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SPANNFUTTER

Sicheres deformationsarmes Spannen
beim Drehen diinnwandiger Hohlteile

Beim Drehen von Passungen an diinnwandigen Teilen konnen Spann-
deformationen zum Uberschreiten der vorgeschriebenen Toleranzen
und damit zu Ausschuss fiihren. Der Auswahl des Spannfutters kommt
deshalb besondere Bedeutung zu. Vorteilhaft sind Pendel-Aufsatz-
backen. Bei einer optimalen Anordnung der Spannpunkte kann die
Deformation des Teils auf etwa 10% der urspriinglichen Verformung
verringert werden, ohne die Futterspannkraft zu reduzieren.

ANTONIO BasILE

in Problem bei der Drehbear-
Ebeitung von diinnwandigen

Teilen sind Verformungen
durch die Backenkrifte der Spann-
futter. Die Werkstiicke, beispielswei-
se Ringe oder Gehéuse, miissen so
fest eingespannt werden, dass sie sich
unter den Schnittkraften garantiert
nicht 16sen kénnen. Hohe Spann-
krifte verursachen aber unvermeid-
lich Verformungen der Teile. Wie
grof} diese sind, hingt von der Form
und von der Wandstirke ab. Auch
das Material spielt eine grof8e Rolle.
Wegen des niedrigeren Elastizitats-
Antonio Basile ist Geschiftsfiihrer der Anto-

nio Basile GmbH in 74226 Nordheim, Tel.
(07135) 5208, basilegmbh@t-online.de
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moduls sind unter anderem Teile aus
Gusseisen, Messing, Bronze und Alu-
miniumlegierungen kritischer als

Bild 1: Regelloser Formfehler durch
freigesetzte Materialspannungen.

tiblicher Werkstiicke er-
fordert das Spannen
diinnwandiger Hohlteile
Spannfutter, die das Teil
deformationsarm und
dennoch sicher fixieren.

?ild: Basile/Forkardt

Teile aus Stahl. Besonders beim Dre-
hen von Passungen konnen Spann-
deformationen zum Uberschreiten
der vorgeschriebenen Toleranzen
und damit zu Ausschuss fithren.

Anordnung der Spannbacken
auf dem Drehteil markieren

In der Regel ist ein eingespanntes Teil
nach der Drehbearbeitung auf der
Maschine einwandfrei rund. Diinn-
wandige Teile konnen dann beim
Ausspannen mehr oder weniger un-
runde Formen annehmen, die mit
einem Rundschrieb sichtbar zu ma-
chen sind. Dabei muss man unbe-
dingt die Anordnung der Spannba-
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Bild 2: RegelméRige Verformung
durch Backenkréfte.

Anders als beim Drehen-
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Bild 3:
Kraftspannfutter QLC-KT
mit harten Aufsatzbacken.

cken auf dem Werkstiick markieren,
um erkennen zu kénnen, ob die Ver-
formungen von den Backenkriften
herrtihren.

Die Bilder 1 und 2 zeigen in einer
vereinfachten Darstellung verschie-
dene Ursachen fiir Rundheitsfehler
nach einer Drehbearbeitung. Ein re-
gelloser Formfehler (Bild 1) kann
durch das Freisetzen von Span-
nungen in Gussteilen entstehen. Da-
bei kann auch die besondere Werk-
stiickform mit lokalen Materialan-
haufungen eine Rolle spielen. Eine
klare Zuordnung der Rundheitsfeh-
ler zu den Spannstellen ist nicht zu
erkennen. Abhilfe verspricht das all-
seitige Vordrehen, Ausspannen und
Fertigdrehen der kritischen Flichen
oder das Spannungsfreiglithen der
Rohteile vor der Bearbeitung.

In dem Beispiel nach Bild 2 wurde
das Werkstiick eindeutig durch die
Backenkrifte des Spannfutters ver-
, formt. Seine Bohrung
4*‘% wurde im Bereich der
e

Bild 4: Mehr
Sicherheit bieten Krallenbacken

KBNKLA (a) und Segmentaufsatzbacken (b).

Backen etwas nach innen gedriickt.
Deshalb wurde dort zu viel Material
abgetragen, das nach dem Ausspan-
nen und Zuriickfedern des Teiles
fehlt. Als einfachste Gegenmafinah-
me kommt die Reduzierung des
Spanndruckes in Frage. Dabei muss
man unbedingt daraufachten, dass
das Futter unter diesen neuen Be-
dingungen noch geniigend
Spannkraft hat, denn gerade
die Schlichtoperationen wer-
den iiblicherweise mit hoher
Schnittgeschwindigkeit und
Drehzahl ausgefithrt. Dabei
kann die Spannkraft von Futtern oh-
ne Fliehkraftausgleich gefihrlich
abnehmen. Die Angaben des Futter-
herstellers zur Ermittlung der Spann-
kraft bei Arbeitsdrehzahl (Betriebs-
anleitung) miissen deshalb gewissen-
haft eingehalten werden.

