R Produktion und Prozesse

SPANNTECHNIK: FLIEHKRAFTAUSGLEICH RECHNET SICH

Mit Ausgleich zu
kurzeren Hauptzeiten

Zeiteinsparungen beim Drehen werden oft mit kurzen
Nebenzeiten verbunden. Dass aber mit dem richtigen
Spannfutter selbst die Hauptzeiten um bis zu 25 % ver-
kiirzt werden kénnen, zeigt Forkardt mit dem kraftbe-
tatigten Keilhakenfutter mit Fliehkraftausgleich.
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Fast drei Viertel der Maschinenhersteller lie-
fern ihre Standardmaschinen mit Spannfut-
tern ohne Fliehkraftausgleich aus. Aus Kos-
tengrunden mag das aus Sicht der Hersteller
vielleicht verstandlich sein. Weniger erfreut
dar(ber sind allerdings die Anwender, denn:
Spannfutter mit Fliehkraftausgleich konnen
eine deutliche Produktivitatssteigerung brin-

Etwa 90 % der
Spannfutter der 3 QL-Baureihe
werden mit Fliehkraftausgleich geliefert
Bilder: Forkardt

gen. Setzt man beispielsweise bei einem
250er Futter eine Drehzahl von 3500 min-
an, ergibt das zum Spannfutter mit Fliehkraft-
ausgleich mit 4500 min-' eine Differenz von
1000 min-'. Lasst man diese Differenz nun in
die Kalkulation des Drehprozesses einflie-
Ren, ergibt sich daraus eine um rund 25 %
reduzierte Hauptzeit. Christof Rauen, Ge-
schéftsfihrer der Forkardt GmbH in Erkrath,
stellt deshalb eine einfache Rechnung auf:
,Rechnet man mit einer Brutto-Preisdifferenz
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von zirka 2200 Euro zu einem herkdmm-
lichen Futter, geht man weiter davon aus,
dass die Investition Uber drei Jahre abge-
schrieben wird, ergibt das monatliche Mehr-
kosten von 60 Euro. Bei der enormen Einspa-
rung rechnet sich das allemal.”
Eine bleibende Verformung mag bei emp-
findlichen Teilen in Prozessen, die standig
wechseln, vorkommen. Das ist nach Mei-
nung von Christof Rauen aber nicht die Norm
in der Praxis: ,Unsere Kunden wech-
seln nicht kontinuierlich die Pro-
zesse.” Es werde also nicht
mehrfach  innerhalb eines
Spannzykluses von 0 auf
4000 min-' hochgefahren und im
Anschluss wieder auf 0 abge-
bremst. ,Beim Plandrehen wird
zwar mit  konstanter  Schnitt-
geschwindigkeit gefahren und zur
Mitte hin die Drehzahl gesteigert, aber
auch hier sind wir in der Lage dinnwan-
dige Teile feinflihlig und verformungsarm
zu spannen”, erganzt Rauen. Diese Mei-
nung teilt eine Reihe von Maschinenherstel-
ler. So setzen unter anderem EMAG, Mori
Seiki, Okuma oder Mazak Uberwiegend auf
Spannfutter mit Fliehkraftausgleich, beson-
ders dann wenn es um Auftrage mit Prozess-
verantwortung geht.
Nun ist allerdings Spannfutter nicht gleich
Spannfutter. Alle angegebenen Werte sind
hier zunachst fir die Kraftspannfutter, des
Typs 3 QLC/QLK von Forkardt zutreffend. Ge-
geniber dem Typ 3 QLK (ohne Ausgleich) ist
das 3 QLC mit einer Zwangsschmierung aus-
gestattet. Die Kammern sind komplett mit
Schmierfett gefillt und bei jedem Leerhub
wird eine Zwangsschmierung eingeleitet.
Die Schmierung ist ein elementares Thema,
denn ein unzureichend geschmiertes Futter
hat nur noch 50 bis 60 % seiner Ursprungs-

LAuch mit Fliehkraftausgleich
sind wir in der Lage, dinnwandi-
ge Teile feinfiihlig zu spannen”,
sagt Forkardt-Chef Christof Rauen

spannkraft. Auflerdem wird bei Spannfuttern
fur gewohnlich mit einer Rechteck-Backen-
fihrung gearbeitet. Durch die fertigungs-
bedingten Freistiche konnen diese Futter
bei entsprechender Drehzahl allerdings
Schmierfett verlieren. Um das zu vermeiden
und gleichzeitig mehr Sicherheit zu errei-
chen, hat Forkardt vor Jahren die Mehrzahn-
Backenfuhrung entwickelt. Das Profil der
dreistufigen Flhrung bendtigt keine Freisti-
che. Zudem ergibt sich bei Addition der drei
Einzelflachen ein héherer Flachentraganteil
als bei den Rechteckfihrungen. In der Praxis
bedeutet das, dass bei Belastung geringere
Spannungen im Material entstehen und so
hohere Spannkrafte moglich sind.

Wahrend bei Backen mit Rechteckflihrung
nur ein Fihrungssteg flr die Kraftaufnahme
zur Verflgung steht, arbeitet das Forkardt-
Prinzip mit zwei, auf der ganze Lénge der
Fihrung durchgehenden und einem verkirz-
ten Flhrungssteg. Laut Anbieter ist das -
neben dem geringeren Gewicht — ein wei-
teres Alleinstellungsmerkmal. Trotz des Ein-
satzes hochwertiger Stahle sollen die Futter
aus Erkrath zu den Leichtesten am Markt ge-
horen. Zudem sind die Futterkorper fir eine
hohe Lebensdauer warmebehandelt. Mus-
sen hinsichtlich der Wiederholgenauigkeit
bei vergleichbaren herkommlichen Futtern
meist Kompromisse eingegangen werden,
erreicht ein 250er QL-Futter reproduzierbar
Genauigkeiten von 20 pym. All diese Eigen-
schaften erklaren, warum sie im oberen
Preissegment rangieren.
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