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Chamaleons in Sachen Spannen
Spannbacken, die Universalisten

Angesichts ausgereif-
ter Drehfutter, leistungs-
dichter Spannblocke und
aufwandig  konstruierter
Vorrichtungen  scheinen
die technologischen Még-
lichkeiten von Spannba-
cken auf den ersten Blick
eher begrenzt. Tatsdchlich
aber stecken in der unmit-
telbaren Schnittstelle zum
Werkstiick enorme Poten-
ziale: Jenseits konventio-
neller harter und weicher
Aufsatzbacken hat sich
ein breites Spektrum von
Spannbacken etabliert, mit
denen sich selbst kniffligste
Spannaufgaben wirtschaft-
lich 16sen lassen. Ein Uber-
blick zeigt, was moglich ist.

Bei der Rohbearbeitung
massiver Werkstiicke zahlt
vor allem eines: Viele Spdne
in kurzer Zeit. Sowohl| beim
Drehen als auch beim Frasen
sind dazu besonders hohe
Haltekrafte erforderlich. Kral-
lenbacken bieten dafiir beste
Voraussetzungen. Es gibt sie
fur die AuBenspannung, fiir

die Innenspannung und fir
die Bearbeitung von Stangen-
material.

Im Gegensatz zu konventio-
nellen harten Backen graben
sie sich tief in die Werkstiick-
oberflaiche ein und erzielen
einen Formschluss. Selbst bei
geringen Spannkraften sind
sie in der Lage, hohe Dreh-
momente zu Ubertragen.
Besonders effizient arbeiten
gewichtsreduzierte  Krallen-
backen, die Uber spezielle
Zahnformen sowie Uber bis zu
drei iibereinander angeordne-
te Zahnreihen verfiigen.

Sie erlauben besonders hohe
Vorschiibe und zugleich hohe
Schnittgeschwindigkeiten.
Um den Verschlei® zu mini-
mieren, sind Krallenbacken
einsatzgehartet. Mithilfe stan-
dardisierter Auflagebolzen
in unterschiedlichen Héhen
lassen sich die Einspanntiefen
individuell an das jeweilige
Werkstiick anpassen.

Eine besonders wirtschaftli-
che Alternative zu einteiligen
Krallenbacken sind sogenann-
te  Universal-Krallenbacken.
Bei ihnen werden ungeharte-

Gegeniiber einer konventionellen Aufspannung im 3-Backen-
Futter verbessert ein 6-Punkt-Pendel die Rundheitsgenauigkeit

rechnerisch um den Faktor 17.
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te Backenrohlinge mit einem
Winkelstirnfraser vorbereitet
und mit speziellen Spannein-
siatzen aus verschleilfestem
Hartmetall bestiickt. Sie ha-
ben zusatzlich den Vorteil,
dass ihre leicht pendelnde Wir-
kung eine optimale Anlage am
Werkstiick gewahrleistet.

Deformationsarm
spannen

Bei diinnwandigen und ver-
formungsgefahrdeten Werk-
stiicken sind in der Regel
Spannlésungen gefragt, die
die Teile sicher fixieren, ohne
dass es zu Deformationen
kommt. Wer nicht auf hoch-
preisige Spezialfutter zurlick-
greifen mochte, kann mithilfe
standardisierter Pendelbacken
einen anndhernd identischen
Effekt zu einem Bruchteil der
Kosten erzielen.

Pendelbacken bestehen
meist aus einer beweglich
gelagerten Pendelbriicke mit
zwei Spanneinsatzen, die mit-
hilfe eines Lagerbolzens auf
eine Tragerbacke montiert

werden. In der Regel kénnen
sie sowohl mit weichen als
auch mit einsatzgeharteten
Spanneinsatzen bestiickt wer-
den. Da sie genauso montiert
werden wie einteilige Aufsatz-
backen, ldsst sich ein konventi-
onelles Dreibacken-Futter mit
Ihrer Hilfe innerhalb kiirzes-
ter Zeit auf eine Sechspunki-
Spannung umrlisten.

Indem die im Winkel von
jeweils 60 Grad am Bauteil-
umfang beziehungsweise am
Innendurchmesser verteilten
Anlagepunkte die Spannkrafte
dann auf sechs Spannpunkte
verteilen, werden Deformati-
onen deutlich verringert. Wird
beispielsweise ein 50 mm lan-
ger Rohrabschnitt aus Alumi-
nium mit einem Aulendurch-
messer von 60 mm und einem
Innendurchmesser von 50 mm
mit einer Spannkraft von 100
kN in einem herkémmlichen
Dreibacken-Futter gespannt

so betrdgt die rechnerische
Deformation 0,497 mm.

Bei Spannung uiber ein Sechs-
punkt-Pendel verbessert sich
der Wert auf 0,029 mm, sprich
um den Faktor 17. Anhand spe-

Geschliffene oder oberflichenbehandelte Werkstiicke lassen
sich mit Kunststoffbacken spannen, ohne dass Spuren zuriick-

bleiben.



