder Akku-Trenngerate bereitgestellt werden, ohne
darauf beschrankt zu sein. Ein weiterer Vorteil der Er-
findung besteht darin, dass die Spannvorrichtung durch
Verwendung unterschiedlicher erster Flansche beson-
ders einfach fur unterschiedliche GrofRen bzw. Durch-
messer von Werkzeugscheiben angepasst werden
kann. Insbesondere kann mit der Erfindung ein uner-
winschter Kontakt zwischen dem Bedienelement der
Spannvorrichtung bzw. der Schraube und dem Unter-
grund vermieden werden, wodurch vorteilhafterweise ein
unbeabsichtigtes Lésen oder Festziehen der Schraube
wahrend des Betriebs der Werkzeugmaschine verhin-
dert wird.

[0014] Im Vergleich zu dem in der EP 4 227 040 A1
beschriebenen Befestigungssystem weist die vorge-
schlagene Spannvorrichtung einen Auenflansch auf,
der mittelbar oder unmittelbar zwischen der Schraube
und der Werkzeugscheibe angeordnet vorliegen kann.
Der AuRenflansch, der im Kontext der vorliegenden Er-
findung als "erster Flansch" bezeichnet wird, ist vorzugs-
weise so ausgestaltet, dass sichergestellt wird, dass kein
unerwiinschter Kontakt zwischen dem Bedienelement
und dem Untergrund entsteht. Dadurch kann vorteilhaf-
terweise verhindert werden, dass sich die Schraube der
Spannvorrichtung wahrend des Betriebs der Werkzeug-
maschine 16st oder nahezu unldsbar festzieht. Der erste
Flansch kann als separat montierte Komponente der
Spannvorrichtung bereitgestellt werden, so dass er in
verschiedenen GroRRen angeboten werden kann, um
unterschiedliche groRe Werkzeugscheiben an der Werk-
zeugmaschine zu befestigen bzw. zu verspannen. Die
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Spannvorrichtung kann vorzugsweise eine werkzeuglo-
se Nuss umfassen, die im Sinne der Erfindung bevorzugt
ein Klemmelement darstellt. Die bevorzugt werkzeuglo-
se Nuss, die im Sinne der Erfindung bevorzugt auch als
"Innenkontur" bezeichnet wird, weist vorzugsweise ein
M8-Gewinde auf, und kann als Zweiflach ausgebildet
sein.

[0015] Es istim Sinne der Erfindung ganz besonders
bevorzugt, dass der erste Flansch unlésbar oder im
Wesentlichen unlésbar mit der Spannvorrichtung bzw.
der Innenkontur der Spannvorrichtung verbunden vor-
liegt. Durch die Verbindung von Innenkontur und erstem
Flansch wird ein Koppelmodul gebildet, mit dem die
Werkzeugscheibe an der Werkzeugmaschine befestigt
werden kann. Die Vorsehung des Koppelmoduls, wel-
ches die Innenkontur und den ersten Flansch umfasst,
ermd@glicht vorteilhafterweise sowohl die Anbringung der
Werkzeugscheibe an der Werkzeugmaschine, als auch
die Anbringung des Flansches, der dafiir bendétigt wird.
Die Bestandteile der vorgeschlagenen Spannvorrich-
tung kénnen in unterschiedlichen Ausgestaltungen und
GroRen bereitgestellt werden, um unterschiedliche gro-
e Werkzeugscheiben, Flansche und/ oder Typen von
Werkzeugscheiben montieren zu kénnen. Esistim Sinne
der Erfindung bevorzugt, dass die Innenkontur mit der
Schraube eine Vorbaugruppe bildet, die durch eine Off-
nung des ersten Flansches gefiihrt werden kann. Mit
anderen Worten sind die Offnung des ersten Flansches
und der Auflendurchmesser der Innenkontur der Spann-
vorrichtung so ausgestaltet, dass die Vorbaugruppe aus
Innenkontur und Schraube durch die Offnung des ersten
Flansches gesteckt werden kann. Die Schraube kann
anschlieRend durch eine zentrale Offnung der Werk-
zeugscheibe gefiihrt und in die Antriebsspindel der
Werkzeugmaschine eingeschraubt werden. Die An-
triebsspindel kann dazu ein endseitiges Innengewinde
aufweisen, in das die Schraube bzw. die Vorbaugruppe
aus Innenkontur und Schraube eingeschraubt werden
kann. Die Schraube der Spannvorrichtung ist in einem
Koppelmodul gelagert, wobei das Koppelmodul den ers-
ten Flansch und die Innenkontur aufweist.

