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Niederzugsbacke

Die Erfindung bezieht sich auf eine Nieder-
zugsbacke zum Einsetzen in Schraubstdcke mit
einer Lagerbacke und einer Klemmbacke, wobei
die Klemmbacke beim Aufbringen der Spannkraft
gegeniber der Lagerbacke eine Niederzugsbewe-
gung ausflihrt, und mit zwischen Lagerbacke und
Klemmbacke wirkenden Ruckstelifedern. Beim
Spannen von Werkstiicken mit mehr oder weniger
rechteckigem Querschnitt wird in einem Schraub-
stock im wesentlichen eine horizontal wirkende
Spannkraft auf das Werkstiick aufgebracht, wobei
dabei die Klemmbacken am Werkstlick angreifen,
die wiedreum horizontal gefiihrt sind. Ein Schraub-
stock weist darlberhinaus eine Auflagefldche fir
das Werkstlick auf und es wird seit jeher ange-
strebt, beim Spannen des Werkstlicks auch sinen
Niederzug auf das Werkstlick auszuliben, d. h. das
Werkstiick in vertikaler Richtung von oben nach
unten auf die Auflagefldche zu pressen.

Eine aus der DE-PS 910 280 bekannte Nieder-
zugsbacke weist eine Lagerbacke und eine Klemm-
backe auf, wobei zwischen Lagerbacke und
Klemmbacke eine schisfe Ebene vorgesehen ist,
die derart ausgebildet und angeordnet ist, daB die
am Werkstlick mit paralielen und vertikal angeord-
neten Spannflichen angreifenden Klemmbacken
beim Aufbringen der Spannkraft eine gewisse Be-
wegung nach unten in Richtung auf die Auflagefl3-
che flir das Werkstiick ausiiben und dadurch den
Niederzug herbeiflihren. Die Klemmbacken werden
wihrend dieses Vorgangs parallel zu sich selbst
schrdg nach unten verschoben. In Verbindung mit
der schiefen Ebene sind Rickstellfedern vorgese-
hen, die bei Wegnahme der Spannkraft die Klemm-
backen wieder in ihre Ausgangssiellung an den
Lagerbacken filhren. Diese Riickstellfedern sind oft
vergleichsweise schwach dimensioniert. Um starke
Federkrifte anwenden zu k&nnen, wird die Rick-
stellung der Klemmbacken durch einen Anschlag
begrenzt. Bei der mechanischen Bearbeitung eines
Werkstlicks im Schraubstock werden oft Kiihimittel
eingesetzt, die dann auch Uber den Schraubstock
und die Spannbacke sowie die Lagerbacke herab-
flieBen. Diese Kuhimittel neigen zum Verkieben der
schiefen Ebene, so daB die Rickstellfedern nicht
mehr in der Lage sind, die Ausgangsstellung hete-
beizufiihren. In einem solchen Zustand kann das
Werkstlick nur noch horizontal gespannt werden
und ein Niederzug entféllt. FUr die ordnungsgema-
Be Funktion ist es somit erforderlich, die schiefe
Ebene zwischen Lagerbacke und Klemmbacke sau-
berzuhalten und zu dlen. Eine gute Funktion erfor-
dert somit entsprechende Wartung. Auch die An-
ordnung einer die Filhrungsfldchen an der schiefen
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Ebene abdeckende Dichtung wirkt diesen Nachtei-
len entgegen. Bei hohen Spanndriicken verformt
sich der Rahmen des Schraubstocks im elasti-
schen Bereich. Dadurch geht die Parallelitdt der
Spannfldchen der Klemmbacken verloren und das
Werkstlick wird vergleichsweise unien, also im Be-
reich der Auflagefldche, horizontal gespannt, wéh-
rend es im oberen Bereich wenig oder gar nicht
gehaiten ist. Auch der Niederzug geht dabei ganz
oder teilweise verloren.

