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SPANNTECHNIK - Zwischen Spannmittel und Werkzeug beziehungsweise zwischen

Spannmittel und Werkstiick beeinflussen Zwischenbiichsen — wie Schunk sie anbietet

- maBgeblich die Zuverlassigkeit und die Prézision von Spannungen.
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l Vielfaltig wie die Spannsysteme: Zwischenbiichsen fiir Hydro-Dehnspanntechnik-Sonderldsungen von Schunk.

ie dinnwandigen, meist langs ge-
Dschlitzten Prazisionshilsen Gberbri-

cken die Differenz zwischen dem
Spanndurchmesser des Spannmittels und dem
zu spannenden Teil. Als Reduziereinsatze
vervielfachen sie die Einsatzméglichkeiten von
Spannfuttern oder Spanndornen, sie gleichen
Toleranzen aus oder gewahrleisten beispiels-
weise bei Zahnradern eine sichere und scho-
nende Spannung. Jungste Entwicklungen von

Schunk kénnen sogar noch mehr. Zwischen-
biichsen mit Diiseneffekt verlangern Werk-
zeugstandzeiten und erhdhen das Zeit-Span-
Volumen.

Technisch gesehen haben es die nachgiebi-
gen Zubehorteile durchaus in sich. Sie miissen
die Spannkraft gleichméaBig Uber ihre gesamte
Wandung, radial vom Spannmittel auf das
Werkstiick beziehungsweise auf den Werk-
zeugschaft iibertragen. Dabei wirkt die komp-

lette Spannkraft auf sie ein. Erodierte Schlitze
in der Wandung verschaffen der Zwischen-
biichse die nétige Beweglichkeit und lassen
Raum flr die Durchleitung von Kihlschmier-
mittel. Als zusatzliche Schnittstelle hangt viel
von deren Prazision ab, sprich von der erziel-
baren Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit.
Bei Zwischenbiichsen fir Prazisionswerkzeug-
halter liegt diese zum Teil unter 0,003 mm.

Werkzeughaltersysteme

Am héaufigsten werden Zwischenbiichsen in
Werkzeughaltersystemen zur Uberbriickung
des Spanndurchmessers eingesetzt. Mit ihnen
lassen sich in ein und derselben Aufnahme
unterschiedliche Schaftdurchmesser prazise
und prozesssicher spannen. Damit erhéhen sie
die Flexibilitat der Anwender und sparen bares
Geld. Eingesetzt werden kénnen sie in Hydro-
Dehnspannfuttern ebenso wie in Werkzeug-
aufnahmen mit Polygonspanntechnik oder in
Dehnspannfuttern mit Elastomertechnik.

Zwei wesentliche Einschrankungen gibt es:
In Warmschrumpffuttern lassen sich Zwischen-
biichsen aufgrund der thermischen Einwirkung
nicht verwenden, wodurch sich die Flexibilitat
dieser Aufnahmen deutlich verringert.

In Spannzangenfuttern wiederum kommen
systembedingt anstelle von Zwischenbiichsen
mechanische Spannzangen zum Einsatz, mit
denen ebenfalls unterschiedliche Durchmesser
abgedeckt werden konnen. Allerdings reicht
deren Rundlaufgenauigkeit meist nicht fir
Prazisionsanwendungen aus und unterscheidet
sich damit deutlich von Werkzeughaltern mit
Zwischenbichsen.

Vorteile des Diiseneffekts

Abhangig von der Werkzeugkihlung gibt es
Zwischenbiichsen in zwei unterschiedlichen
Ausfiihrungen: Kihimitteldicht eignen sie sich
fir die innere Kihlmittelzufuhr durchs Werk-



zeug. Nicht kiihlmitteldicht hingegen werden
sie zur Peripheriekiihlung der Werkzeuge ein-
gesetzt. In diesem Zusammenhang hat der
Kompetenzfuhrer fiir Spanntechnik und Greif-
systeme Schunk vor kurzem neuartige Zwi-
schenbiichsen entwickelt, die Laut Schunk
liber eine bis dato einzigartige Diisengeometrie
der Kihlmittelschlitze verfligen. Sie stellt
sicher, dass die Schneide bei Peripheriekiih-
lung optimal mit Kihlschmiermittel versorgt
wird. Das erhoht die Werkzeugstandzeiten, die
Spane werden gezielt abtransportiert und die
Qualitat am Werkstiick steigt.

Da die Zwischenbiichsen mit Diisengeomet-
rie nicht komplett durchgeschlitzt sind, weisen
sie in sich eine besonders hohe Stabilitat auf.
Fallweise l&sst sich mit ihnen ein mehr als 50
Prozent hoheres Drehmoment erreichen als bei
einer Direktspannung. So sind héhere Zustel-
lungen beziehungsweise Vorschiibe und damit
hdhere Zeit-Span-Volumen maglich.

Eine weitere Besonderheit ist bei allen
GZB-S von Schunk ein verschiebbares Zwi-
schenstiick, mit dessen Hilfe sich die Werk-
zeuglange flexibel einstellen lasst. Insbeson-
dere beim Einsatz in Mehrspindlern und bei
der Werkzeugvoreinstellung zahlt sich diese
serienmaBige Verstellméglichkeit nach Anga-
ben von Schunk schnell aus.