[0016] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
der erste Flansch eine Offnung und eine Grundflache
aufweist. Der erste Flansch weist vorzugsweise eine im
Wesentlichen kreisformige Grundflache auf, wobei die
Offnung des ersten Flansches vorzugsweise zentral, d.h.
mittig, in dem ersten Flansch angeordnet vorliegt. Die
Grundfldche kann insbesondere flach ausgebildet sein.
Wenn die Grundflache des ersten Flansches flach oder
im Wesentlichen flach ausgebildet ist, ist es im Sinne der
Erfindung bevorzugt, dass der erste Flansch eine Seiten-
wand aufweist, die auf einem Umfang des ersten Flan-
sches verlauft und vorzugsweise dafir sorgt, dass der
erste Flansch aus topfahnlich Form aufweist bzw. an-
nimmt. Vorzugsweise weist der erste Flansch eine im
Wesentlichen kreisférmige Grundflache auf, wobeidieim
Wesentlichen kreisformig ausgebildete Grundflache auf
ihrem Umfang von einer Seitenwand umgeben ist. Die
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Grundflache und die Seitenwand des ersten Flansches
schirmen das Bedienelement der Schraube bzw. der
Spannvorrichtung von der Werkzeugscheibe ab und ver-
hindern auf diese Weise einen Kontakt zwischen dem
Bedienelement und dem zu bearbeitenden Untergrund.
Mit anderen Worten sind die Grundflache und die Seiten-
wand des ersten Flansches dazu eingerichtet, das Be-
dienelement der Schraube bzw. der Spannvorrichtung
von der Werkzeugscheibe abzuschirmen, um einen Kon-
takt zwischen dem Bedienelement und dem Untergrund
zu verhindern. Dadurch kann vorteilhafterweise vermie-
den werden, dass sich die Schraube unerwinscht fest-
oder losdreht.

[0017] Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Schraube ein Bedienelement, sowie ein Gewinde und
einen Schraubenkopf und eine Auflageflache zum Kon-
taktieren des ersten Flansches aufweist. Vorzugsweise
kann das Bedienelement als Handknauf oder als Knebel
ausgebildet sein. Um die Werkzeugscheibe an der Werk-
zeugmaschine bzw. ihrer Antriebsspindel zu befestigen,
kann der Nutzer die Schraube an ihrem Bedienelement
angreifen und festdrehen. Dadurch wird vorteilhafterwei-
se ein axiales Verspannen der Werkzeugscheibe an der
Antriebsspindel der Werkzeugmaschine bewirkt, wobei
diese Befestigung vorteilhafterweise ohne die Zuhilfe-
nahme eines weiteren Werkzeugs, wie einem Schrau-
benschliissel oder dergleichen, erfolgen kann. Mithin
kann mit der Erfindung eine werkzeuglose, d.h. keyless
Befestigung einer Werkzeugscheibe an einer Werkzeug-
maschine ermdglicht werden, wobei gleichzeitig auch fur
flache Werkzeugscheiben sichergestellt werden kann,
dass kein Kontakt zwischen dem Bedienelement der
Schraube und dem zu bearbeitenden Untergrund ent-
steht. Dadurch kann die Werkzeugscheibe mit der vor-
geschlagenen Spannvorrichtung einerseits werkzeuglos
an der Werkzeugmaschine befestigt werden, wobei an-
dererseits sichergestellt wird, dass sich die Schraube der
Spannvorrichtung nicht nahezu unlésbar festdreht oder
unerwunschterweise wahrend des Betriebs der Werk-
zeugmaschine |6st. Damit kann eine sicher zu bedienen-
de und einfach zu handhabende Werkzeugmaschine
bereitgestellt werden, dies auch insbesondere, wenn
flache Werkzeugscheiben verwendet werden.