Zum Spannen von Werkstlicken mit unregel-
magig verlaufender Oberfldche, insbesondere bei
trapezidrmigem Querschnitt, ist es bekannt, Pen-
delbacken einzusetzen. Dabei ist eine Ebene
Klemmbacke um eine Achse am Schraubstock

- pendelnd aufgehdngt, d. h. sie legt sich an das

Werkstlick, je nach dessen schrdger Oberfldche
widhrend des Spannvorgangs an. In der Regel
kommt dabei nur eine horizontal wirkende Spann-
kraft zur Auswirkung. Ein Niederzug ist nicht beab-
sichtigt und stellt sich allenfalls zufillig ein, wenn
die Werkstlickoberfldche zufdllig entsprechend ge-
formt ist.

Weiterhin sind Rollen-Niederzugsbacken be-
kannt, die eine zweiteilige Backe aufweisen. Der
Teil der Backe, der dem Werkstlick abgekehrt ist,
trégt eine schiefe Ebene. Der Teil der Backe, der
dem Werkstlick zugekehrt ist, ist mit einer auf ihm
gelagerten Rolle ausgestattet, die gleichzeitig am
Werkstlick wie auch an der schiefen Ebene an-
greift. Solche Rollen-Niederzugsbacken dienen
dem Spannen von Werkstiicken mii Winkelfehlern.
Wihrend des Spannvorgangs rollt die Rolle an der
schiefen Ebene und gleichzeitig am Werkstlick ab-
wiérts. Da die Drehrichtung der Rolle durch die
schiefe Ebene vorgegeben ist, wird auch ein ent-
sprechender Niederzug erreicht.

Diese bekannten Spannbacken kdnnen entwe-
der direkt bei der Ausstattung eines Schraubstocks
eingesetzt und damit verwendet werden. Es ist
aber auch mdglich, diese Backen so auszubilden,
daf sie nachtrdglich in einen Schraubstock mit dort
vorhandenen Spannbacken eingesetzt bzw. an die-
sen eingehdngt werden kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Niederzugsbacke zum Einsetzen in Schraubstcke
der eingangs beschriebenen Art so zu gestalten,
daf insbesondere bei hohen Spanndriicken auch
dann eine fldchige Anlage der Klemmbacken am
Werkstlick verbleibt, wenn sich der Rahmen des
Schraubstocks elastisch verformt. Dabei soll nach
wie vor ein enisprechender Niederzug wirksam
sein.

ErfindungsgemiB wird dies dadurch erreicht,
daB die Klemmbacke an der Lagerbacke um eine
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horizontale Schwenkachse schwenkbar gelagert ist,
die im oberen Bereich der Lagerbacke angeordnet
ist, daB die Klemmbacke auf ihrer dem Werkstlick
zugekehrten Seite eine Spannkante oder Spannfid-
che auiweist, die unterhalb einer durch die
Schwenkachse festgelegten Horizontalebene ange-
ordnet ist, und an die sich nach oben eine ebene
Spannfliche und nach unten eine Freifidche an-
schlieBt, und daB die Rickstellfedern als Spannfe-
dern und damit zur Aufnahme der Spannkrifte im
elastischen Bereich ausgebildet sind. Die neue Nie-
derzugsbacke spannt bewuBt in zwei Bereichen,
und zwar zunichst im elastischen Bereich und
sodann nach Aufbrauch der Krdfte der Spannfedern
starr. Wiahrend im elastischen Bereich nur die
Spannkante bzw. Spannfliche am Werkstiick an-
greift, kommt nach Aufbrauch der Kraft und des
Weges der Spannfedern die sich an die Spannkan-
te bzw. Spannfliche anschlieBende ebene Spann-
fliche an dem Woerkstlick zur Anlage. Zu diesem
Zeitpunkt hat sich der Niederzug bereits entspre-
chend ausgewirkt und bleibt auch weiterhin beim
starren Spannen erhalten. Die ebene Spannfidiche
kommt an dem Werkstlick bei enisprechendem
rechteckigen Querschnitt flidchig zur Anlage. Damit
wird ein definierter Niederzug im elastischen Be-
reich herbeigefiihrt, der im starren Bereich des
Spannens erhalien bleibt. Die Spannfedern sind
erheblich kréftiger und gréBer dimensioniert als die
Ruckstelifedern im Stand der Technik, um ganz
bewuBt einen elastischen Spannbereich herbeizu-
fuhren, der fir den Niederzug erforderlich ist. Mit
der stdrkeren Dimensionierung der Spannfedern
wird eine wesentlich h&here Betriebssicherheit er-
reicht. Die klebende Eigenschaft des Kihimittels
kann sich auch ohne Anordnung einer Dichiung
nicht mehr negativ auswirken. Auch die bei der
Bearbsitung notwendigerweise anfallenden Spéne
stéren nicht. Die Freifliche muB so angeordnet und
ausgebildet sein, daB sie auch wahrend des starren
Spannens am Woerkstlick nicht zur Anlage kommt.
Die Spannkante oder Spannfidche, die auch als
Kurve ausgebildet sein kann, ist unterhalb einer
durch die Schwenkachse festgelegten Horizontal-
sbene vorgesehen. Dann schlieft sich die ebene
Spannfliche nach oben an, was insofern vorteilhaft
ist, als das Werkstlick relativ weit oben, also ent-
fernt von der Auflagefliche am Schraubstock, ge-
spannt wird.