Prozesssicher Werkzeugschleifen

Eine besondere Rolle iibernehmen Zwischen-
biichsen beim Werkzeugschleifen. Da bereits
wenige tausendstel Millimeter (iber die
Qualitdt der gefertigten Werkzeugschneiden

| Die besondere Disengeometrie der GZB-S sorgt fur

| eine bessere Kuhlmittelversorgung. |
|
|

Ohne diesen Duseneffekt wird die Schneide nicht
optimal mit Khlschmiermittel versorgt.

entscheiden, haben sich im automatisierten
Schleifprozess kraftbetatigte Hydro-Dehn-
spannfutter bewahrt. Im Gegensatz zu Spann-
zangenaufnahmen weisen die kraftbetatigten
Hydro-Dehnspannfutter keine schmutzanfalli-
gen Offnungen oder Spalten auf und sind daher
unempfindlich gegenliber Schleifstaub und
zugleich ausgesprochen wartungsfreundlich.
Ihre hohe Rundlauf- und Wechselwiederhol-
genauigkeit kommt unmittelbar der Schneiden-

geometrie der Werkzeuge zugute. Zudem
dampft das Hydrauliksystem der Aufnahmen
die beim Schleifen auftretenden Schwingun-
gen und sorgt fiir die gewiinschte Oberflachen-
qualitat. '

Um die Schleifmaschine automatisiert zu
beladen, werden die Werkzeuge zunachst
manuell in Zwischenblichsen gefiigt, magazi-
niert und anschlieBend automatisiert in das
Hydro-Dehnspannfutter auf der Maschinen- =
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spindel gewechselt. Unterschiede zwischen
dem Schaftdurchmesser der Werkzeuge und
dem Spanndurchmesser des Schleiffutters
werden mit Hilfe der Zwischenbiichsen ausge-
glichen.

Insbesondere beim Produktionsschleifen
und beim Nachscharfen von Einzelstiicken und
Kleinserien zahlt sich aus, dass in einem einzi-
gen Spannfutter dank hochpraziser Zwischen-
biichsen unterschiedlichste Schaftdurchmes-
ser prazise gespannt werden kénnen.

Die Anwender profitieren vom gleichmaBi-
gen Materialabtrag und der hohen Prozess-

a _—
S 7 TINE

Flr die Bearbeitung von Zahnradern lassen sich mit
dieser Zwischenblichse Werkstlcke mit Innenverzah-
nung schonend und prazise spannen.

sicherheit. Das sehr gute Schleifergebnis wirkt
sich auch auf spatere Werkzeugverwender aus.
Die besonders hohe Form- und MaBhaltigkeit
an der Werkzeugschneide erhoht die Standzeit
der Werkzeuge um bis zu 75 Prozent.

Werkstilickspannung

Auch im Bereich der hochprazisen Werkstiick-
spannung haben sich Zwischenbiichsen be-
wahrt. Ahnlich wie bei der Spannung von
Schaftwerkzeugen, leisten sie bei hydrauli-
schen Dehnspannfuttern oder -dornen einen
entscheidenden Beitrag, wenn es darum geht,

Die langenverstellbaren Zwischenbilichsen GZB-S
von Schunk sind universell auf vielen gangigen
Prazisionswerkzeughaltern einsetzbar.

unterschiedliche Spanndurchmesser auf einem
einzigen Grundfutter oder Grunddorn zu span-
nen und auf diese Weise den Einsatzbereich zu
erweitern. Zwei wesentliche Voraussetzungen
sind dabei zu beachten: Die Toleranzfelder der
Zwischenbilichse miussen sich innerhalb der
zulassigen Dehnrate von 0,3 Prozent des
Spanndurchmessers befinden und die Wand-
starke der Zwischenbiichse muss mindestens
2 mm betragen.

Selbst bei der Spannung von Zahnradern
sind Zwischenbiichsen nicht mehr wegzuden-
ken: Sowohl Werkstiicke mit Innenverzahnung
als auch Werkstiicke mit AuBenverzahnung
kénnen per zylindrischer Zwischenbiichse im
Kopfkreis gespannt werden Alternativ lassen
sich verzahnte Zwischenblchsen zur Spannung
im FuBbereich oder in den Flanken einsetzen.

Eine wichtige Uberbriickungsfunktion tber-
nehmen Zwischenblichsen, wenn es darum
geht, Werkstiicke mit unterbrochenen Spann-
flachen, wie etwa mit Nuten oder Ausnehmun-
gen zu spannen. Ahnliches gilt fiir asymmetri-
sche Spannflachen, deren Toleranzen nicht mit
der reinen Dehnspanntechnik Gberbriickt wer-
den kdnnen.

In beiden Fallen kdnnen Zwischenbiichsen
verhindern, dass es zu einem undefinierten
Krafteverlauf kommt und sich die diinnwandi-
gen Dehnbiichsen der Spanndorne aufgrund
der fehlenden Abstiitzung unkontrolliert defor-
mieren. Uberdies kénnen Zwischenbiichsen
gehéartete Spanndurchmesser optimal vor Ver-
schlei schiitzen. Sie verlangern damit die
Lebensdauer der hochwertigen Spannmittel.

Mit ber 10.000 Standardprodukten bietet
das Familienunternehmen Schunk das nach
eigenen Angaben weiltweit breiteste Sortiment
im Bereich der Werkzeug- und Werkstiickspan-
nung. Dazu zahlen auch die standardisierte
Zwischenbiichsen.
www.schunk.com

Sponnen im FuBibereich

(@ Spanndorn
@ Werkstick
@ Geschlitzte Zwischenbichse

Spannen im Kopfkreis

Mit Hilfe von Zwischenbiichsen
kénnen Zahnrader auf drei
verschiedene Arten auf einem
Dehnspanndorn gespannt werden.