[0018] Neben dem Bedienelement kann die Schraube
einen Schraubenkopf aufweisen. Der Schraubenkopf
kann beispielsweise in dem Bedienelement enthalten
bzw. versenkt sein (vgl. Figuren). Beispielsweise kann
der Kopf der Schraube eine sechskant- oder sechsecki-
ge Form aufweisen. Neben dem Bedienelementund dem
Schraubenkopf kann die Schraube eine Auflageflache
zum Kontaktieren des ersten Flansches aufweist. Die
Auflageflache der Schraube kann die Kontaktflache zwi-
schen der Schraube und dem ersten Flansch vergro-
Bern, wobei die Auflageflache der Schraube vorzugs-
weise in Kontakt mit der Grundflache des ersten Flan-
sches vorliegt. Dadurch kénnen die Krafte, die durch das
Fest- oder Anziehen der Schraube im Innengewinde der
Antriebsspindel der Werkzeugmaschine entstehen, auf
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eine groRere Flache verteilt werden, wodurch eine be-
sonders stabile und laufruhige Befestigung der Werk-
zeugscheibe an der Werkzeugmaschine bereitgestellt
werden kann. Die Schraube kann darliber hinaus ein
Gewinde aufweisen, mit dem die Schraube in das Innen-
gewinde der Antriebsspindel eingeschraubt werden
kann. Das Gewinde der Schraube ist vorzugsweise als
Aulengewinde ausgebildet.

[0019] Es ist im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Schraube nicht direkt den ersten Flansch kontaktiert.
Vorzugsweise kdnnen zwischen der Schraube bzw. ihrer
Auflageflache und dem ersten Flansch ein Kugellager
und/oder eine Lagerring vorgesehen sein. Vorzugsweise
kann der Kontakt zwischen der Auflageflache der
Schraube und dem ersten Flansch mittelbar oder unmit-
telbar erfolgen. Die Formulierung "unmittelbarer Kon-
takt" bedeutet im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
ein Kontakt im Sinne einer Beriihrung zwischen der Auf-
lageflache der Schraube und dem ersten Flansch be-
steht. Demgegeniber bedeutet die Formulierung "mittel-
barer Kontakt" im Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
zusatzliche Gegenstande, wie das Lagerring oder ein
Kugellager, zwischen der Schraube und dem ersten
Flansch angeordnet vorliegen und auf diese Weise eine
direkte Berlihrung zwischen Schraube und erstem
Flansch verhindern.