Selbst Werkstiicke mit auRBergewdhnlichen Konturen lassen
sich mithilfe von Sonderbacken sicher spannen.

zieller Berechnungsprogram-
me lasst sich dieser rechneri-
sche Effekt von Pendelbacken
bereits im Voraus ermitteln.
Weil sich die Backen dem
Werkstiick anpassen, konnen
sie beispielsweise bei Gusskor-
pern innerhalb eines gewissen
Bereichs auch Formtoleranzen
ausgleichen.

Ideal ist es, wenn sich Pendel-
backen zur Fertigbearbeitung
oder zum Spannen vorgedreh-
ter Flachen feststellen lassen.
Um hohere Drehzahlen zu er-
maoglichen, sollten sie zudem
moglichst leicht sein.

Heifder Tipp

Wenn eine besonders scho-
nende und deformationsarme
Werkstlickspannung  erfor-
derlich ist, gelten Spezialba-
cken aus glasfaserverstarktem
Kunststoff bis heute als Ge-
heimtipp. Selbst auf geschlif-
fenen oder oberflichenbe-
handelten Teilen hinterlassen
Kunststoffbacken keinerlei
Spannmarken.

lhr hoher Reibwert von 03
bis 0.4 sowie ein grofBer Um-
schlingungswinkel — gewahr-
leisten, dass auch bei geringen
Spannkraften hohe Bearbei-
tungskréafte ibertragen wer-
den. Wird die Kunststoffbacke
mit einer Triagerbacke aus

Aluminium kombiniert, ist
eine besonders hohe Stabili-
tat gewahrleistet. Da wahrend
der Drehoperation aufgrund
des geringen Gewichts von
Aluminium-Tragerbacke und
Kunststoff-Aufsatzbacke nur
geringe Backenfliehkréfte
entstehen, sind die feinfiihli-
gen Spannlosungen fiir hohe
Bearbeitungsdrehzahlen  bis
6000 min’ geeignet. Wechsel-
bare Spanneinsatze machen
sie auch unter Kostenaspekten
attraktiv.

In den zuriickliegenden Jah-
ren haben zahlreiche Entwick-
lungen im Bereich der Spann-
futter und Aufsatzbacken zu
einer enormen Losungsvielfalt
gefiihrt. Sichtbares Kennzei-
chen sind die Standardschnitt-
stellen »Spitzverzahnung:e
und >Kreuzversatz:, die iiber
jeweils unterschiedlichste An-
schlussmaRe verfligen. Um
diese  Schnittstellen-Vielfalt
zwischen Spannfutter und
Aufsatzbacken zu (berbrii-
cken, wurden sogenannte Zwi-
schenbacken entwickelt.

Diese erhohen die Flexibilitat
in der Kombination von Auf-
satzbacken und Spannfuttern,
ohne dass es zu wesentlichen
Einschrankungen bei Leistung
und Sicherheit der Spannlo-
sung kommt. Darliber hinaus
bewirken sie, dass sich unter
Umstanden der Spannbereich

oder die Einspanntiefe vergro-
Rern.

Eine hohe Flexibilitat ermog-
lichen auch Zangenbacken,
die in Kombination mit dem
Kraftspannfutter »ROTA NCD:«
eingesetzt werden. Sie bieten
sich immer dann an, wenn auf
ein und derselben Maschine
sowohl Abschnitte als auch
Stangen bearbeitet werden
sollen. Statt Backenfutter und
Spannzangenfutter  immer
wieder zu wechseln, werden
die Aufsatzbacken der durch-
dachten Kraftspannfutter zur
Stangenbearbeitung einfach
durch die patentierten Zan-
genbacken ersetzt.

Die stirnseitige Verzah-
nung der Zangenbacke mit
der Grundbacke verhindert,
dass sich die Spannbacken bei
der Bearbeitung aufbaumen.
Selbst kleine Stangendurch-
messern konnen auf diese
Weise hochprazise bearbeitet
werden. Zangenbacken sparen
also wertvolle Zeit und hohe
Investitionen in zusatzliche
Spezialfutter. Obgleich stan-
darisierte Spannbacken mitt-

lerweile ein enormes Werk-
stlickspektrum abdecken, gibt
es immer wieder Anwendun-
gen, die mit den >Katalogpro-
dukten« nicht zu bewerkstelli-
gen sind. Insbesondere in der
Verzahnungsbearbeitung, bei
Pumpen-, Ventil-, Gehduse-
und Gussteilen, bei Armaturen
sowie bei Schneidrohlingen
haben sich Sonderbacken in
unterschiedlichsten  Ausfiih-
rungen bewahrt.

Ob 12-Punkt-Pendelung,
24-Punkt-Pendelung, Pendel-
backen mit Spanneinsatzen
aus Kunststoff, Kombinationen
aus pendelnden und festen Ba-
cken oder komplett individuell
konstruierte Sonderbacken -
die Moglichkeiten fiir Sonder-
backenlosungen sind beinahe
grenzenlos. Mit ihnen lassen
sich Deformationen minimie-
ren, Formfehler ausgleichen

und selbst Bau- E E

teile mit kom-

plexen  Geo- -
metrien sicher e
spannen. E .



