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Hoherpreisige Spannfutter konnen sich rechnen

Mit FIiehk_raftausgI_eich ZU
kurzeren Hauptzeiten

Wenn es in der Zerspanung um Zeiteinsparungen geht, verbindet man
dies meist mit den Nebenzeiten. Dass aber mit dem Einsatz der richtigen
Spannfutter selbst bei den Hauptzeiten bis zu 25 Prozent eingespart
werden kdnnen, macht das Unternehmen Forkardt mit seinem kraft-
betatigten Keilhakenfutter mit Fliehkraftausgleich deutlich.

Seine Keilhakenfut-
ter mit Fliehkraft-
ausgleich bietet For-
kardt mit zylindri-
scher Zentrierung
bzw. Flanschen flir
die Kurzkegelauf-
nahme an. Adapter
zu den Zugrohr-
oder Zugstangen-
einheiten werden
kundenspezifisch
ausgelegt

Zirka 70 Prozent der Maschinenhersteller lie-
fern ihre Standardmaschinen mit Spannfut-
ter ohne Flienkraftausgleich aus. Aus Kos-
tengriinden ist das vielleicht verstandlich,
doch bringen Spannfutter mit Fliehkraftaus-
gleich eine enorme Produktivitatserhéhung:
Setzt man beispielsweise bei einem 250er
Futter eine Drehzahl von 3500 min an, er-
gibt das zum Spannfutter mit Flienkraftaus-
gleich mit 4500 min-! eine Differenz von
1000 min-*. Ldsst man diese Differenz nunin
die Hauptzeitberechnung des Drehprozes-
ses einflieRen, ergibt sich eine Reduzierung
der Hauptzeit um 25 Prozent,

JFur den Anwender stellt sich bei dieser
Einsparung nicht die Frage, braucht man es
oder braucht man es nicht”, stellt Christof
Rauen, Geschaftsfihrer der Forkardt
Deutschland GmbH, eine einfache Rech-
nung flr den Einsatz dieser Futter auf.
.Rechnet man mit einer Brutto-Preisdiffe-
renz von zirka 2200 Euro zu einem her-
kommlichen Futter, und geht man weiter
davon aus, dass die Investition Uber 5 Jahre
abgeschrieben wird, dann ergibt das monat-
liche Mehrkosten von 60 Euro. Bei der enar-
men Einsparung rechnet sich das also alle-
mal.”

Alle angegebenen Werte treffen auf die
Kraftspannfutter der Typen 30LC und 3 QLK
von Forkardt zu. Im Unterschied zum ersten
Typ ist der zweite mit einer Zwangsschmie-
rung ausgestattet: Die Kammern sind kom-
plett mit Schmierfett gefullt, und bei jedem
Leerhub wird eine Zwangsschmierung ein-
geleitet.



Christof Rauen, Geschdftsfihrer Forkardt
Deutschland GmbH: ,Bei einer Reduzierung
der Hauptzeit um 25 Prozent sollte man da-
rauf achten, dass neue Maschinen schon mit
Spannfuttern mit Fliehkraftausgleich aus-
gertistet werden”

Schmierung ist elementares Thema
Die Schmierung sieht man bei Forkardt oh-
nehin als ein elementares Thema bei Spann-
futtern: Ein unzureichend geschmiertes Fut-
ter besitze nur noch 50 bis 60
Prozent seiner Ursprungs-

spannkraft. AuBerdem Y
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Um diesen kritischen Prozess zu vermei-
den, hat der Hersteller vor Jahren seine
Mehrzahn-Backenfilhrung entwickelt. Das
Profil der dreistufigen Backenfiihrung wird
im Profil geschliffen und benotigt so keine
Freistiche. Zudem ergibt sich bei Addition
der drei Einzelflichen ein hoherer Flachen-
traganteil als bei den Rechteckfiihrungen. In
der Praxis bedeutet dies, dass bei Belastung
weniger Spannungim Material entsteht und
somit hohere Spannkraft zu Verflgung
steht.

Ein ganz anderer Aspekt, der ebenfalls
mit der Krafteverteilung zu tun hat, ist das
Fihrungsverhdltnis in den Backen: Bei Ba-
cken mit Rechteckfiihrung steht nurein Fih-
rungssteg zur Verflgung, iber den die Kraft-
aufnahme erfolgen kann. Das Forkardt-Prin-
zip dagegen arbeitet mit zwei, auf der gan-

zen Lange der Flihrung durchgehenden so-
wie einem verkirzten Fiihrungssteg, der
durch den Keilhaken entsteht. Anderungen
an der Anzahl der Fihrungen verletzen ent-
weder das Patent oder ergeben eine 40-pro-
zentige Reduzierung des Fiihrungsverhalt-
nisses. Trotz des Einsatzes hochwertiger
Stdhle zahlen die Forkardt-Futter durch die
Gewichtsreduzierung zu den leichtesten im
Markt. Zudem sind die Futterkorper fir eine
hohe Lebensdauer warmebehandelt. Dies
alles erklart schnell, dass die Futter im obe-
ren Preissegment liegen. Im oberen Seg-
ment bewegen sie sich auch in punkto Wie-
derholgenauigkeit: Mit einem 250er Futter
liegt man hier derzeit bei 20 um.

In der Praxis kaum Verformungsprobleme
Wie steht es aber mit der viel beschriebenen
Hysterese bei Spannfuttern mit Fliehkraft-
ausgleich? Bei empfindlichen Teilen in Pro-
zessen, die standig wechseln, mag eine blei-
bende Verformung vorkommen — nach Rau-
ens Meinung ist das aber in der Praxis nicht
die Regel: ,Unsere Kunden wechseln nicht
kontinuierlich die Prozesse. Das heif3t, es wird
nicht mehrfach innerhalb eines Spannzyklus'
von 0 auf 4000 mint hochgefahren und im
Anschluss wieder auf Null. Vielmehr ist es so,
dass die Spindel hochgefahren und dann
der Zerspanprozess gestartet wird.
Beim Plandrehen wird zwar mit kons-
tanter Schnittgeschwindigkeit ge-

3-QL-Spannfutter mit Werkstiick. Zirka 90
Prozent dieser Baureihe liefert Forkardt mit
Fliehkraftausgleich aus

fahren und zur Mitte hin die Geschwindigkeit
gesteigert, aber auch hier sind wir nattrlich in
der Lage, diinnwandige Teile feinflihlig und
verformungsarm zu spannen.”

Diese Meinung teilen wohl auch Maschi-
nenhersteller wie Emag, Mori Seiki, Okuma
oder Mazak, die Uberwiegend auf Spannfut-
ter mit Fliehkraftausgleich setzen — speziell
dann, wenn es um Auftrage mit Prozessver-
antwortung geht. Aber auch als Zukaufteil
sind die Futter problemlos zu handeln.
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