[0020] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Spannvorrichtung einen zweiten Flansch aufweist,
der in einem befestigten Zustand zwischen der Antriebs-
spindel und der Werkzeugscheibe angeordnet vorliegt.
Der zweite Flansch kann im Sinne der Erfindung bevor-
zugtauch als "Innenflansch" bezeichnetwerden, weil der
zweite Flansch im befestigten Zustand, also beispiels-
weise bei Betrieb der Werkzeugmaschine, auf der Seite
der Werkzeugscheibe angeordnet vorliegt, die der Werk-
zeugmaschine zugewandt ist. Die Spannvorrichtung ist
insbesondere dazu eingerichtet, die Werkzeugscheibe
axial an der Werkzeugmaschine bzw. ihrer Antriebsspin-
del zu verspannen. Dabei kann die Werkzeugscheibe an
einem der Antriebsspindel der Werkzeugmaschine zu-
geordneten zweiten Flansch befestigt werden, wobei die
Spannvorrichtung eine Schraube aufweisen, die zum
Festspannen der Werkzeugscheibe in eine Antriebsspin-
del der Werkzeugmaschine eingeschraubt werden kann.
Vorzugsweise weist der zweite Flansch eine Auflage-
flache und eine Zentrierung auf. Die Auflageflache des
zweiten Flansches liegt im befestigten Zustand, also
beispielsweise bei Betrieb der Werkzeugmaschine, an
der Innenseite der Werkzeugscheibe angeordnet vor,
wobei die Innenseite der Werkzeugscheibe vorzugswei-
se diejenige Seite der Werkzeugscheibe ist, der der
Werkzeugmaschine zugewandt ist. Die Zentrierung
des zweiten Flansches stellt vorzugsweise eine zentrale
Offnung dar, die vorzugsweise so ausgestaltet, dass sie
die Innenkontur der Spannvorrichtung aufnehmen kann.
Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass die Aufla-
geflache des zweiten Flansches die Kontaktflache zwi-
schen dem zweiten Flansch und der Werkzeugscheibe
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vergroRert, wobei die Auflageflache insbesondere in
Kontakt mit der Innenseite der Werkzeugscheibe vor-
liegt. Dadurch kénnen die Krafte, die durch das Fest-
oder Anziehen der Schraube im Innengewinde der An-
triebsspindel der Werkzeugmaschine entstehen, auf ei-
ne gréRere Flache verteilt werden, wodurch eine beson-
ders stabile und laufruhige Befestigung der Werkzeug-
scheibe an der Werkzeugmaschine bereitgestellt wer-
den kann. Der zweite Flansch und die Antriebsspindel
bilden vorzugsweise die Werkzeugaufnahme der Werk-
zeugmaschine, um die Werkzeugscheibe aufzunehmen.
[0021] Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
der erste Flansch in einem befestigten Zustand mittelbar
oderunmittelbarzwischen der Werkzeugscheibe und der
Schraube angeordnet vorliegt. Wenn der erste Flansch
unmittelbar zwischen der Werkzeugscheibe und der
Schraube angeordnet vorliegt, liegen vorzugsweise kei-
ne weiteren, optionalen Komponenten zwischen dem
ersten Flansch und der Werkzeugscheibe und dem ers-
ten Flansch und der Schraube bzw. ihrer Auflageflache
angeordnet vor. Wenn der erste Flansch mittelbar zwi-
schen der Werkzeugscheibe und der Schraube ange-
ordnet vorliegt, kann beispielsweise ein Sprengring als
zusatzliche, optionale Komponente der Spannvorrich-
tung zwischen der Werkzeugscheibe und der Schraube
bzw. ihrer Auflageflache angeordnet vorliegen. Mit ande-
ren Worten kann die Spannvorrichtung einen Sprengring
aufweist, der zwischen der Werkzeugscheibe und dem
zweiten Flansch angeordnet vorliegt. Der Sprengring
kann dazu eingerichtet sein, die Spannvorrichtung mit
dem AuBenflansch zu verbinden. Dadurch kann vorteil-
hafterweise verhindert werden, dass der Auenflansch
bei Nicht-Verwendung durch den Anwender verloren
geht. Beispielsweise kann der erste Flansch direkt auf-
gepresst werden oder es kénnen Pressringe, Muttern,
Madenschrauben und/oder Querstifte zur Befestigung
verwendet werden, ohne darauf beschrankt zu sein.
Der erste Flansch kann auch nietfrei verstemmt werden.
[0022] In einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung
eine Werkzeugmaschine, vorzugsweise in Form eines
Trennschleifers, wobei die Werkzeugmaschine eine An-
triebsspindel und eine vorgeschlagene Spannvorrich-
tung aufweist. Die Spannvorrichtung ist zum Befestigen
einer Werkzeugscheibe an der Antriebsspindel der
Werkzeugmaschine ausgebildet. Die fiir die Spannvor-
richtung eingefiihrten Begriffe, Definitionen und techni-
schen Vorteile gelten vorzugsweise flr das Betriebsver-
fahren fur die Werkzeugmaschine analog. Die Antriebs-
spindel weist ein endseitiges Innengewinde auf, das mit
der Schraube der Spannvorrichtung verbindbar ist, um
die Werkzeugscheibe an der Antriebsspindel der Werk-
zeugmaschine zu befestigen. Das Innengewinde der
Antriebsspindel ist insbesondere dazu eingerichtet, die
Schraube der Spannvorrichtung aufzunehmen. Das be-
deutet, dass die Schraube der Spannvorrichtung in das
Innengewinde der Antriebsspindel eingeschraubt wer-
den kann, um die Werkzeugscheibe an der Werkzeug-
maschine zu befestigen bzw. um die Werkzeugscheibe
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axial an der Werkzeugmaschine zu verspannen. Esistim
Sinne der Erfindung bevorzugt, dass die Antriebsspindel
zweiseitig abgeflacht ausgebildetist. Vorzugsweise kann
die Antriebsspindel eine AuRenkontur aufweisen, die in
Umfangsrichtung formschlissig verdrehsicher mit der
Innenkontur des Koppelmoduls verbunden werden kann.
Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn die Werk-
zeugmaschine einen zweiten Flansch umfasst, der mit-
tels einer Verdrehsicherung in Umfangsrichtung form-
schlussig verdrehsicher mit der Antriebsspindel verbun-
den oder verbindbar ist.

[0023] In einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung
ein Verfahren zur Befestigung einer Werkzeugscheibe
an einer Werkzeugmaschine. Die flr die Spannvorrich-
tung und die Werkzeugmaschine eingefiihrten Begriffe,
Definitionen und technischen Vorteile gelten vorzugs-
weise fur das Befestigungsverfahren analog. Das Ver-
fahren zur Befestigung der Werkzeugscheibe an der
Werkzeugmaschine ist durch folgende Verfahrensschrit-
te gekennzeichnet:

a) Bereitstellung einer vorgeschlagenen Spannvor-
richtung,

b) Einschrauben der Schraube der Spannvorrich-
tung in eine Antriebsspindel der Werkzeugmaschi-
ne,

