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Drehfutter auch fur knifflige
Spannaufgaben

Angesichts ausgereifter Drehfutter, leistungsdichter Spannblécke und aufwandig konstruierter
Vorrichtungen scheinen die technologischen Moglichkeiten von Spannbacken auf den ersten
Blick eher begrenzt. Tatsachlich aber stecken in der unmittelbaren Schnittstelle zum Werk-
stiick enorme Potenziale: Jenseits konventioneller harter und weicher Aufsatzbacken hat sich
ein breites Spektrum von Spannbacken etabliert, mit denen sich selbst kniffligste Spannaufga-
ben wirtschaftlich 16sen lassen. Ein Uberblick zeigt, was méglich ist.

Bild 2:
Krallenbacken
ermoglichen hohe
Jorschibe und
damit eine beson-
wirtschaftliche

erspanung

Bild 1: Aufgrund ihrer formschlissigen Spannung Ubertragen Krallen-

backen hohe Drehmomente

Krallenbacken erlauben eine
hohe Zerspanleistung

Bei der Rohbearbeitung mas-
siver Werkstuicke zahlt vor allem
eines: Viele Spane in kurzer Zeit.
Sowohl beim Drehen als auch
beim Fréasen sind dazu beson-
ders hohe Haltekréfte erforder-
lich. Krallenbacken bieten dafir
beste Voraussetzungen. Es gibt
sie flr die AuBenspannung, flr
die Innenspannung und flr die
Bearbeitung von Stangenmaterial.
Im Gegensatz zu konventionellen
harten Backen graben sie sich tief
in die Werkstlickoberflache ein
und erzielen einen Formschluss.
Selbst bei geringen Spannkraf-
ten sind sie in der Lage, hohe
Drehmomente zu Ubertragen.
Besonders effizient arbeiten ge-
wichtsreduzierte Krallenbacken,
die Uber spezielle Zahnformen
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sowie Uber bis zu drei Uberei-
nander angeordneie Zahnreihen
verfligen. Sie erlauben besonders
hohe Vorschibe und zugleich
hohe Schnittgeschwindigkeiten.
Um den Verschlei3 zu minimieren,
sind Krallenbacken einsatzgehar-
tet. Mithilfe standardisierter Auf-
lagebolzen in unterschiedlichen
Hoéhen lassen sich die Einspann-
tiefen individuell an cas eweilige

Bild 3: Gegenlber einer konventionelien
Aufspannung im 3-Backen-Futier verbes-

sert ein 6-Punkt-Pendel gie Surx
genauigkeit rechnerisch um gen Fasior 17

Werkstlick anpassen. Eine beson-
ders wirtschaftliche Alternative

zu einteiligen Krallenbacken sind
sogenannte Universal-Krallenba-
cken. Bei ihnen werden ungehar-
tete Backenrohlinge mit einem
Winkelstirnfraser vorbereitet und
mit speziellen Spanneinsatzen aus
verschleiBfestem Hartmetall be-
stlickt. Sie haben zusétzlich den
Vorteil, dass ihre leicht pendelnde
Wirkung eine optimale Anlage am
Werkstlick gewahrleistet.

Pendelbacken spannen
deformationsarm und sicher

Bei diinnwandigen und verfor-
mungsgefahrdeten Werksticken
sind in der Regel Spannlésungen
gefragt, die die Teile sicher fixie-
ren, ohne dass es zu Deformatio-
nen kommt. Wer hierfur nicht auf
hochpreisige Spezialfutter zu-
rickgreifen moéchte, kann mithilfe
standardisierter Pendelbacken
einen annahernd identischen
Effekt zu einem Bruchteil der
Kosten erzielen. Pendelbacken
bestehen meist aus einer beweg-
lich gelagerten Pendelbriicke mit
zwei Spanneinsatzen, die mithil-
fe eines Lagerbolzens auf eine
Tragerbacke montiert werden. In
der Regel kdnnen sie sowohl mit
weichen als auch mit einsatzge-
harteten Spanneinsatzen bestlickt
werden. Da sie genauso montiert
werden wie einieilige Aufsatzba-
cken, lasst sich ein konventio-
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Bild 4: Kunststoffbacken, wie die
QUENTES, sorgen fiir sanften, kraftvollen
Halt und schonen zugleich die Oberfldche
der Werksticke

