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. Spannkraft — Backenhub — Bau-
hohe. Beim hochprazisen ROTA
- NCO sind alle drei Faktoren
optimiert. Das macht es zu
einem Spezialisten fur groBe
Prézisionsteile

Effiziente GroBteilebearbeitung auf
Drehmaschinen

AngestoBen durch die Energietechnik hat die GroBteilebe-

arbeitung auf Drehmaschinen in den vergangenen Jahren

deutlich an Bedeutung gewonnen. Dabei wirken enorme

Krafte, die von den Spannmitteln aufgenommen werden

miissen. Umso erstaunlicher ist es, dass viele Anwender

bei der Bearbeitung groBer Drehteile weiterhin auf alther-

gebrachte Spannlésungen vertrauen, die aufwéandig zu

risten, zu reinigen und zu warten sind. Dabei kbnnen mo-

derne Spannmittel inzwischen weitaus mehr als nur fiir eine

sichere Spannung zu sorgen: Sie erhéhen die Prazision

am Werkstiick, senken die Ristzeiten und minimieren den

Wartungsaufwand. Das gilt fiir Backenfutter ebenso wie flr

Spannklauenkasten.

Beim Drehen von Spanndurch-
messern bis 2.000 mm geht der
Trend zu flexibel und effizient
einsetzbaren 3- oder 6-Backen-
futtern. Der Grund dafir ist ein-
fach: Auch bei groBen Bauteilen
bestehen mittlerweile oft hohe
Prazisionsanforderungen, die nur
mit entsprechenden Préazisions-
drehfuttern zu erzielen sind. Das
Gute: Wahrend sich Backenfutter
bei gréBeren Drehteilen friher
kaum gerechnet haben, sind
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mittlerweile viele Modelle auch in
groBen GroBen standardisiert und
damit wirtschaftlich interessant
geworden.
XL-Préazisionsdrehfutter kommen
Uberall dort zum Einsatz, wo

es gilt, Werkstticke mit groBen
Durchmessern sicher zu spannen
und prazise zu bearbeiten. So
etwa bei Rohrenden fiir die Erd6-
lindustrie, Gewinden an Diamant-
Bohrképfen, Graphitblécken,
Eisenbahnradern, Pumpen- und

Ventilgehdusen, Zahnradern
und unzahligen anderen Préazi-
sionsteilen. HierfUr lassen sich

beispielsweise die GroBdrehfutter

der Firma Schunk auf nahezu
allen bekannten Drehmaschinen
einsetzen. Sie eignen sich flr ver-
tikale Anwendungen ebenso wie
fUr horizontale. Mit ihnen kénnen
Anwender auch hohe Prézisi-
onsanforderungen zuverléssig
erflllen.

So erreichen 3-Backen-Kraft-
spannfutter zuverldssig Spann-
krafte bis 50 kN und Wieder-
holgenauigkeiten < 0,003 mm.
Fir deformationsempfindliche
Bauteile, wie Lagerringe, Getrie-
bekomponenten oder Radreifen
von Eisenbahnréadern lassen sich
pendelnd gelagerte 6-Backen-
Futter einsetzen. Mit ihnen kann
die Rundheit der Werkstilicke
deutlich verbessert werden. Paar-
weise pendelnde Backen zentrie-
ren bei diesen Drehfuttern selbst
Rohteile und unrunde Bauteile
absolut exakt.

Bei Bedarf kénnen zudem viele




GroBdrehfutter nach
Anwenderwunsch
modifiziert werden. So
mancher Anwender
|asst beispielsweise
seine Drehfutter mit
Planschliff, Gewinde-
und Stiftlochbohrungen
versehen, damit sie
zusatzlich als definierte
Planscheibe verwend-
bar sind. Mit Hilfe von
Vorrichtungen kénnen
darauf dann fast alle
denkbaren Teilegeome-
trien prazise bearbeitet
werden.

