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69 Spannbacke fiir einen Schraubstock.

@ Beschrieben werden. Spannbacken 4, 5 fiir einen

Schraubstock 1. Hierbei ist vorgesehen, dass jede
Spannbacke 4, 5 im Rasterabstand iiber die Spannbak-
kenfldche verteilt Bohrungen 7 aufweist, die fir die Festle-
gung von Anschlagbolzen 11 ausgelegt sind. Die An-
schiagbolzen 11 kénnen hierbei beliebig profiliert sein, z.B.
rundzylindrisch, prismatisch, dreieckig, mehreckig oder in
anderer Form.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Spannbacke
fiir einen Schraubstock, der in Werkzeugmaschinen
zur Verwendung kommt, und hier insbesondere fiir
NC- oder CNC-Bearbeitungszentren, wobei ein sol-
cher Schraubstock als Einheit mechanisch, hydrau-
lisch oder pneumatisch betétigt werden kann.

Wesentlich fiir derartige Schraubstécke ist eine
universelle Einsetzbarkeit zur Aufnahme der ver-
schiedensten Werkstlicke. Diese Schraubstdcke
werden auf maschinenseitigen Spannplatten festge-
legt, und nehmen zwischen den Spannbacken ein
Werkzeug oder ein zu bearbeitendes Werkstiick
auf.

Diese Schraubstdcke haben sich bisher gut be-
wiéhrt, sie haben jedoch einen zunehmend als hin-
derlich erkannten Nachteil, dass die universelle Ein-
setzbarkeit in grosserem Umfang noch keineswegs
gewdhrleistet ist. Es ist bisher lediglich bekannt, die
Form der Spannbacken der Formgebung des je-
weils zu spannenden Teiles weitestgehend anzu-
passen, was zur Folge hat, dass flr eine Vielzahl
unterschiedlich geformter Werkstlicke auch unter-
schiedlich geformte Spannbacken benétigt werden.

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die Auf-
gabe zugrunde, eine Spannbacke flir einen
Schraubstock der eingangs genannten Art so wei-
terzubilden, dass sie in einem grossen Verwen-
dungsbereich universell einsetzbar ist.

Zur Losung der gestellten Aufgabe ist die vorlie-
gende Erfindung durch die technische Lehre des
Anspruches 1 gekennzeichnet.

Ein wesentliches Merkmal der Erfindung ist hier,
dass die Spannbacke im Rasterabstand im wesent-
lichen Uber die gesamte Spannbackenfldche verteilt
Bohrungen aufweist, die fiir die Aufnahme und
Festiegung von Anschlagbolzen ausgelegt sind.

Mit dieser technischen Lehre wird ein ganz we-
sentlicher Vorteil erzielt, ndmlich, dass nun in die
im Rasterabstand angeordneten Bohrungen wahl-
weise und je nach den Erfordernissen des zu span-
nenden Werkstlickes Bolzen eingesetzt und darin
festgelegt werden konnen. Derartige Anschlagbol-
zen konnen die verschiedensten Formgebungen
und Dimensionen aufweisen. Die Anschlagbolzen
kénnen beliebig profiliert sein, wie z.B. rundzylin-
drisch, prismatisch, dreieckig, vier- und mehreckig
oder dergleichen geformt. Wichtig ist, dass diese
Anschlagbolzen in ihrer Position auf der Spannbak-
ke als auch in ihrer Satz-Zusammensetzung beziig-
lich Form und Dimension kombiniert je nach Bedarf
freizligig verwendet werden kdnnen.

Die Bohrungen in der Spannbacke als auch die
in die Bohrungen eintauchenden Teilldingen der An-
schlagbolzen weisen vorzugsweise ineinandergrei-
fende Gewinde auf. Selbstverstdndlich kann die
Festiegung der Anschlagbolzen in der Bohrung der
Spannbacke auch auf andere Weise erfolgen.
Wichtig ist nur, dass eine einfache Austauschbar-
keit gegeben ist.