wobei die Schraube durch eine Innenkontur und einen
ersten Flansch der Spannvorrichtung, sowie durch die
Werkzeugscheibe gefiihrt wird. Es ist im Sinne der Er-
findung ganz besonders bevorzugt, dass die Schraubein
ein endseitiges Innengewinde der Antriebsspindel ein-
geschraubt wird. Mit dem Verfahren kann einerseits er-
moglicht werden, eine Werkzeugscheibe sicher und key-
less an einer Werkzeugmaschine zu befestigen und an-
dererseits einen unerwinschten Kontakt zwischen ei-
nem Handknauf des Befestigungssystems und dem zu
bearbeitenden Untergrund zu verhindern. Dadurch wird
vorteilhaferweise sichergestellt, dass sich die Schraube
der Spannvorrichtung nicht nahezu unlésbar festzieht
oder dass die sich Schraubverbindung bei einer ent-
sprechenden Drehrichtung der Werkzeugscheibe 16st.

[0024] Die erfindungsgemaRe Spannvorrichtung ist
mit dem Vorteil verbunden, dass sich die Schraube der
Spannvorrichtung im Betrieb der Werkzeugmaschine
weder festziehen noch |6sen kann, weil das Koppelmo-
dul als Teil der Spannvorrichtung formschlissig und ver-
drehsicher mit der Antriebsspindel gepaart ist. Es hat
sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn die Innenkontur
des Koppelmoduls als Zweiflach mit einem M8-Gewinde
ausgebildet ist. Vorzugsweise weist die Antriebsspindel
der Werkzeugmaschine eine korrespondierende Auf3en-
kontur auf, die dazu eingerichtet ist, die Innenkontur
und/oder die Schraube der Spannvorrichtung aufzuneh-
men. Alternative formschliissig verdrehsichere Paarun-
gen, beispielsweise im Sinne einerformschlissigen Wel-
le-Nabe-Verbindungen, kénnen ebenfalls zum Einsatz
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kommen. Es istim Sinne der Erfindung bevorzugt, dass
die Innenkontur bzw. der Zweiflach Uber eine Standard-
M14-Winkelschleifer-Aufnahme gefrast werden kann.
[0025] Vorzugsweise ist das Innengewinde der An-
triebsspindel ein endseitiges Innengewinde. Das Innen-
gewinde kann in axialer Richtung gegeniber einer Kopf-
flache der Antriebsspindel zurlickgesetzt sein. Vorzugs-
weise steht die Schraube in axialer Richtung Uber das
Koppelmodul, insbesondere gegeniber einem zylinder-
férmigen Teilabschnitt des Koppelmoduls, vor. Das Kop-
pelmodul ist vorzugsweise zylindrisch ausgebildet. Vor-
zugsweise weist das Koppelmodul einen zylindrischen
Teilabschnitt auf, der durch eine zentrale Offnung der
Werkzeugscheibe hindurchragen kann. Der zylindrische
Teilabschnitt des Koppelmoduls kann in eine zentrale
Offnung des ersten Flansches hineinragen.

[0026] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist die
Spannvorrichtung einen Handknauf auf, derin Umfangs-
richtung formschlissig verdrehsicher mit der Schraube
ausgebildet ist. Der Handknauf kann ein Bedienelement
bilden, wobei im Kontext der Erfindung bevorzugt auch
von dem "Bedienelement der Schraube" oder von dem
"Bedienelement der Spannvorrichtung" die Rede ist. Da-
durch ist eine besonders einfache Handhabung der
Spannvorrichtung mdéglich. Auf ein zusatzliches Monta-
gewerkzeug, wie beispielsweise einen Montageschlus-
sel, kann verzichtet werden. Dadurch ermdglicht die
Spannvorrichtung insbesondere eine werkzeuglose,
d.h. keyless, Befestigung der Werkzeugscheibe an der
Werkzeugmaschine.

[0027] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Figurenbeschreibung. Die Figuren, die Beschrei-
bung und die Anspriiche enthalten zahlreiche Merkmale
in Kombination. Der Fachmann wird die Merkmale
zweckmaRigerweise auch einzeln betrachten und zu
sinnvollen weiteren Kombinationen zusammenfassen.

[0028] In den Figuren sind gleiche und gleichartige

Komponenten mit gleichen Bezugszeichen beziffert.

