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Bild 1: Im Hybridfutter ROTA NCM, sind Zentrierfutter und Radialpolplatte miteinander kombiniert. Anwender profitieren von mini-
malen Riistzeiten, deformationsfreier Spannung und null Vibrationen

Magnettechnik zum Drehen und Schieifen

Ringe deformationsfrei spannen und

von drei Seiten bearbeiten

Wer Ringe und diinne Teile drehen oder schleifen will, stéBt beim Spannvorgang
schnell an Grenzen. Allzu leicht deformieren konventionelle Backenfutter oder Plan-
scheiben die empfindlichen Werksticke. Zudem schranken sie die Bearbeitungs-

moglichkeiten ein. Eine Alternative sind Magnetspannplatten mit Radialpolteilung. Mit

ihnen lassen sich ferromagnetische Werkstlicke deformationsfrei spannen und von

drei Seiten bearbeiten. Sie liberzeugen beim Hart- und Feindrehen ebenso wie beim

Schleifen und Schruppen.

Ein interessantes Programm stan-
dardisierter Magnetspannplatten
mit Radialpolteilung bietet die Fa.
Schunk aus Lauffen am Neckar.
Mit ihnen kénnen Werkstlicke
ohne Umspannen von drei Seiten
bearbeitet werden. Dieser Vorteil
zahlt sich insbesondere bei Pra-
zisionsteilen aus. So lassen sich
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beispielsweise Kugellagerringe in
einer einzigen Aufspannung am
AuBen- und Innendurchmesser
sowie an einer Stirnseite bearbei-
ten.

Flachige Spannung minimiert
Vibrationen

Weil das Magnetfeld der Radi-

b

alpolplatten bis in die duBerste
Randzone wirkt, werden selbst
groBe Werkstlicke absolut sicher
und deformationsfrei gespannt.
Aufgrund der flachigen Haltekraft
erfolgt die Bearbeitung weitge-
hend vibrationsfrei. Das schont
die Schneiden der Werkzeuge
und verbessert die Qualitat der

Werkstlickoberflache. Zum Aus-
richten der Werkstlicke l4sst sich
die Haltekraft Gber die Steuerung
beziehungsweise (iber die Halte-
kraftregulierung einstellen. Um bei
der Spannung eine optimale Sta-
bilitéat zu gewahrleisten, empfiehlt
Schunk, dass Radialpolplatten bis
zu einem Durchmesser von 4.000
mm aus einem einzigen Stlick
gefertigt werden. Bei gréBeren
Plattendurchmessern hingegen
kénne die Segmentbauweise Vor-
teile bringen, weil sich die Radial-
polplatte einfacher transportieren

lasst. Passend zur jeweiligen
Anwendung gibt es die standar-
disierten Radialpolplatten in drei
unterschiedlichen Ausflihrungen:
Fur Schleifoperationen als AINiCo
Single-Magnet-System; fiir Dreho-
perationen als AINiCo Double-Ma-
gnet-System mit hohen Haltekraf-
ten. Sowie flr die anspruchsvolle
Volumenzerspanung beim Frasen
und Drehen als extra starkes
AlINiCo-Neodym Magnet-System.
Standardisiert sind insgesamt 17
Durchmesser zwischen 400 und
2.000 mm. GréBere Radialpolplat-

Bild 2:

MAGNOS Radiialpolplatten sind bis zu einer Grofe von 2.000 mm standardisiert

Bild 3: Beim Drehen, Schieifen und Schruppen sorgen Radialpolplatten fiir deforma-
tionsfreien und sicheren Halt
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ten werden anwenderspezifisch
gefertigt. Die einzelnen Modelle
haben entweder einen seitlichen
Anschluss oder einen Drehvertei-
ler. Fiir die Aufnahme von Polver-
langerungen sind alle BaugréBen
bereits serienmaBig mit T-Nuten
ausgestattet.

In Hybridfuttern sind Radial-
poltechnik und Zentrierfutter
vereint

Noch effizienter arbeitet das

Hybridfutter ROTA NCM, bei dem
die Technologie eines klassischen
3- oder 6-Backen-Zentrierfutters
mit der Technologie einer Radial-
polplatte verschmelzen. In diesem
Futter werden Werkstilicke auto-
matisch von innen oder auBen
zentriert und in Sekundenschnelle
gespannt. Bei Schleif- und Dreh-
maschinen mit pneumatischer
oder hydraulischer Ansteue-

rung senkt das Hybridfutter die
Rustzeiten um bis zu 80 % und
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Bild 4:

Bis zu einem Durchmesser von

4,000 mm solften Radialpolplatten aus
einem Stlck gefertigt werden

bewirkt einen deutlichen Produk-
tivitatsschub. Weil die Stillstand-
zeit der Maschinen spirbar sinkt,
amortisieren sich die Investitions-
kosten oft schon innerhalb kurzer
Zeit.

Im Rahmen seines Magnettech-
nikprogramms bietet Schunk eine
groBBe Auswahl standardisierter
Magnetmodule. Flr spezielle
Anforderungen kénnen auch
anspruchsvolle Sonderlsungen
auf Basis der Magnetspanntechnik
entwickelt werden.

Bild 5:

Mit ROTA NCM lassen sich deforma-
tionsempfindliche Telle prézise spannen
und bearbeiten

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

Schlenker Spannwerkzeuge
erweitert das
Produktsortiment

Die Entwicklung im Be-
reich Drehmaschinen hat
in den letzten Jahren stark
zugenommen.

Es werden immer hoch-
wertigere und effizientere
Maschinen hergestellt,
die mehr Produktions-
leistung erbringen als
bisher. Oft &ndern sich die
Aufnahmen und auch der
Durchlass wird vergroBert
und optimiert, damit ein
Fertigen von einem breite-
ren Teilespektrum méglich
ist. So bleibt es fiir einen
Spannzangen-Hersteller
wie Schlenker nicht aus,
sich dem anzupassen

und dementsprechende
Spannmittel anzubieten.
Durch die gute Zusam-
menarbeit mit den nam-
haften Maschinenher-
stellern ist es Schlenker
moglich, sich genau auf
die Neuerungen an den
Maschinen und somit den
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