An die Genauigkeit von
GroBdrehfuttern werden
auch unter hartesten
Einsatzbedingungen
hohe Anforderungen ge-
stellt. So dirfen selbst
extrem kleine Spéane,
Staub oder gewaltige
Mengen von Kihlmittel,
wie sie bei der Bear-
beitung von Grauguss
entstehen, den Dreh-
futtern nichts anhaben.
Wer die Moglichkeiten

Bild 2:

ROTA NCR ist ein Spezialist
fur groBe Getriebeteile, Ringe
und andere deformations-
empfindliche Werkstiicke.
Standardisiert sind diese
Futter bis 1.200 mm. Je nach
Anforderung werden sie auch
bis Durchmesser 2.500 mm
gebaut

von XL-Drehfuttern voll
ausschopfen will, sollte
darauf achten, dass
Hersteller auch fur
einen entsprechenden
Service sorgen.
Gerade bei so groBen
Spannmitteln ist eine
sichere Inbetriebnahme
ausgesprochen wich-
tig. Ideal ist es, wenn
der Kundenservice
zudem die Mitarbeiter
im Umgang mit den
Drehfuttern schult und
flr eine regelmaBige
Wartung sorgt. So ist
sichergestellt, dass die
Spannmittel auf Dauer
prazise arbeiten und
sich Uber viele Jahre
hinweg flir Anwender
auszahlen.

Magnettechnik
spannt riesige Ringe
deformationsfrei

Eine Alternative zu
hochprézisen Backen-
futtern sind Drehfutter
mit Magnetspann-
technik. Insbesondere
bei der Bearbeitung
ringférmiger Bauteile
bieten Radialpolplat-
ten Vorteile. So lassen
sich groBe Drehteile
auf Radialpolplatten
sicher, schnell und
vor allem deformati-
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onsfrei spannen. Mit Hilfe einer
mehrstufigen Haftkraftregulie-
rung kénnen die Werkstticke auf
dem Magnetfutter besonders
leicht ausgerichtet werden. Noch
effizienter arbeiten sogenannte
Hybridfutter, bei denen die Tech-
nologie eines klassischen 3- oder
6-Backen-Zentrierfutters mit der
Technologie einer Radialpolplatte
verschmelzen. In diesen Futtern
werden Werkstlicke automatisch
von innen oder von auBen zen-
triert und in Sekundenschnelle
gespannt. Bei Drehmaschinen mit
pneumatischer oder hydraulischer
Ansteuerung kénnen Hybridfutter
die Rustzeiten um bis zu 80 Pro-
zent senken und einen deutlichen
Produktivitatsschub bewirken.
Um optimale Ergebnisse zu
erzielen, sollten Radialpolplatten
bis zu einem Durchmesser von
4.000 mm aus einem einzigen
Stlick bestehen. Das sorgt fiir
eine extreme Stabilitat bei der
Spannung. Bei noch gréBeren
Plattendurchmessern hingegen
empfiehlt sich eher eine Segment-
bauweise, um den Transport der
Magnetspannplatten zu erleich-
tern. Je nach Anwendung bezie-
hungsweise bei besonders hohen
Magnetkréften ist bei Magnetfut-
tern zusétzlich eine automatische
Entmagnetisierung sinnvoll.

Spannscheiben fiir
extreme BauteilgroBen

Wenngleich hochpréazise Backen-
und Magnetfutter seit einigen

Bild 4:
ROTA-S plus mit Schnellwechselbacken, Innenpendelung und
individuelle Grundplatten mit Auswuchtgewichten
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Bild 3:

In Hybridfuttern wie dem ROTA NCM sind
Zentrierfutter und Radialpolplatte mitei-
nander kombiniert. Anwender profitieren
von minimalen Rustzeiten, deformations-
freier Spannung und null Vibrationen

Jahren deutlich an Bedeutung
gewinnen, werden groBe oder
asymmetrische Teile auch heute
noch meist auf Aufspannschei-

ben oder Planscheiben gespannt.

Dies gilt erst recht fur GroBbau-
teile mit Durchmessern Uber funf
Meter, wie sie beispielsweise in
Schiffsmotoren, Windkraftanla-
gen, Kraftwerksturbinen oder im
Anlagenbau eingesetzt werden.
Bei Teilen dieser GroBe kommen
in der Regel Karusselldrehma-
schinen zum Einsatz, in denen
die Spannscheibe zugleich als
Werkstiicktréager dient und das
komplette Werkstlickgewicht
aufnimmt. Auf diese Weise sind
Drehdurchmesser von bis zu 25
Metern realisierbar.
Spannscheiben ab 1.000 mm
und groBere Planscheiben mit
Uber 3.000 mm Durchmesser
sind meist mit parallel laufenden