[0029] Es zeigen:

Fig. 1  Ansicht einer bevorzugten Ausgestaltung des
Befestigungssystems

Fig. 2  Ansicht einer zweiten bevorzugten Ausgestal-
tung des Befestigungssystems

Fig. 3  Ansicht einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung des Befestigungssystems

Fig. 4  Ansicht einer weiteren bevorzugten Ausgestal-

tung der Spannvorrichtung, wobei die Schrau-
be als Zentrierhilfe einen vorstehenden Be-
reich aufweist.

Ausfiihrungsbeispiele und Figurenbeschreibung:

[0030] Die Figuren zeigen bevorzugte Ausgestaltun-
gen des vorgeschlagenen Befestigungssystems. Das in
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Figur 1 dargestellte Befestigungssystem umfasst eine
Spannvorrichtung 10, mitder eine Werkzeugscheibe 300
mittels eines Koppelmoduls 1 an einer Antriebsspindel
20 einer Werkzeugmaschine 100 (nicht dargestellt) be-
festigt bzw. verspannt werden kann. Das Koppelmodul 1
weist einen ersten Flansch 17 und eine Innenkontur 16
auf. Die Innenkontur 16 und der erste Flansch 17 weisen
jeweils zentrale Offnungen auf, durch die eine Schraube
2 gefuhrt werden kann. Die Schraube 2 weist einen
Schraubenkopf 12, ein Auliengewinde 14 und eine Auf-
lageflache 9 auf. Darlber hinaus weist die Spannvor-
richtung 10 ein Bedienelement 3 auf, das am Schrauben-
kopf 12 angeordnet vorliegen kann und daher im Kontext
der vorliegenden Erfindung wahlweise als «Bedienele-
ment der Spannvorrichtung» oder als «Bedienelement
der Schraube» bezeichnet wird. Das Bedienelement 3
kann als Handknauf oder als Knebel ausgebildet sein.
Der Nutzer der Werkzeugmaschine 100 kann an dem
Bedienelement 3 angreifen und es drehen, so dass die
Werkzeugscheibe 300 der Werkzeugmaschine 100 mit
dem Bedienelement 3 der Spannvorrichtung 10 werk-
zeuglos geldst oder festgezogen werden kann.

[0031] Der erste Flansch 17 weist eine zentrale Off-
nung 4 zur Durchfiihrung der Schraube 2 auf, sowie eine
Grund- bzw. Bodenflache 5. Die Grundflache 5 ist vor-
zugsweise im Wesentlichen kreisférmig ausgebildet, so
dass der aulRere Rand des ersten Flansches 17 einenim
Wesentlichen kreisférmigen Umfang bildet. An dem Um-
fang des ersten Flansches 17 kann eine Seitenwand 6
verlaufen, die einen Kragen des ersten Flansches 17
bildet und dafir sorgt, dass der erste Flansch 17 topf-
formig ausgebildet ist. Diese Ausgestaltung der Erfin-
dung ist in Figur 2 dargestellt. Die in Figur 2 dargestellte
Ausgestaltung der Erfindung kann vor allem flr Durch-
messer von 60 Millimeter (mm) verwendet werden, also
beispielsweise fiir stahlgebundene Diamanttrennschei-
ben 300. Alternativ kann die Grundflache 5 des ersten
Flansches 17 lber die Seitenwand 6 lberstehen. Diese
Ausgestaltung der Erfindung istin Figur 3 dargestellt. Die
in Figur 3 dargestellte Ausgestaltung der Erfindung kann
vor allem fur Durchmesser von 90 oder 100 mm verwen-
detwerden, also beispielsweise fiir Abrasivscheiben 300
fir groBere Trennschleifer 100. Die hier genannten
Durchmesser-Angaben beziehen sich vorzugsweise
auf den Durchmesser der Flansche 8, 17, wobei sich
die Flansch-Durchmesser aus einem vorgegebenen Ver-
héltnis von Durchmesser der Werkzeugscheibe 300 zu
Durchmesser des Flansches 8, 17 ergeben. Ein solches
Verhaltnis kann beispielsweise 0,25 betragen und aus
Zulassungsnormen oder dergleichen hervorgehen. Fiir
Abrasivscheiben mit einem Durchmesser von 350 mm
kann sich bei einem vorgegebenen Verhaltnis von 0,25
beispielsweise ein Flanschdurchmesser von mindestens
87,5 mm ergeben. Ein solcher Flanschdurchmesser
kann beispielsweise auf 90 mm aufgerundet werden.
Es kann im Sinne der Erfindung auch bevorzugt sein,
dass der Flanschdurchmesser von einer Getriebekopf-
gréRe abhangt. Dies gilt vorzugsweise vor allem fir
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Werkzeugscheiben 300 aus Stahl oder fur Werkzeug-
scheiben 300, die Stahl umfassen.

