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@ Vorrichtung zum Halten und Spannen von Werkstuecken.

@ Die Vorrichtung zum Halten und Spannen von
Werkstlicken weist eine feste Klemmbackenanord-
nung (1) und eine gegeniiber diesen verschiebbare
Klemmbackenanordnung (3) auf. Die verschiebbare
Klemmbackenanordnung (3) enthdlt eine Anzahl von
Klemmbacken (14), wobei jede Klemmbacke minde-
tens einen beweglichen Klemmkopf (5) aufweist und
von einem Druckzylinder (24) beaufschlagt wird. Die
Druckzylinder stehen mit einem geschlossenen Hy-

drauliksystem in Verbindung, und die verschiebbare
Klemmbackenanordnung (3) wird von einem zweiten
Druckmedium beaufschlagt.

Eine solche Spannvorrichtung erlaubt das Span-
nen von mehreren Werkstlicken mit unterschiedli-
chen Abmessungen und von unregelmissiger Form,
und ist insbesondere flir die Serienfertigung an Be-
arbeitungsautomaten geeignet, aber auch fir das
Heben von Werkstlicken.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung zum Halten und Spannen von Werk-
stlicken, mit einer festen und gegeniiber diesen
verschiebbaren Klemmbackenanordnung, die ins-
besondere auch zum Spannen von Werkstiicken
dient, die an Werkzeugmaschinen gebohrt, gefrast
oder dhnlich bearbeitet werden. Es sind eine Reihe
von Spannwerkzeugen bekannt, die entweder
serien- und standardmissig hergestellt werden und
fir eine Vielfalt von Werkstlicken geeignet sind
oder auf spezielle Kundenspezifikationen hin ange-
fertigt werden. Gemeinsam ist jedoch diesen
Spannwerkzeugen, dass sie entweder nur flr
Werkstlicke genau gleicher Dimensionen geeignet
sind oder jeweils nur flr ein Werkstiick auf einmal.
Will man daher Werkstlicke unterschiedlicher Di-
mensionen in Serie bearbeiten, ist es notwendig,
entweder eine Serie verschiedener Spannwerkzeu-
ge hintereinander anzuordnen oder jeweils ein
Stlick nach dem andern einzuspannen.

Abgesehen vom Spannen von Werkstlicken,
die nachher bearbeitet werden, ergeben sich haufig
Probleme beim Heben von Werkstiicken mit unre-
gelmissigen Abmessungen, die ganz exakt ausge-
richtet werden missen.

Es ist davon ausgehend Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung eine Vorrichtung anzugeben, die
Werkstlicke unterschiedlicher Abmessungen
gleichzeitig halten, bzw. spannen kann. Eine solche
Vorrichtung ist in den Anspriichen beschrieben.

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Zeichnung eines Ausflihrungsbeispiels ndher erldu-
tert.

Figur 1 zeigt in Seitenansicht eine erfindungsge-
mésse Spannvorrichtung,

Figur 2 zeigt die Vorrichtung von Figur 1 in
einem Querschnitt,

Figur 3 zeigt die Vorrichtung von Figur 1 in
einem Ldngsschnitt,

Figur 4 zeigt in einem verkleinerten Massstab
die ganze Vorrichtung von Figur 3

und Figur 5 zeigt die Vorrichtung in Seitenan-
sicht.

Die erfindungsgemisse Vorrichtung enthdlt im
wesentlichen die feste Klemmbackenanordnung 1,
die mit der Unterlage 2 verbunden ist und die
verschiebbare Klemmbackenanordnung 3. Zwi-
schen dem Futter 4 der festen Klemmbackenanord-
nung und einem beweglichen Kopf 5 der ver-
schiebbaren Klemmbackenanordnung befindet sich
ein Werkstilick 6. Die Verschiebung der Klemmbak-
kenanordnung 3, respektive das Spannen wird
durch Druckluft ausgeflihrt, die in jeder Werkstatt
vorhanden ist und deren Zuflihrung hier nicht ein-
gezeichnet ist. Anstatt Druckluft kann irgendein hy-
draulisches System verwendet werden. Die Klemm-
backenanordnung bewegt sich in fir solche Stiicke
Ubliche spielfreie Flihrungen 7, wie zum Beispiel
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Schwalbenschwanzfilhrungen oder als Rolltisch,
deren einen Teil in der Unterlage 2 und dessen
anderer Teil in der Trigerplatte 8 ausgefiihrt ist.
Auf dieser Tragerplatte 8 ist eine Zahnplatte 9
befestigt, wie insbesondere aus Figur 2 hervorgeht.