Die Spannfedern sind zweckméBig in ihrer
Kraft einstellbar ausgebiidet, um den Ubergangs-
punkt vom elastischen zum starren Spannen festle-
gen bzw. einstellen zu kénnen.

Die Lage der Spannkante oder Spannfliche ist
relativ zu der Schwenkachse auf die Lage und
Dimensionierung der Spannfedern abgestimmt.
Auch hier gilt das Hebelgesetz. Bevorzugt kdnnen
die Spannfedern als Tellerfedern ausgebildet sein,
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wobei sich bei kleinem Platzbedarf relativ grofie
Spannkrifte im elastischen Bereich verwirklichen
lassen. Aber auch zylindrisch gewickelte Schrau-
benfedern sind durchaus einsetzbar.

Es ist weiterhin zweckmiBig, als Anschlag zur
Begrenzung des Auffederns der Spannfedern eine
Schraube vorzusehen, wobei sich die Anordnung
und Ausbildung dieses Anschlags auch auf die
Anordnung und Ausbildung dér Freifléiche auswirkt.
Der Anschlag kann somit ver- und einstellbar aus-
gebildet sein, um auf diese Art und Weise den
Weg des Niederzugs sinstellen zu kdnnen.

Zur Bildung der horizontalen Schwenkachse
zwischen Lagerbacke und Klemmbacke kdnnen ein
im Querschnitt halbrunder Fortsatz an der einen
Backe und eine entsprechende Nut an der anderen
Backe vorgesehen sein. Eine solche Ausbildung
gestattet die Uberiragung erheblicher Krifte, wie
sie im Bereich des starren Spannens insbesondere
erforderlich sind.

Die Ausbildung der Freifldche ist auf den Weg
des Auffederns der Spannbacken abgestimmt. Im
aligemeinen genligt es, den Winkel der Freifldche
in einer GréBenordnung von etwa 2° vorzusehen.

Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiels der Niederzugsbacke weiter
beschrieben. Die Figur zeigt eine Seitenansicht der
wesentlichen Teile eines Schraubstocks mit Nie-
derzugsbacken.

In der Figur sind die flir die Erfindung wesentli-
chen Teile eines Schraubstocks 1 dargestellt, der
einen Rahmen 2 aufweist, auf oder in welchem
eine Auflagefldche 3 flr ein gestrichelt angedsute-
tes Werkstlick 4 gebildet ist. An dem Rahmen 2
sind {bliche vorhandene Spannbacken 5 geflhrt
gelagert, die durch einen nicht dargestellien An-
trieb im Sinne des Spannens aufeinander zu bzw.
zum Offnen des Schraubstocks auseinanderbewegt
werden kdnnen. Diese Spannbacken 5 sind dann
vorhanden, wenn ein solcher Schraubstock mit den
neuen Niederzugsbacken nachgerlstet werden soll.
Es ist natlirlich auch mdglich, den Schraubstock 1
ohne diese Spannbacken 5§ und von vornherein mit
den neuen Niederzugsbacken auszustatten.