Dariiber hinaus besteht die Méglichkeit, Spann-
pratzen in die Gewindebohrungen einzuschrauben,
oder Steckbolzen zu verwenden.

Daneben besteht weiterhin selbstversténdiich
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die Moglichkeit, auch gréssere Anschlagleisten zu
verwenden, die ggf. unrunde oder schrige An-
schlagkanten aufweisen kdnnen. Die Anschlaglei-
sten selbst sind dann die Gegenhalter fiir das
Werkstiick und kénnen der Formgebung des fest-
zulegenden Werkstlickes angepasst sein. Dariiber
hinaus wird hier die Mdglichkeit geschaffen, die An-
schlagkanten nicht gerade oder schrdg auszubil-
den, sondern auch Einschnitte, Ausnehmungen und
sonstige Profilierungen an der Anschlagleiste vor-
zunehmen, um diese dem zu spannenden Werk-
stlick anzupassen.

Mit der gegebenen technischen Lehre besteht
also der Vorteil, dass man nun nicht mehr komplet-
te Spannbacken dem Werkstiick anpassen muss,
sondern nur noch auf den Spannbacken l6s- und
austauschbare Anschlagbolzen oder Anschlaglei-
sten hat, deren Herstellungskosten relativ niedrig
sind. Zudem kénnen die im Arbeitsprozess auf ei-
nem Aufspanntisch oder einer Aufspannplatie fest-
liegenden Spannbacken werkzeugmaschinenseitig
fiir die Aufnahme eines anderen Werkstlickes oder
Werkzeuges bestlickt oder umgerlstet werden.

Vorteilhaft ist auch, dass man die erfindungsge-
massen Spannbacken in beliebigen Orientierungen
auf dem Schraubstock festlegen kann, so dass die
Spannfliche mit den dort angeschraubten An-
schlagbolzen und Anschlagleisten nicht notwendi-
gerweise vertikal liegen muss, diese kann selbstver-
sténdlich auch horizontal oder schrég liegen.

Ebenso ist es mdglich, die Spannbacken selbst
nicht direkt auf dem Schraubstock zu befestigen,
sondern zwischen dem Schraubstock und der je-
weiligen verwendeten Spannbacke ein Adapterstlick
vorzusehen, welches einerseits mit dem Schraub-
stock und andererseits mit der Spannbacke verbun-
den ist.

Demzufolge ist es auch mdglich, derartige Auf-
nahme-Gewindebohrungen im Rasterabstand nicht
nur an einer Flache der Spannbacke anzuordnen,
sondern auch an anderen Fldchen, z.B. an der
Oberseite und an einer oder mehreren senkrecht
dazu stehenden Stirnseiten der Spannbacke.

Mit der Verwendung von relativ schmalen Spann-
elementen in Form von Anschlagbolzen, Anschlag-
leisten und dgl. ergibt sich im Ubrigen der Vorteil,
dass diese Spannelemente im Maschinenbereich
wahrend der Bearbeitungsphase an dem einge-
spannten Teil verhéltnismassig frei von Spénen ge-
halten werden, da die relativ geringen Querschnitte
keine Ablageriléchen fiir Spéne bilden.

Insgesamt ergeben sich mit der Verwendung die-
ser erfindungsgemassen Spannbacken z.B. auch
kiirzere Umriistzeiten mit derartigen Maschinen-
Schraubstdcken.

Dadurch, dass die Spannbacken die Bohrungen
im Rasterabstand haben, besteht ein wesentlicher
Vorteil, dass damit auch eine genaue Zuordnung
dieser Bohrungen zur CNC-Steuerung der Werk-
stiick-Bearbeitungsmaschine besteht. Das bedeutet,
die gesamte Spannbacke ist normengerecht im
Rasterabstand der bearbeitenden Maschine aufge-
baut und es kénnen die erwahnten Gewindebohrun-
gen direkt als Koordination fiir die Bearbeitung ent-
sprechender Werkstlicke verwendet werden und in
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einer digitalen Datenverarbeitungsanlage gespei-
chert werden.