Auf der Zahnplatte 9 ist der Backenhalter 10
verstellbar angeordnet, dessen Unterseite ebenfalls
eine Zahnung 11 aufweist, die derjenigen der
Zahnplatte 9 entspricht. Durch die Zahnplatte 9 und
dem mit der Zahnung 11 versehenen Backenhalter
ist es mdglich, die Lichtweite fiir die Werkstlicke in
einem sehr grossen Rahmen zu verdndern. Nach
dem Grobeinstellen des Abstandes zwischen dem
Futter 4 und den Klemnk&pfen 5 wird der Backen-
halter auf der Zahnplatte mittels Schrauben befe-
stigt.

In Figur 2 ist ausserdem erkennbar, dass das
Futter 4 mittels Schrauben 12 auswechselbar an
der festen Klemmbacke 1 befestigbar ist. Im Futter
4 sind ferner Anschlagstifte 13 eingeschraubt, die
eine bestimmte Einteilung gemiss einem ge-
wiinschten Rastermass erlauben.

Der Aufbau des Backenhalters 10 mit den be-
weglichen Klemmk&pfen 5 geht am besten aus den
Figuren 2, 3 und 5 hervor. Der Backenhalter 10 hat
eine Ldnge, die derjenigen der festen Klemmbak-
kenanordnung 1 entspricht und enthilt eine Anzahl
von Klemmbacken 14 mit den beweglichen Klemm-
képfen 5. In vorliegendem Beispiel geméss Figur 4
sind es sechs Klemmbacken, doch ist es selbstver-
stdndlich, dass es sowohl weniger als auch mehr
sein k&nnen, doch spielt die Anzahl flir das Funk-
tionsprinzip keine Rolle. Jede Klemmbacke 14 wird
mittels zweier Fihrungsbolzen 15 geflihrt, dessen
mit einem Gewinde versehener Kopf 16 in eine
entsprechend mit einem Gewinde versehenen Boh-
rung 17 in der Klemmbacke verschraubt ist und der
Uber eine Fiuhrungsbuchse 18 im Backenhalter 10
gefiihrt ist und in einen Schraubenkopf 19 miindet,
der mit einem Schlitz 20 oder dergleichen ausge-
stattet ist, um den Fihrungsbolzen verdrehen zu
kénnen, wobei das Kopfinnere auf einem Anschlag
21 aufliegt, der durch den Uebergang von der
engeren Bohrung 22 zur weiteren Bohrung 23 ge-
bildet wird. Aus der Anordnung der Flihrungsbol-
zen ist ersichtlich, dass diese beiden Filhrungsbol-
zen pro Klemmbacke nicht nur diese flihren, son-
dern auch die Mdglichkeit geben, durch Verdrehen
der Flhrungsbolzen die Linge zwischen Kopf und
Klemmbacke zu verstellen, d.h. den Anschlag zu
verdndern.

Der Anschlag mittels den Fihrungsbolzenkdp-
fen ist notwendig, da die Klemmbacken von einem
Druckzylinder 24 beaufschlagt sind.

Der Druckzylinder 24 greift mit seinem abge-
rundeten Kopf 25 etwa in der H6he des Werkstlk-
kes und zwischen den beiden Flhrungsbolzen 15
am Klemmbacken an und sein zylindrischer Teil 26
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ist in einer Bohrung 27 geflihrt, die in eine Bohrung
28 mit grosserem Durchmesser Ubergeht, so dass
am Uebergang ein Anschlag 29 fiir den Kolbenring
30 entsteht. Der zylindrische Teil geht hinten in ein
Griffteil 31 Uber. Das Druckmedium, beispielsweise
Oel, ist in einem geschlossenen System enthalten,
das aus einer durch den Backenhalter durchgehen-
den Querbohrung 33 und der weiteren Bohrung 28
fir den Druckzylinder, bzw. Dichtungsring am Zy-
linder besteht. Die Querbohrung 33 wird durch zwei
abgedichtete Schrauben 34 verschlossen, wihrend
die weitere Bohrung 28, in welcher sich der Druck-
zylinder befindet, durch eine Schraube 35 abge-
schlossen ist. In Figur 4 ist schematisch dargestellt,
dass dieses hydraulische System, womit jede
Klemmbacke indidivuell unter Druck gesetzt ist, in
der Lage ist, die Klemmbacken in einem gewissen,
durch das Justieren der Flhrungsbolzen vorgege-
benen Bereich individuell lateral zu verschieben
und somit Werkstlicken unterschiedlicher Breiten
anzupassen. Der Flllungsgrad des hydraulischen
Systems, bzw. der Weg der Flihrungsbolzen kann
individuell Uber die Flihrungsbolzen eingestellt wer-
den und richtet sich nach Erfahrungswerten
und/oder nach den einzuspannenden Werkstiicken.