nelles 3-Backen-Futter mit ihrer
Hilfe innerhalb kirzester Zeit auf
eine 6-Punkt-Spannung umrtsten.
Indem die im Winkel von jeweils
60° am Bauteilumfang bzw. am
Innendurchmesser verteilten An-
lagepunkte die Spannkrafte dann
auf sechs Spannpunkte verteilen,
werden Deformationen deutlich
verringert. Wird z.B. ein 50 mm
langer Rohrabschnitt aus Alumini-
um mit einem AuBendurchmesser
von 60 mm und einem Innen-
durchmesser von 50 mm mit einer
Spannkraft von 100 kN in einem
herkdbmmlichen 3-Backen-Futter
gespannt, so betragt die rechne-
rische Deformation 0,497 mm. Bei
Spannung Uber ein 6-Punkt-Pen-
del verbessert sich der Wert auf
0,029 mm, sprich um den Faktor
17. Anhand spezieller Berech-
nungsprogramme lasst sich dieser
rechnerische Effekt von Pendelba-
cken bereits im Voraus ermitteln.
Weil sich die Backen dem Werk-
stlck anpassen, kénnen sie z.B.

Bild 7: Pendelbacken, wie dieses 12-Punkt-
Pendel, gibt es als Sonderlésung zur Innen-
oder AuBenspannung
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Bild 5: Geschliffene oder oberfldchenbe-
handelte Werksticke lassen sich mit Kunst-
stoffbacken spannen, ohne dass Spuren
zurlckbleiben

bei Gusskorpern innerhalb eines
gewissen Bereichs auch Formto-
leranzen ausgleichen. Ideal ist es,
wenn sich Pendelbacken zur Fer-
tigbearbeitung oder zum Spannen
vorgedrehter Flachen feststellen
lassen. Um héhere Drehzahlen zu
ermdglichen, sollten sie zudem
moglichst leicht sein.

Kunststoffbacken
schonen empfindliche
Werkstiickoberflachen

Wenn eine besonders schonende
und deformationsarme Werk-
stlckspannung erforderlich ist,
gelten Spezialbacken aus glas-
faserverstarktem Kunststoff bis
heute als Geheimtipp. Selbst auf
geschliffenen oder oberflachen-
behandelten Teilen hinterlassen
Kunststoffbacken keinerlei Spann-
marken. Ihr hoher Reibwert von
0.3 bis 0.4 sowie ein groBer Um-
schlingungswinkel gewahrleisten,
dass auch bei geringen Spann-
kraften hohe Bearbeitungskrafte
Ubertragen werden. Wird die
Kunststoffbacke mit einer Trager-
backe aus Aluminium kombiniert,
ist eine besonders hohe Stabi-
litat gewahrleistet. Da wahrend
der Drehoperation aufgrund des
geringen Gewichts von Alumini-
um-Trégerbacke und Kunststoff-
Aufsatzbacke nur geringe Ba-
ckenfliehkrafte entstehen, sind
die feinfuihligen Spannlésungen
fur hohe Bearbeitungsdrehzahlen

Bild 6: Die patentierten Zangenbacken
gewéhrleisten auch bei kleinen Stangen-
durchmessern eine hohe Prézision

bis 6.000 min~' geeignet. Wech-
selbare Spanneinsétze machen
sie auch unter Kostenaspekten
attraktiv.

Zwischenbacken lberbriicken
unterschiedliche Schnittstellen

In den zurlckliegenden Jahren
haben zahlreiche Entwicklungen
im Bereich der Spannfutter und
Aufsatzbacken zu einer enormen
Lésungsvielfalt gefuhrt. Sicht-
bares Kennzeichen sind die
Standardschnittstellen “Spitzver-
zahnung" und "Kreuzversatz”, die
Uber jeweils unterschiedlichste
AnschlussmalBe verfligen. Um
diese Schnittstellen-Vielfalt zwi-
schen Spannfutter und Aufsatz-
backen zu Uberbriicken, wurden
sogenannte Zwischenbacken
entwickelt. Diese erhohen die
Flexibilitat in der Kombination von
Aufsatzbacken und Spannfuttern,