Darliber hinaus besteht mit der Anordnung derar-
tiger Gewindebohrungen der weitere Vorteil, dass
das Woerkstiick nicht nur zwischen derartige An-
schlagbolzen eingespannt werden kann, sondern
dass weitere Anschlagbolzen zur Anschlagbegren-
zung des Werkstiickes an einer solchen Spannbak-
ke verwendet werden. Derartige anschlagbegren-
zende Anschlagbolzen bilden dann die Hohen- und
Seitenanschidge flir das zwischen anderen An-
schlagbolzen eingespannte Werkstiick.

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Er-
findung ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand
der einzelnen Patentanspriiche, sondern auch aus
der Kombination der einzelnen Patentanspriiche un-
tereinander. Alle in den Unterlagen, einschliesslich
der Zusammenfassung, offenbarten Angaben und
Merkmale, insbesondere die in den Zeichnungen
dargestellte raumliche Ausbildung werden als erfin-
dungswesentlich beansprucht, soweit sie einzeln
oder in Kombination gegeniber dem Stand der
Technik neu sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von le-
diglich einen Ausfiihrungsweg darstellenden Zeich-
nungen néher erldutert. Hierbei gehen aus den an-
liegenden Zeichnungen und ihrer Beschreibung wei-
tere wesentliche Merkmale und Vorteile der
vorliegenden Erfindung hervor.

Es zeigen:

Fig. 1: eine perspektivische Seitenansicht eines
Schraubstockes mit den erfindungsgeméassen
Spannbacken;

Fig. 2: eine Draufsicht auf die Spannbacken;

Fig. 3: ein Einbaubeispiel von zwei Spannbak-
ken;

Fig. 4: einen Schnitt gemé&ss der Schnittlinie
IV-IV in Fig. 2;

Fig. 5: ein weiteres Einbaubeispiel von zwei
Spannbacken &hnlich Fig. 3.

Ein Schraubstock 1 besteht gemédss Fig. 1 aus
einem Korper 3, an dem in an sich bekannter Wei-
se eine Spannschraube 2 zur Bewegung einer be-
weglichen Spannbacke 5 angeordnet ist. Der
Schraubstock 1 trégt zwei Spannbacken, namlich
gine feste Spannbacke 4 und eine bewegliche
Spannbacke 5.

Erfindungsgemass sind nun auf beiden Spann-
backen entsprechende Gewindebohrungen im Ra-
sterabstand (vergleiche Fig. 2) angeordnet, wobei in
diese Gewindebohrung wahlweise unterschiedlich
geformte Anschlagbolzen 11 bzw. Anschlagleisten
16 (vergleiche Fig. 2) eingesteckt und/oder einge-
schraubt werden.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist
dargestellt, dass an der einen festen Spannbacke 4
zwei Anschlagbolzen 11 in die entsprechenden Ge-
windebohrungen 7 eingeschraubt sind, denen an
der anderen beweglichen Spannbacke 5 ebensol-
che Anschlagbolzen 11 gegentiberliegen. Zwischen
diesen Anschlagbolzen 11 wird das Werkstiick ein-
gelegt und festgespannt.

Die beiden Spannbacken 4, 5 sind mit entspre-
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chenden Gewindeschrauben, die durch Bohrungen
6 hindurchgreifen, mit dem Schraubstock 1 verbun-
den.

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist nicht dar-
gestellt, dass neben der direkten Verbindung — wie
in Fig. 1 dargestellt — auch eine indirekie Verbin-
dung der Spannbacken 4, 5 mit dem Schraubstock
1 mdglich ist. Hier wére der Schraubstock dann mit
entsprechenden Adaptern verbunden, und auf die
Adapter selbst werden dann die Spannbacken 4, 5
aufgeschraubt.