Rundschriebe liefern Hinweise
auf Fehlerursachen

Nicht immer lassen sich diese beiden
Fehlerquellen klar voneinander un-
terscheiden. Oft zeigen die Rund-
schriebe eine Mischform der beiden
Idealfdlle. Aber sie liefern in jedem
Fall Hinweise auf die Fehlerursachen
und auf aussichtsreiche Abhilfemaf3-
nahmen.

Fiihrt die Reduzierung des Spann-
druckes nicht zu einem zufrieden-
stellenden Ergebnis, dann empfiehlt
sich eine Untersuchung der verwen-
deten Aufsatzbacken. Rohteile wie
Gehduseteile ‘aus Grauguss werden
héufig mit harten Standard-Stufen-
backen gespannt (Bild 3). Deren
Spannflichenverzahnung unterliegt
nach lingerem Gebrauch einem na-
tiirlichen Verschleifl. Die Zéhne wer-
den allmihlich stumpf und der
Halte- und Mitnahmeeffekt lésst

Helmut Diebold GmbH & Co. - Goldring Werkzeugfabrik - An der Sagmiihle 4 - D-72417 Jungingen - Telefon (074 77) 8 71-0 - Telefax (07477) 871-30 - www.hsk.com
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nach. Die Gefahr wichst, dass Werk-
stiicke wihrend der Bearbeitung an-
fangen zu rutschen oder aus dem
Futter gerissen werden.

Harte Stufenbacken
auf Vorrat halten

Jeder Fertigungsbetrieb ist gut bera-
ten, wenn er eine Anzahl von harten
Stufenbacken auf Vorrat hilt. Die
Kosten dafiir sind weit gerin-

Bild 5: Kraftspannfutter
(a) mit Pendel-Aufsatz-
backen (b).

ein wihrend der Bearbeitung heraus-
gerissenes Werkstiick verursachen
kann. Wegen der einwandfreien Hal-
tewirkung erlauben neuwertige Auf-
satzbacken niedrigere Spanndriicke
und damit geringere Werkstiickver-
formungen als verschlissene. Noch
mehr Sicherheit bieten Krallenba-

ger als der Schaden, den

Bild 6: Kraftspannfutter mit weit um-
fassenden Aufsatzbacken.

tale Messtechnik bietet geringste Stor-
anfilligkeit, hochste Reproduzierbarkeit
und enorme Prazision. Mit ihr konnen erst-
mals Kompensationen, Berechnungen und

- Fehlerkorrekturen durchgefiihrt werden,
die mit konventioneller Technik unrealis-
tisch sind.

ElektroPhysik ist der Pionier auf dem

Gebiet der zerstérungsfreien Schicht-
dickenmessung und weltweit fihrender

Qualitat verpf
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Aufsatzbacken.

Hersteller von Messgeréten fiir die Ober-
flachentechnik. Das aktuelle Ergebnis
unserer kontinuierlichen Forschungs-
und Entwicklungsarbeit ist SIDSP® (Sensor
Integrated Digital Signal Processing), das
auch im MiniTest 7400 FH eingesetzt wird.
Diese revolutiondre Technik verbessert
Messgenauigkeit und Storfestigkeit auf ein
bisher nicht mégliches MaB.

Weitere Informationen finden Sie unter:
www.elekirophysik.com

[@ReT,

Bild 7: Sechsbacken-Hebelausgleichs-
futter 6WAZM mit schnell verstellbaren

cken (Bild 4) mit pyramidenférmigen
Zihnen. Diese graben sich in die
Werkstiickoberfliche ein und iber-
tragen bei gleicher Spannkraft etwa
das Doppelte an Zerspanungsleis-
tung wie Stufenbacken mit einer
Pflasterstein-Verzahnungy.Auch da-
bei handelt es sich um éfhe. geringe
Investition, die wesentlich zur Stei-
gerung der Fertigungsq walitat und
zur FertigungssicherheitiBeitragen
kann. Die Spannzeughers%eller bieten
solche Backen in verschiedenen Aus-
fithrungen und Groflen an. Beson-
ders vorteilhaft sind Pendel-Aufsatz-
backen zum Spannen von empfind-
lichen Rohteilen (Bild 5). Die Pen-
delbriicken verteilen die Spannkraft
auf die doppelte Anzahl von Spann-

Bild 8: Kraftbetatigtes Zentrier- und
Fingerfutter FLDA.