Bild 8: Dieses Werkstick wiro
Uber 24 Spannpuniie foer
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Haufig genutzte Spezialbacken

einteilig, als Sys-
tembacke oder
als Spanneinsatz
maoglich

- Spezielle Varian-
ten fir Stangen-
bearbeitung

litdt durch Sys- digung der

tembaukasten Oberflache
- Geringe Investi- | - Preisglinstig

tion im Vergleich | - Auch fur die

deformations-
arme Spannung
nutzbar

zu deformations-
armen Backen-
futtern

Krallenbacken Pendelbacken Kunststoffbacken | Zangenbacken Sonderbacken
- —_—
s
Einsatzbereich Rohbearbeitung Rohbearbeitung, Fertigbearbeitung | Stangenbearbei- Universell
Fertigbearbeitung tung
Vorteil Hohe Drehmo- Deformationsarme | Schonende Erhohte Flexibilitat | Sichere Spannung
mentlbertragung | Spannung Spannung, keine komplexer
Spannmarken Geometrien
Erhaltlich far 140 - 1.000 mm 200 - 500 mm 165 - 315 mm 165 -210 mm Individuelle
DrehfuttergréBen Sonderlésungen:
80 - 1.200 mm
Besonderheit - Wahlweise - Hohe Individua- | - Keine Bescha- - Patentiertes - Individuell

abgestimmt auf
Werkstlick und

Backensystem
- Hohe Einsparung

bei Investitionen Bearbeitung
und Ristzeiten - Kurze
maoglich Lieferzeiten
- Maximale
Flexibilitat

ohne dass es zu wesentlichen
Einschrankungen bei Leistung
und Sicherheit der Spannlésung
kommt. Darliber hinaus bewirken
sie, dass sich unter Umstanden

Bild 9: Mit einer Kombination aus pendeln-
den und festen Backen kann ein Pleuel
sicher gespannt werden

Bild 10: Selbst Werkstiicke mit auBerge-
wéhnlichen Konturen lassen sich mithilfe
von Sonderbacken sicher spannen
(Werkbilder: Schunk GmbH & Co. KG,
Lauffen/Neckar)
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der Spannbereich oder die Ein-
spanntiefe vergroBern.

Zangenbacken ermdglichen
Stangenbearbeitung auf
Backenfuttern

Eine hohe Flexibilitat ermogli-
chen auch Zangenbacken, die

in Kombination mit dem Kraft-
spannfutter ROTA NCD eingesetzt
werden. Sie bieten sich immer
dann an, wenn auf ein und dersel-
ben Maschine sowohl Abschnit-
te als auch Stangen bearbeitet
werden sollen. Statt Backenfutter
und Spannzangenfutter immer
wieder zu wechseln, werden die
Aufsatzbacken der durchdachten
Kraftspannfutter zur Stangen-
bearbeitung einfach durch die
patentierten Zangenbacken
ersetzt. Die stirnseitige Verzah-
nung der Zangenbacke mit der
Grundbacke verhindert, dass sich
die Spannbacken bei der Bear-
beitung aufbdumen. Selbst kleine
Stangendurchmesser kdnnen auf
diese Weise hochpréazise bearbei-
tet werden.

Sonderbacken spannen auch
anspruchsvollste Teile

Obgleich standarisierte Spann-
backen mittlerweile ein enormes
Werkstiickspektrum abdecken,
gibt es immer wieder Anwen-
dungen, die mit den ,Katalogpro-
dukten® nicht zu bewerkstelligen
sind. Insbesondere in der Verzah-
nungsbearbeitung, bei Pumpen-,
Ventil-, Gehause- und Gussteilen,
bei Armaturen sowie bei Schneid-
rohlingen haben sich Sonder-
backen in unterschiedlichsten
Ausfihrungen bewaéhrt.

Ob 12-Punkt-Pendelung,
24-Punkt-Pendelung, Pendel-
backen mit Spanneinsatzen aus
Kunststoff, Kombinationen aus
pendelnden und festen Backen
oder komplett individuell kon-
struierte Sonderbacken - die
Maoglichkeiten flir Sonderbacken-
|6sungen sind beinahe grenzen-
los. Mit ihnen lassen sich Defor-
mationen minimieren, Formfehler
ausgleichen und selbst Bauteile
mit komplexen Geometrien sicher
spannen.

www.fachveriag-moelier.de