Die neuen Niederzugsbacken weisen je eine
Lagerbacke 6 und eine Klemmbacke 7 auf. Die
Lagerbacken 6 besitzen etwa rechteckigen Quer-
schnitt. An ihnen ist eine Schwenkachse 8 verwirk-
ficht, um welche die Klemmbacken 7 relativ zu den
Lagerbacken 6 in einem meist kleinen Winkel
schwenken kénnen. Die Klemmbacken 7 besitzen
auf threr dem Werkstiick 4 zugekehrien Seite eine
nichtebene Oberfldche, die sich im einzelnen aus
einer Spannkante 9, einer nach der einen Seite
anschiiefenden ebenen Spannfliche 10 und einer
nach der anderen Seite anschlieBenden Freifliche
11 zusammensetzt. Die Spannkante 9 kann natlr-
lich auch flichig ausgebildet sein, also in Form
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einer Spannflache oder Spannkurve, die sich Uber
eine gewissen Bereich in vertikaler Richiung er-
streckt. Wesentlich ist, daB diese Spannkante bzw.
Spannfliche 9 nach der einen Seite in die ebene
Spannfidche 10 und nach der anderen Seite in die
Freifliche 11 Ubergeht. Die Anordnung ist dabei so
getroffen, daB die ebene Spannfliche 10 mit der
Freiftiche 11 nicht fluchtet, sondern zwischen bei-
den ein von 180  abweichender Winkel aufge-
spannt wird, der bei dem Ausfiihrungsbeispiel der
Figur auf der dem Werksilick zugekehrten Seite
gréBer ist.

Zwischen jeder Lagerbacke 6 und zugehdriger
Klemmbacke 7 sind Spannfedern 12 angeordnet
und eingeschaltet, deren Kraft die Spannkraft im
elastischen Bereich bestimmt. Weiterhin ist eine
Schraube 13 zwischen Lagerbacke 6 und Klemm-
backe 7 vorgesehen, die einen Anschlag flir das
Auffedern der Spannfedern 12 bildet, der einstall-
bar ist. Auf diese Art und Weise kann die Klemm-
backe 7 im elastischen Spannbereich eingestelit
werden.

Die Figur zeigt die Relativiage der Teile, wenn
zu Zwecken des Spannens das Werkstlick 4 auf
die Auflagefliche 3 aufgelegt ist und sich die
Klemmbacken 7 soweit gendhert haben, daf sie
mit der Spannkante 9 (und - je nach Einstellung
der Schraube 13 - auch gleichzeitig mit den Freifié-
chen 11) an dem Werkstlick 4 zur Anlage kommen.
Bei weiterer Anndherung der Klemmbacken 7 auf-
einander zu bzw. an dem Woerkstlick 4 wird zu-
nichst der elastische Spannbereich durchlaufen,
bei welchem der Federweg der Spannfedern 12
aufgezehrt wird. Dabei schwenkt die Klemmbacke
7 um die Schwenkachse 8. Es ist ersichtlich, daB
die Spannkante 9 unterhalb einer durch die
Schwenkachse 8 festgelegten Horizontalebene 14
angeordnet ist, so daB die Spannkante 9 sich auf
einem enisprechenden Kreisbogen bewegt, der
nach unten gerichtet ist, so daB der gewliinschte
Niederzug wihrend des elastischen Spannens ein-
tritt. Das Werkstlick wird also hier bereits auf die
Auflagefliche 3 am Rahmen 2 gepreBt, wobei na-
trlich auch gleichzeitig die horizontale Spannkraft
aufgebracht wird. Ist der Spannweg der Spannfe-
dern 12 aufgebraucht, dann findet der Ubergang
des Spannens aus dem elastischen in den starren
Bereich statt, d. h. es kann noch weiter und noch
kraftiger gespannt werden. Gileichzeitig ist bei die-
sem Ubergang die ebene Spannfliche 10 jeder
Klemmbacke 7 an dem Werkstiick 4 zur Anlage
gekommen, wihrend sich im Laufe des elastischen
Spannens die Freifliche 11 von dem Werkstlick
zunehmend entfernt hat. Lediglich die Spannkante
9 bleibt wihrend des gesamten Spannens an dem
Werkstiick 4 in Anlage. Der Angriff der ebenen
Spannfidche 10 ist aber durchaus erwilinscht, weil
hierdurch das Werkstiick 4 im oberen Bereich fest-
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gehalten wird und die Kraftlibertragung im starren
Spannbereich Uber eine vergleichsweise groBe FI4-
che erfolgt. Da die ebene Spannfliche 10 auch
etwas schrégstehend zur Vertikalen angeordnet ist,
kann hierdurch dem elastischen Auffedern des
Rahmens 2 bei diesen hohen Spanndriicken im
starren Bereich entgegengewirkt werden.