[0032] Durch diese Mallnahmen bzw. konstruktiven
Ausgestaltungen des ersten Flansches 17 kann erreicht
werden, dass das Bedienelement 3 der Spannvorrich-
tung 10 gegenliber der Werkzeugscheibe 300 abge-
schirmt wird. Dadurch kann ein Kontakt zwischen Unter-
grund und Bedienelement 3 der Spannvorrichtung 10
verhindert werden und sichergestellt werden, dass sich
die Schraube 2 der Spannvorrichtung 10 wahrend des
Betriebs der Werkzeugmaschine 100 nicht unbeabsich-
tigtl6st oder dass die Schraube 2 - bei entgegengesetzter
Drehrichtung der Werkzeugscheibe 300 - nahezu unlds-
bar festzieht.

[0033] Die Innenkontur 16 des Koppelmoduls 1 bzw.
der Spannvorrichtung 10 kann als werkzeuglose Nuss
ausgebildet sein und ein M8-Gewinde umfassen. Die
Innenkontur 16 kann insbesondere als Zweiflach ausge-
bildet sein, wobei die Schraube 2 in einem Innenraum 15
der Innenkontur 16 gelagert werden kann. Die Schraube
2 kann etwas langer sein als die AuBenwande der Innen-
kontur 16, so dass die Schraube 2 aus dem Innenraum 15
der Innenkontur 16 hervorsteht. Die Schraube 2 kann
dann vorteilhafterweise auch als Zentrierhilfe verwendet
werden. Dariiber hinaus kann als weitere Zentrierhilfe
am Ende der Schraube 2 ein Zapfen 18 vorgesehen sein.
Diese Ausgestaltung der Erfindung ist in Figur 4 darge-
stellt. Die Schraube 2 kann durch die Offnung 4 des
ersten Flansches 17 und durch eine zentrale Offnung
der Werkzeugscheibe 300 gefihrt werden. Die Schraube
2 kann anschlieflend in ein Innengewinde 22 der An-
triebsspindel 20 der Werkzeugmaschine 100 einge-
schraubt werden. Dadurch kann die Werkzeugscheiben
300 axial an der Antriebsspindel 20 verspannt werden.
Zwischen dem ersten Flansch 17 und der Werkzeug-
scheibe 300 kann ein Sprengring 7 vorgesehen sein.
[0034] Zwischen der Antriebsspindel 20 und der Werk-
zeugmaschine 100 kann ein zweiter Flansch 8 vorge-
sehen sein. Der zweite Flansch 8 weist eine zentrale
Offnung auf, die im Sinne der Erfindung bevorzugt als
Zentrierung 13 bezeichnet werden kann. Daruber hinaus
kann der zweite Flansch 8 eine Auflageflache 11 auf-
weisen, die bei Befestigung der Werkzeugscheibe 300
an der Werkzeugmaschine 100 in Kontakt mit der Werk-
zeugscheibe 300 vorliegt. Aulerdem kann der zweite
Flansch 8 eine Drehmitnahme aufweisen, die beispiels-
weise als Zweiflach oder als Sechskant ausgebildet ist.
[0035] Figur4 zeigteine bevorzugte Ausgestaltung der
Spannvorrichtung 10, wobei die Schraube 2 als Zentrier-
hilfe einen vorstehenden Bereich 18 aufweist. Der vor-
stehende Bereich 18 kann beispielsweise als Zapfen
ausgebildet sein. Darliber hinaus ist in Figur 4 das Ge-
winde 14 der Schraube 2 dargestellt, sowie das Bedien-
element 3 der Spannvorrichtung 10 bzw. der Schraube 2.
AuRerdem zeigt Figur 4 den AuRenflansch 17 und die
Innenkontur 16.
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Bezugszeichenliste

[0036]

0N O WN -

Koppelmodul

Schraube

Bedienelement

Offnung des ersten Flansches
Grundflache des ersten Flansches
Seitenwand des ersten Flansches
Sprengring