ElektroPhysik

Messgeréte fiir die Oberflachentechnik: Schichtdickenmessung Porenpriiffung Wandstéarkenpriifung




punkten. Jeder Spannpunkt wird
nur noch mit der halben Kraft be-
lastet, und die freien biegeelasti-
schen Werkstiickbereiche zwischen
den Spannpunkten werden ver-
kiirzt. Bei einer optimalen Anord-
nung der Spannpunkte (gleichma-
Bigaufdem (ﬁnfang verteilt) kann
die Deformation des Werkstiickes
auf etwa 10% der urspriinglichen
Verformung verringert werden,
ohne die Futtérspannkraft zu re-
duzieren.

Soll auf einem schon gedrehten
Werkstiickdurchmesser gespannt
werden, dann bieten sich weit um-
fassende starre Aufsatzbacken an
(Bild 6). Der eingedrehte S\pann—
durchmesser stiitzt das Werkstiick
ringsum ab, so dass es sich auch
unter hohen Spannkriften nicht
verformen kann. Solche Aufsatz-
backen werden von verschiedenen
Spannzeugspezialisten angeboten.
Es sind Sonderausfithrungen, die
nach den Werkstiickzeichnungen
optimal ausgelegt und gefertigt
werden.

Fir die Grof3serienfertigung
von gleichen oder dhnlichen Teilen
kann sich ein Sonderspannzeug
lohnen. Vor allem fiir ditnnwan-
dige Ringe haben sich kraftbet-
tigte Hebelausgleichsfutter mit
sechs oder mit zwdlf Backen in
Grofen von 400 bis zu 4000 mm
Durchmesser bewahrt (Bild 7). Sie
besitzen einen Spannhub- und
Spannkraftausgleich zwischen den
einzelnen Backen, so dass auch
Teile mit Kreisformfehlern sicher
und weitgehend verzugsfrei ge-
spannt werden kénnen. Daneben
lassen sie sich, wahlweise manuell
oder automatisch, auf eine rein
zentrische Spannweise umstellen.

Spannung der Fingerfutter
wirkt axial gegen Auflagen

Fiir extrem verformungsanfillige .

und unregelmiBig geformte Teile
werden hiufig Fingerfutter einge-
setzt. Dort erfolgt die Spannung
nicht radial, sondern durch axial
wirkende Spannfinger gegen defi-
nierte Zentrier- und Auflage-
punkte (Bild 8). Radiale Werk-
stiickverformungen werden dabei

weitgehend vermieden. Auch die
Kombination aus voreilenden Zen-
trierbacken mit geringer Spannkraft
und einer kriftigen Axialspannung
wird bei Fingerfuttern ausgefithrt.
Daneben gibt es eine nahezu uniiber-
sehbare Vielfalt von Sonderfuttern
nicht nur fiir ringférmige Teile, son-
dern auch fiir die verschiedensten
kompliziert geformten Werkstiicke.

Solche Spannzeuge werden tiiber-
wiegend fiir bestimmte Werkstiick-

| SPANENDE FERTIGUNG [ G T

formen ausgelegt und von speziali-
sierten Spanntechnik-Unternehmen
im Kundenauftrag konstruiert und
gefertigt. Natiirlich sind sie teurer als
in Serie gefertigte Standard-Spann-
zeuge, aber sie kénnen die Ferti-
gungsqualitdt und die Produktivitat
ganz erheblich steigern und sie amor-
tisieren sich dadurch vielfach in rela-
tiv kurzer Zeit. Eine Anfrage bei
einem erfahrenen Spanntechnik-Spe-
zialisten kann sich lohnen. VUM
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Stemmeyer

S

August Steinmeyer
Gmbh & Co. KG
RiedstraBBe 7

D-72458 Albstadt

Tel. +49 (0) 7431/1288-0
info@steinmeyer.com
www.steinmeyer.com

INNOVATION
fur die
Werkzeugmaschine

vOon morgen Innovation bedeutet Vorausdenken, neue Konzepte finden. Wir
haben die Konzepte. Unserer Kugelgewindetriebe treiben die
Maschinen von heute und morgen an.
Die Steinmeyer-Lsung fiir Kugelgewindetriebe in hoch dyna-
mischen und hochgenauen Maschinen ist ein Quantensprung
bei Linearantrieben. Deutlich hohere Steifigkeit bei geringerem
Drehmoment, eine wesentlich geringere Warmentwicklung und
eine minimale Gerduschentwicklung zeichnen diese Technologie
aus. Der deutlich reduzierte VerschleiB sorgt dariiber hinaus fur
hohe Zuverlassigkeit bei konstant guten Arbeitsergebnissen.

HIGH

PERFORMANCE

Damit unsere Kunden
auch morgen noch fiihrend sein kénnen.
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