Wichtig ist, dass die Spannbacken 4, 5 in allen
verschiedenen Lagen auf den Adaptern oder auf
dem Schraubstock selbst aufgespannt werden kon-
nen, wie dies beispielhaft in Fig. 3 dargestellt ist.
Dort ist erkennbar, dass die Spannbacken 4, 5 auf-
gerichtet, in vertikaler Lage auf dem Schraubstock
befestigt sind, und das Werkstlick dann zwischen
den Anschlagbolzen 11 gespannt wird. Auch ist es
méglich, die eine Spannbacke in der in Fig. 3 ge-
zeigten Lage festzuschrauben und die andere
Spannbacke 5 in einer anderen, z.B. verdrehten
Lage mit dem beweglichen Teil des Schraubstockes
zu verbinden.

In der Fig. 1 ist im tbrigen dargestellt, dass nicht
nur notwendigerweise eine Flache der jeweiligen
Spannbacke 4, 5 mit den erwédhnten Gewindeboh-
rungen 7 versehen sein kann, dass auch noch an-
dere Flichen, z.B. die Stirnseiten 10 mit diesen
Gewindebohrungen 7 versehen werden koénnen.
Demzufolge ist es moglich, auch in diese Stirnsei-
ten 10 entsprechende Anschlagbolzen 11 einzu-
schrauben.

Aus der Fig. 2 ist erkennbar, dass alle Flachen
im Rasterabstand 8, 9 diese Gewindebohrungen
tragen, wobei als Ausflihrungsbeispiel in Fig. 2 dar-
gestellt ist, dass auch unregelmdssige Spannele-
mente wie z.B. eine Anschlagleiste mit der Spann-
backe 4, 5 verbunden werden kann. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel ist die Anschlagleiste 16 mit
Steckbolzen in die Bohrungen 19, 20 eingesteckt,
wihrend eine zusétzliche (nicht dargestellte)
Spannschraube 22 durch eine Bohrung der An-
schlagleiste 16 hindurchgreift und in der Gewinde-
bohrung 7 eingeschraubt ist. Auf diese Weise wird
die Anschlagleiste 16 vor dem Herunterfallen von
der Spannbacke 4, 5 geschiitzt, wenn diese in
Kopfiiberlage verwendet wird.

Die gezeigte Anschlagleiste 16 weist als Ausfiih-
rungsbeispiel eine gerade Anschlagkante 18 und
eine im Winkel geneigte Anschlagkante 17 auf.

Um die ibrigen, nicht von den Anschlagbolzen
belegten Gewindebohrungen 7 vor dem Verschmut-
zen durch Spéne zu schitzen, ist in Fig. 2 darge-
stellt, dass Schrauben 12 in diese Gewindebohrun-
gen eingeschraubt sind.

Jede Gewindebohrung besteht aus zwei Teilen,
namlich aus einem Sackloch 13 und einem koaxial
dazu angeordneten Gewindeteil 14.

Wichtig ist, dass das Sackloch 13 durch eine
Biichse 24 gebildet wird, welche in eine entspre-
chende Bohrung in der Spannbacke 4, 5 eingesetzt
und dort verklebt ist. Die Biichse 24 ist hochgenau
gearbeitet und daher kdnnen Toleranzen von
+/~ 1/100 mm garantiert werden.
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Es ist demzufolge mdglich, lediglich steckbare
Anschlagholzen zu verwenden, wobei dieser An-
schiagbolzen dann nur in die Biichse 24 hineinge-
steckt wird, ohne in den Gewindeteil 14 hindurchzu-
greifen.

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4 ist darge-
stellt, dass der Anschlagbolzen 11 einen Gewinde-
bolzen 15 aufweist, mit dem er in das Gewindeteil
14 eingeschraubt ist.

Ein grosserer Anschlagbolzen 21 greift ebenfalls
mit einem Ansatz in das Sackloch 13 ein und weist
einen Gewindebolzen 15 auf, der ebenfalls in das
Gewindeteil 14 eingeschraubt ist.

Auf diese Weise kdnnen wahlweise nach ent-
sprechenden Erfordernissen des zu spannenden
Werkstlickes unterschiedlich verwendete Anschlag-
bolzen 11, 21 oder Anschlagleisten der unterschied-
lichsten Formgebung verwendet werden.