Im Prinzip wire es mdglich, bereits mit einem
solchen Werkzeug mit individuell beaufschlagbaren
Klemmbacken eine Anzahl von Werkstlicken mit
verschiedenen Dimensionen einzuspannen, wobei
jedoch die einzuspannenden Flichen untereinander
parallel sein missten. Um jedoch auch Werkstlicke
einspannen zu k&nnen, deren Spannflichen nicht
parallel zueinander stehen, sind Mittel vorgesehen,
sich diesen nicht-parallelen Flachen anzupassen.
Diese Mittel enthalten den beweglichen Klemmkopf
5, der in vorliegendem Ausflihrungsbeispiel in der
horizontalen Ebene Uber einer bogenférmigen
Schwalbenschwanz-Flihrung (siehe Figuren 2 und
3) 36 an der Klemmbacke 14 angeordnet ist. Der
Klemmkopf weist, ebenso wie das feste Klemmbak-
kenfutter 4, einen Absatz 37, bzw. 38 zur Aufnahme
der Werkstlicke auf. Die Funktion des beweglichen
Klemmkopfes 5 geht am besten aus Figur 4 hervor,
wobei insbesondere aus der Klemmbacke 14 d
hervorgeht, dass damit nicht-parallele Werkstlicke
gespannt werden k&nnen. Sowohl die bewegliche
Befestigung des Klemmkopfes an der Klemmbacke
als auch dessen Klemmseite 39 k&nnen flr unter-
schiedliche Werkstlicke unterschiedlich gefertigt
sein, abgesehen vom verwendeten Material, das in
der Regel gehérteter Stahl oder dergleichen sein
wird, aber in Ausnahmefillen auch aus Kunststoff
bestehen kann, falls es sich um verletzliche Werk-
stlicke handelt.

Um das Eindringen von Schmutz, bzw. Sp&nen
und dergleichen zwischen die einzelnen Klemm-
backen und Klemmk&pfe zu verhindern, ist in den
Zwischenrdumen eine Kunststofflage 40 angeord-
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net, wobei der Kunststoff nachgiebig genug sein
muss, um die Bewegungen der Elemente nicht zu
behindern.

Wie aus der Beschreibung der beweglichen
Klemmbacken-Anordnung hervorgeht, wird das ei-
gentliche Spannen durch die Verschiebung der
Tragerplatte mittels einem Druckmedium wie
Druckluft oder Oel bewirkt, wihrend die individuell
verschiebbaren Klemmbacken flir den Ausgleich
der unterschiedlichen Dimensionen und Formen
der Werkstlicke besorgt sind. Wie bereits erwadhnt,
kann die Anzahl der Klemmbacken in einem gros-
sen Umfang variieren, je nach dem Verwendungs-
zweck der Vorrichtung.

Ausserdem kann selbstverstdndlich auch die
Grosse der Klemmbacken in einem grossen Um-
fang variieren. So k&nnen beispielsweise relativ
kleine Klemmbacken flir eine grosse Anzahl von
kleinen Teilen, die gleichzeitig gespannt werden
kénnen, verwendet werden, oder eine geringere
Anzahl grosser Klemmbacken fiir relativ grosse
Werkstlicke. Ausserdem muss nicht notwendiger-
weise ein einzelner Klemmkopf pro Klemmbacke
verwendet werden. Es k&nnen auch mehrere ge-
gliederte Klemmkd&pfe verwendet werden.

Wie insbesondere aus Figur 2 hervorgeht, kann
auch die Breite des Werkstlickes in einem grossen
Umfange variieren, da der Backenhalter mit den
einzelnen Klemmbacken auf der Zahnplatte 9 ver-
schiebbar angeordnet ist, so dass die lichte Weite
zwischen den Klemmbacken in einem sehr grossen
Bereich verdndert werden kann. Insbesondere aus
Figur 2 geht hervor, dass die Trigerplatte 8, die
dem Spannen der Werkstlicke dient, stets nur eine
kleine Verschiebebewegung ausflihri.

