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Spannfutter mit Fliehkraftausgleich

Ausgeglichenheit macht sich bezahlt

Spannfutter mit Fliehkraftausgleich ermoglichen héhere Drehzahlen
und konnen die Hauptzeiten auf diese Weise deutlich verkiirzen.

> Aus Kostengriinden liefern
circa 70 Prozent der Maschi-
nenhersteller ihre Standard-
maschinen mit Spannfutter
ohne Fliehkraftausgleich aus.
Fiir die Kunden geht diese
Rechnung nicht auf, denn
Spannfutter mit Fliehkraftaus-
gleich kénnen die Produktivitit
erheblich steigern.

Eine Beispielkalkulation fiir das
Kraftspannfutter »Typ 3 OLC/QLK« von
Forkardt aus Erkrath veranschaulicht den Zusammen-
hang: Wird etwa bei einem konventionellen 250er-Futter eine
Drehzahl von 3500 min™' angesetzt, so kann ein Spannfutter mit
Fliehkraftausgleich eine Drehzahl von 4500 min™ bewiltigen.
Die Differenz betrigt in diesem Fall 1000 min™'. Lisst man diese
Differenz nun in die Hauptzeitberechnung des Drehprozesses
einflieffen, ergibt sich daraus eine Reduzierung der Hauptzeit
um 25 Prozent. Rechnet man mit einer Brutto-Preisdifferenz von
circa 2200 Euro zu einem herkémmlichen Futter und nimmt an,
dass die Investition iiber fiinf Jahre abgeschrieben wird, ergibt
das monatliche Mehrkosten von 60 Euro. Die Investitionen ma-
chen sich also bezahlt.

Zwangsschmierung fiir
hohere Prozesssicherheit

Gleiches gilt fiir die Ausfiihrung der Futter. Gegeniiber dem Typ
3 QLK (ohne Ausgleich) ist das 3 QLC mit einer Zwangsschmie-
rung ausgestattet. Das heifdt, die Kammern sind komplett mit
Schmierfett gefiillt, und bei jedem Leerhub wird eine Zwangs-
schmierung eingeleitet. Dies ist deshalb vorteilhaft, weil ein unzu-
reichend geschmiertes Futter nur noch 50 bis 60 Prozent seiner
Ursprungsspannkraft besitzt. Auferdem wird bei Spannfuttern
in der Regel mit einer Rechteck-Backenfithrung gearbeitet.
Durch die fertigungsbedingten Freistiche verlieren diese Futter
bei entsprechender Drehzahl Schmierfett. Um diesen kritischen
Prozess zu vermeiden und gleichzeitig mehr Sicherheit zu bie-
ten, hat Forkardt eine Mehrzahn-Backenfiihrung entwickelt. Das
Profil der dreistufigen Backenfiihrung wird im Profil geschliffen
und benétigt so keine Freistiche. Auferdem ergibt sich bei
Addition der drei Einzelflichen ein héherer Flichentraganteil
als bei Rechteckfithrungen. Bei einer Belastung entsteht damit
weniger Spannung im Material.

Ein ganzanderer Aspekt ist das Fithrungsverhiltnis in den Ba-
cken: Bei Backen mit Rechteckfithrung steht nur ein Fiihrungs-
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Das Spannfutter »QLC« verfiigt iiber
einen Fliehkraftausgleich und
fiihrt damit zu héherer Produkti-
vitat. Die integrierte Zwangs-
schmierung sorgt fiir gleichblei-
bende Spannkrifte

steg zur Verfigung, die Kraftaufnahme erfolgt also iiber
nur einen Steg. Das Forkardt-Prinzip dagegen arbeitet
mit zwei Stegen: Einer geht iiber die ganze Linge der Fiih-
rung, der zweite Fiihrungssteg ist verkiirzt. Der verkiirzte
Steg entsteht bei allen Keilhakenfuttern durch den Keilhaken.
Anderungen an der Anzahl der Fithrungen ergeben eine 40-
prozentige Reduzierung des Fithrungsverhiltnisses. i
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