Beim L8sen der Spannkraft verlduft der Vor-
gang in umgekehrter Reihenfoige, und zwar so, bis
letztlich die Spannfedern 12 wieder ihre maximale
Ausdehnung, so wie sie durch die Schraube 13
eingestellt ist, einnehmen. Der Niederzug wird auf-
gehoben und das Werkstiick 4 kommt frei. Damit
sind aber gleichzeitig die Klemmbacken 7 wieder in
der Ausgangsstellung, also bereit zur Aufnahme
und zum Spannen eines Werkstlicks 4.
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Anspriiche

1. Niederzugsbacke zum Einsetzen in Schraub-
stécke mit einer Lagerbacke und einer Klemmbak-
ke, wobei die Klemmbacke beim Aufbringen der
Spannkraft gegentber der Lagerbacke eine Nieder-
zugsbewegung ausflihrt, und mit zwischen Lager-
backe und Klemmbacke wirkenden Rickstellfedern,
dadurch gekennzeichnet, daf die Klemmbacke (7)
an der Lagerbacke (6) um eine horizontale
Schwenkachse (8) schwenkbar gelagert ist, die im
oberen Bereich der Lagerbacke (6) angeordnet ist,
daB die Klemmbacke (7) auf ihrer dem Werkstilick
(4) zugekehrten Seite eine Spannkante (8) oder
Spannfldche aufweist, die unterhalb einer durch die
Schwenkachse festgelegten Horizontalebene ange-
ordnet ist und an die sich nach oben eine ebene
Spannfidche (10) und nach unten eine Freifliche
(11) anschiieBt, und daB die Riickstellifedern als
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Spannfedern (12) und damit zur Aufnahme der
Spannkrifte im elastischen Bereich ausgebildet
sind.

2. Niederzugsbacke nach Anspruch 1, dadurch

" gekennzeichnet, daB die Spannfedern (12) in ihrer

Kraft einstellbar ausgebildet sind.

3. Niederzugsbacke nach Anpruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lage der Spann-
kante (9) oder Spannfldche relativ zu der Schwenk-

achse (8) auf die Lage und Dimensionierung der

Spannfedern (12) abgestimmt ist.

4. Niederzugsbacke nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannfedern (12)
als Tellerfedern ausgebildet sind.

5. Niederzugsbacke nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB als Anschlag zur Be-
grenzung des Auffederns der Spannfedern eine
Schraube (13) vorgesehen ist, die zwischen
Klemmbacke (7) und Lagerbacke (6) angeordnet
ist.

6. Niederzugsbacke nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Bildung der horizontalen
Schwenkachse (8) zwischen Lagerbacke (6) und
Klemmbacke (7)ein im Querschnitt halbrunder Fort-
satz an der einen Backe und eine entsprechende
Nut an der anderen Backe vorgesehen sind.

7. Niederzugsbacke nach Anpruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausbildung der
Freifliche (11) auf den Weg des Auffederns der
Spannfedern (12) abgestimmt ist.
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