Bild 5:
Spannklauenkasten der Zukunft: Der durchdachte SPK sorgt
fur Effizienz bei der Bearbeitung groBer Drehteile

T-Nuten ausgestattet. Mit Hilfe
von Schrauben und Nutensteinen
lassen sich in diesen T-Nuten-
flhrungen stabile Spannklauen-
kasten montieren. Um die Sicher-
heit weiter zu erhdhen, werden
diese meist zusétzlich Uber einen
Querriegel formschlissig mit der
Planscheibe verbunden. Im Nor-
malfall sind groBe Planscheiben
mit mindestens vier Doppel-T-
Nuten fir vier Spannklauenk&sten
ausgertstet. Werden besonders
groBe, komplexe oder schwere
Werkstlicke bearbeitet, sind mit-
unter auch sechs, acht oder mehr
Spannklauenkasten sinnvoll.
Konventionelle Spannklauen-
kasten bestehen in der Regel
aus einem Gussgehause, einer
Verstellspindel und harten Stufen-
backen. Indem sie per Hand in
den Doppel-T-Nuten verschoben
werden, lassen sie sich indivi-
duell ans Werkstiick anpassen.
Auf diese Weise ist es moglich,
unterschiedlichste, groB dimen-
sionierte Werkstlcke sicher zu
spannen. Die Spannklauenkasten
werden dazu unmittelbar neben
dem Werkstlick montiert und

die Spannklauen anschlieBend
mit Hilfe der Spindeln so weit
verschoben bis das Werkstlck
sicher gespannt ist.

Auch in Spannklauenkésten
schlummern Effizienzpotenziale

Dass selbst in konventionellen
Spannmitteln enorme Effizienz-
potenziale stecken, beweisen




Bild 6:

Komplett abgedichtet ist die Spindel des

Spannklauenkastens SPK

(Werkbilder: SCHUNK GmbH & Co. KG, Lauffen/Neckar)

moderne Spannklauen-
késten aus Stahl, deren
Spindelantrieb komplett
gekapselt und damit
unabhangig von der je-
weiligen Spannstellung
gegen eine Verschmut-
zung durch Spénen

und Kiihlschmiermittel
geschutzt ist. Eine inte-
grierte Schmierung, ein
wartungsarmes Design
sowie allseitig gehéartete
Funktionsteile mini-
mieren den VerschleiB.
Im Gegensatz zu her-
kémmlichen Varianten
bauen solche modernen
Spannklauenkésten
deutlich flacher.
Besonderes Augenmerk
sollten Anwender auf
die Backenschnittstellen
legen. Sind die Grund-
backen mit Kreuzver-
satz und Standard-
backenanschluss
ausgeristet, kénnen
gewoOhnliche Standard-
spannbacken ver-
wendet und damit die
laufenden Kosten spur-
bar reduziert werden.
Zusatzliche Flexibilitat
gewinnen Anwender
beim Spannen, wenn
die Spannklauenkésten
auch stirnseitig tber
eine Backenschnitt-
stelle verfugen. Mit
einer solchen zusatz-

lichen Schnittstelle sind
besonders niedrige und
zugleich absolut stabile
Aufspannungen moég-
lich.

Welches Entwicklungs-
potenzial in Spannklau-
enkasten steckt, zeigen
die Spannklauen-
kasten SPK. Der groBe
Backenhub von bis zu
100 mm und die Spann-
kraft von bis zu 75 kN
sorgen bei niedrigen
Anzugsmomenten fir
eine sichere Innen- oder
AuBenspannung. Beim
Spannvorgang kann
der Backenhub an einer
gut erkennbaren Skala
abgelesen werden, was
die Spannsicherheit zu-
sétzlich erhéht. Weil der
Abstand der Spurweite
variabel ist und indivi-
duell an die jeweilige
Spannscheibe ange-
passt wird, lassen sich
diese Spannklauen-
kasten auf sdmtlichen
Spannscheiben mit
parallel laufenden
T-Nuten einsetzen. Es
gibt sie in den GréBen
180, 220 und 260 mm.
Mit ihnen kénnen rund
90 Prozent aller An-
wendungen auf groBen
Horizontal- und Ka-
russelldrehmaschinen
abgedeckt werden.
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