Zweiter Flansch

9 Auflageflache der Schraube

10 Spannvorrichtung

11 Auflageflache des zweiten Flansches

12 Kopf der Schraube

13 Zentrierung des zweiten Flansches

14 Gewinde der Schraube

15 Innenraum der Innenkontur

16 Innenkontur

17 erster Flansch

18 vorstehender Bereich als Zentrierhilfe

20 Antriebsspindel

22 Innengewinde der Antriebsspindel

100  Werkzeugmaschine

300  Werkzeugscheibe der Werkzeugmaschine

Patentanspriiche

1. Spannvorrichtung (10) zum Befestigen einer Werk-
zeugscheibe (300) an einer Werkzeugmaschine
(100), wobei die Spannvorrichtung (10) eine Schrau-
be (2) aufweist, die zum Befestigen der Werkzeug-
scheibe (300) in eine Antriebsspindel (20) der Werk-
zeugmaschine (100) einzuschrauben ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schraube (2) in einem Koppelmodul (1) der
Spannvorrichtung (10) gelagert ist, wobei das Kop-
pelmodul (1) einen ersten Flansch (17) und Innen-
kontur (16) aufweist, wobei mit der Spannvorrich-
tung (10) eine formschlissige Befestigung der Werk-
zeugscheibe (300) an der Werkzeugmaschine (100)
bewirkt wird und wobei der zweite Flansch (17) ein
unerwilinschtes Losen oder Festziehen der Schrau-
be (2) verhindert.

2. Spannvorrichtung (10) nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Flansch (17) eine Offnung (4), eine Grund-
flache (5) und eine kragenférmige Seitenwand (6)
aufweist.

3. Spannvorrichtung (10) nach einem der vorhergeh-

enden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schraube (2) ein Bedienelement (3), sowie einen
Schraubenkopf (12), ein Gewinde (14) und eine Auf-
lageflache (9) zum Kontaktieren des ersten Flan-
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10.

1.

14
sches (17) aufweist.

Spannvorrichtung (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Spannvorrichtung (10) einen zweiten Flansch (8)
aufweist, der in einem befestigten Zustand zwischen
der Antriebsspindel (20) und der Werkzeugscheibe
(300) angeordnet vorliegt.

Spannvorrichtung (10) nach Anspruch 4

dadurch gekennzeichnet, dass

der zweite Flansch (8) eine Auflageflache (11) und
eine Zentrierung (13) aufweist.

Spannvorrichtung (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Flansch (17) in einem befestigten Zustand
mittelbar oder unmittelbar zwischen der Werkzeug-
scheibe (300) und der Schraube (2) angeordnet vor-
liegt.

Spannvorrichtung (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Spannvorrichtung (10) einen Sprengring (7) auf-
weist, der zwischen der Werkzeugscheibe (300) und
dem zweiten Flansch (17) angeordnet vorliegt.

Spannvorrichtung (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Innenkontur (16) von einem Zweiflach gebildet
wird.

Spannvorrichtung (10) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schraube (2) einen vorstehenden Bereich (18)
aufweist, der eine Zentrierhilfe darstellt.

Werkzeugmaschine (100), vorzugsweise in Form
eines Trennschleifers, wobei die Werkzeugmaschi-
ne (100) eine Antriebsspindel (20) und eine Spann-
vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden
Anspriiche aufweist, wobei die Spannvorrichtung
(10) zum Befestigen einer Werkzeugscheibe (300)
an der Antriebsspindel (20) der Werkzeugmaschine
(100) ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Antriebsspindel (20) ein endseitiges Innenge-
winde (22) aufweist, das mit der Schraube (2) der
Spannvorrichtung (10) verbindbar ist, um die Werk-
zeugscheibe (300) an der Antriebsspindel (20) der
Werkzeugmaschine (100) zu befestigen.

Werkzeugmaschine (100) nach Anspruch 10
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dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebsspindel (20) zweiseitig abgeflacht aus-
gebildet ist.

Verfahren zur Befestigung einer Werkzeugscheibe
(300) an einer Werkzeugmaschine (100), wobei das
Verfahren die folgenden Verfahrensschritte um-
fasst:

a) Bereitstellung einer Spannvorrichtung (10)
nach einem der Anspruch 1 bis 10,

b) Einschrauben der Schraube (2) der Spann-
vorrichtung (10) in eine Antriebsspindel (20) der
Werkzeugmaschine (100),

wobei die Schraube (2) durch eine Innenkontur (16)
und einen ersten Flansch (17) der Spannvorrichtung
(10), sowie durch die Werkzeugscheibe (300) ge-
fuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 12

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schraube (2) in ein endseitiges Innengewinde
(22) der Antriebsspindel (20) eingeschraubt wird.
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