In Fig. 5 ist ein &hnliches Einbaubeispiel von
Spannbacken, wie in Fig. 3, dargestellt.

Bei den dort gezeigten Spannbacken 4.1 und 5.1
handelt es sich um Niederzug-Spannbacken, die
einseitig konisch ausgebildet sind. Wie in Fig. 3 ist
die bewegliche Spannbacke 5.1 in den Pfeilrichtun-
gen 23 zur feststehenden Spannbacke 4.1 zustell-
bar.
ZEICHNUNGS-LEGENDE
1 Schraubstock
2 Spannschraube
3 Kérper
4 Spannbacke (fest)

5 Spannbacke (beweglich)
6 Bohrung (fiir Befestigung)
7 Gewindebohrung
8 Rasterabstand

9 Rasterabstand
10 Stirnseite

11 Anschlagbolzen
12 Schraube

13 Sackloch

14 Gewindeteil

15 Gewindebolzen
16 Anschlagleiste
17 Anschlagkante
18 Anschlagkante
19 Bohrung

20 Bohrung

21 Anschlagbolzen
22 Spannschraube
23 Pfeilrichtung
24 Buchse

25 Bohrung

Patentanspriiche

1. Spannbacke flir einen Schraubstock, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spannbacke (4, 5) im
Rasterabstand tber die Spannbackenflache verteilt
Bohrungen (7) aufweist, die fur die Festlegung von
Anschlagbolzen (11) ausgelegt sind.

2. Spannbacke nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bohrungen (7) und die in
die Bohrungen (7) eintauchenden L&ngenbereiche
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der Anschlagbolzen (11) ineinandergreifende Ge-
winde aufweisen.

3. Spannbacke nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die in den Bohrungen (7)
festlegbaren Anschlagbolzen (11) Uber ihren aus
den Bohrungen (7) auskragenden Lingenbereich
eine an das zu spannende Werkstlick anpassbare
Profilierung aufweisen.

4. Spannbacke nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auskragende Langenbereich
des Anschlagbolzens (11) einen rundzylindrischen
Querschnitt aufweist.

5. Spannbacke nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auskragende Langenbereich
des Anschlagbolzens (11) einen ovalen Querschnitt
aufweist.

6. Spannbacke nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auskragende Langenbereich
des Anschlagbolzens (11) einen prismatischen
Querschnitt aufweist.

7. Spannbacke nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auskragende L&ngenbereich
des Anschlagbolzens (11) einen drei-, vier- oder
mehreckigen Querschnitt aufweist.

8. Spannbacken nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Langen und
Durchmesser des Anschlagbolzens (11) im auskra-
genden Bereich entsprechend dem Einsatzzweck
unterschiedlich sind und eine aktuelle Bestiickung
der Spannbacke (4, 5) aus unterschiedlich dimen-
sionierten und profilierten Anschlagbolzen (11) be-
steht.

9. Spannbacke nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Rasterabstand
(8, 9) der Gewindebohrungen (7) und die Rasteran-
ordnung entsprechend dem in CNC-Maschinen ver-
wendeten Muster ausgelegt sind.

10. Spannbacke nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass ausser an einer
grossfléchigen Seite der Spannbacke (4, 5) andere
Seiten z.B. Stirnseiten (10) der Spannbacke (4, 5)
Gewindebohrungen (7) fiir die Aufnahme von An-
schlagbolzen (11) aufweisen.

11. Spannbacke nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Spannbacke
(4, 5) mit den Gewindebohrungen (7) flr die Festle-
gung von Spannpratzen ausgelegt ist.

12. Spannbacke nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen
(7) der Spannbacke (4, 5) fur die Aufnahme von
Steckbolzen ausgefiihrt sind.

13. Spannbacke nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen
(7) der Spannbacke (4, 5) in einem gewindelosen
Bereich Biichsen (24) fir die passgenaue Halterung
der Anschlagbolzen (11, 21) eingepresst aufweisen.
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