Wahrend beim Ausflihrungsbeispiel gemiss
den Figuren 1 bis 5 der Klemmbackenhalter mit
dem beweglichen Klemmbacken als Teil der ver-
schiebbaren Klemmbackenanordnung beschrieben
und gezeichnet wurde, kdnnen die beweglichen
Klemmbacken auch Teil der festen Klemmbacke-
nanordnung sein und die verschiebbare Klemmbak-
kenanordnung eine feste Klemmbackenleiste mit
auswechselbarem Klemmfutter aufweisen. Diese
wahlweise Anordnung wird dadurch erleichtert,
dass der Klemmbackenhalter mit den beweglichen
Klemmbacken ein geschlossenes Hydrauliksystem
enthalten.

Im Ausflhrungsbeispiel der Figuren 1 - 5 wur-
de eine Spannvorrichtung flir eine Bearbeitung
oder eine Bearbeitungsfolge von Werkstlicken in
Bearbeitungsmaschinen beschrieben, doch Idsst
sich das Prinzip des Spannens mit mehreren indivi-
duell verschiebbaren Klemmbacken auch fiir das
Heben von Werkstlicken anwenden, bei welchen
die Werkstlicke in einer ganz bestimmien Lage
positioniert sein missen, um eine definierte Hubbe-
wegung durchfiihren zu k&nnen. Dabei kann statt
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der Trdgerplatte und der darauf montierten Zahn-
platte eine andere Halterung fiir den Backenhalter
verwendet werden.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Halten und Spannen von
Werkstlicken, mit einer festen (1) und einer
gegeniber diesen verschiebbaren Klemmbak-
kenanordnung (3), dadurch gekennzeichnet,
dass eine der Klemmbackenanordnungen (1,
3) mindestens zwei Klemmbacken (14) enthilt
und jede Klemmbacke mindestens einen be-
weglichen Klemmkopf (5) aufweist und von ei-
nem Druckzylinder (24) beaufschlagt wird, wo-
bei die Druckzylinder mit einem geschlosse-
nen Hydrauliksystem in Verbindung stehen,
und die verschiebbare Klemmbackenanord-
nung (3) von einem zweiten Druckmedium be-
aufschlagbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelnen Klemmbacken
(14) mittels Flhrungsbolzen (15) in einem Bak-
kenhalter (10) geflihrt sind, wobei der Fiih-
rungsbolzen einen mit Gewinde (16) versehe-
nen Kopf, der in eine entsprechende Bohrung
(17) in der Klemmbacke (14) verschraubt ist
aufweist, und dessen anderes Ende in einen
Schraubenkopf (19) miindet, der in einem Ge-
winde im Backenhalter (10) verstellbar ange-
ordnet ist und dessen Mittelteil in einer Fih-
rungsbuchse (18) gefiihrt ist, wobei das
Schraubenkopfinnere auf einem Anschlag (21)
aufliegt, der in der Bohrung in der Klemmbak-
ke gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das geschlossene Hy-
drauliksystem im Backenhalter (10) angeordnet
ist und eine durch diesen durchgehende und
verschliessbare Querbohrung (33) aufweist,
von der die die Druckzylinder (24) aufnehmen-
den weiteren Bohrungen (28) abzweigen, die in
engere Druckbohrungen (27) minden und am
Uebergang je einen Absatz (29) bilden, der als
Anschlag fUr den Dichtungsring (30) am Druck-
zylinder dient.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Klemm-
kopf (5) Uber eine gekrimmte Schwalben-
schwanzflihrung (36) beweglich an der Klemm-
backe (14) befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Backen-
halter (10) verschieb- und einstellbar gegen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uber einer Trigerplatte angeordnet ist, wobei
die Unterseite des Backenhalters (10) eine
Zahnung (11) aufweist, die mit einer entspre-
chenden Zahnung an einer an der Tragerplatte
(8) befestigten Zahnplatte (9) zusammenarbei-
tet, und der Backenhalter mittels Schrauben an
der Zahnplatte befestigbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Backenhalter (10) in der
verschiebbaren Klemmbackenanordnung (3)
befestigt ist und die Tragerplatte (8) mit einem
Druckmedium beaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Klemmbackenanordnung (1, 3), die keine be-
weglichen Klemmbacken (14) aufweist, ein
auswechselbares Klemmfutter (4) befestigt ist,
das einen Absatz (38) zur Aufnahme von
Werkstlicken aufweist, dem ein entsprechen-
der Absatz (37) am Klemmkopf (5) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Klemm-
futter (4) eine Anzahl Bohrungen zur Aufnahme
von Anschlagstiften (13) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den
einzelnen Klemmbacken (14a - f) und Klemm-
képfen (5) eine Abdichtung (40) angeordnet ist.
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