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KRAFTVOLLE ENTWICKLUNG

Spannzangenfutter: Mit einer Verdoppelung der Haltekraft reagiert Fahrion bei
seinem Spannzangenfutter Centro P auf die gestiegenen Anforderungen des
Marktes. Jetzt kann es mit einem Haltemoment von 600 Nm und zugleich
verbesserten technischen Eigenschaften punkten.

dhrend herkommliche Stan-
Wdard-S}'mnnmngenimlcr mit
bis zu 130 Nm bei Spanndurch-

messer 20 mm arbeiten, weist dasCen-
tro P von Fahrion 300 Nm aul. Diese
Haltekraft wurde nun auf Grund aktu-
eller Anforderungen verdoppelt: Tests
von Fahrion und unabhdngigen, exter-
nen Werkzeugherstellern haben gezeigt,
dass es etwa bei der HSC- oder der HPC-
Bearbeitung zu zwei Problembereichen
kommt, an denen Spannfutter an ihre
Grenzen stolien. So fiihrte die HSC-Tro-
ckenbearbeitung einer 61 HRC harten
Platte aus 1.2379 (X155 CrVMo 12-1)
zu einem hohen Warmeeintrag vom
Werkzeug in das Innere des Spannmit-
tels. Die Folge war, dass sich bei gemes-
senen 150° C das Haltemoment an den
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Schrumpliuttern soweit reduzierte, dass
es das Werkzeug herauszog. Hydro-
dehnspanniutter konnten nicht getestel
werden, weil verliighbare Futter nur bis
maximal 80° C zugelassen waren.

Zu dhnlichen Problemen kommt es
auch bei den hohen Drehzahlen bei der
Bearbeitung von Aluminiumlegierun-
gen mit einer Zugfestigkeit von bis zu
700 N/mm?, Sobald das Werkzeug nicht
mehr sicher gehalten wird, erfolgt kei-
ne Spaneabfuhr. Es kommt zum Werk-
zeugbruch.

Zur Bearbeitung zdher Werkstofle
setzt man Kiihlschmierstolfe ein, hat
relativ niedrige Drehzahlen und hohe
Drehmomente. Deshalb ist der Wdrme-
eintrag hier kein Thema. Eigenilich. Bei
der HPC-Bearbeitung des relativ zahen

Werkstolfs Edelstahl 1.4571 aber zeig-
ten Versuche, dass bedingt durch die
Zihigkeit und das hohe Drehmoment
der Maschine die Haltemomenite zu ge-
ring waren: Bei eciner Frastiele von
a =25 mm hielten nur
Schrumpffutter mit einer positiven Mit-
nahme und Centro P. Letzteres liegt mit
einem Haltemoment von 300 Nm laut
Hersteller zwar weit iiber vergleichba-
ren Spannmitteln. Trotzdem hat man
mit Entwicklung einer neuen
Spanntechnologie das Haltemoment aul
liber 600 Nm gesteigert.

Bei der neuen Technologie wird das
Werkzeug tiber die Mutter mit einem
klar definierten Anzugsmoment lestge-
zogen. Ein Werkzeug etwa mit 20er-
Werkzeugschaft wird mit 140 Nm ange-

noch das

der

Tests an einer Mikron HPM 600 HD mit Step-Tec-
Spindel investiert: Uber zwei Schwingungssen-
soren lassen sich detailliert Krafte, die auf die
Lager der Spindel wirken, dokumentieren. Dem-
nach ist das Dampfungsverhalten von Centro P
selbst durch die Verdoppelung der Haltemomen-
te immer noch sehr gut.

Die Mutter des Centro P wird iiber eine induk-
tive Warmequelle innerhalb von 10 s auf

150° C erwarmt. Dadurch ldsst sie sich im
Umfang weiter drehen, was zu einer Verdop-
pelung der Haltekraft auf iiber 600 Nm fiihrt.
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zogen. Im Anschluss erwarmt man die
Mutter per induktiver Warmequelle in-
nerhalb von 10 s auf 150° C. Man bleibt
damit also im Niedrigtemperaturbe-
reich. So kommt es zu einem Tempera-
turunterschied zwischen Mutter und
Spannzangenfutter und damit zu einer
Ausweitung. Gemessen am Umlfang
ldsst sich die Mutter nochmals weiter
drehen, was letztendlich zu der Verdop-
pelung des Haltemoments ftihrt,

Messlatte sehr hoch gelegt Mit dem Rollenschliis-
Diese Steigerung geht aber nicht zu Las-  sel erreicht man pro-
ten der Prazision. Mit einem Rundlauf-  blemlos das kiar defi-
fehler von maximal 3 pm (gemessen am  hierte Anzugsmoment
Werkzeug mit Auskraglinge 3xD) legt ~ VOn 140 Nm, das fiir

Fahrion die Messlatte hoch. Der Vorteil ::e Hﬁ?ssichgmei?,
des Niedrigtemperaturbereichs liegt auch leda gen?ulgkeﬁ
in der kurzen Abkiihlphase und dem ge- G hiedmam-

' Pies £ Keit wichtig ist.

ringen Aufwand. Fahrion lost das Ab-
kiihlen per Luftkiihler, in dem das Werk-
zeug in 1 min auf Handwarme abkiihlt.

Auch bei den Damplungseigenschal-
ten kann das Verfahren punkten. Das
liegt daran, dass durch die Spannzange
die Konturen nicht synchron verlaufen.
Das heilst, man arbeitet mit Geometrien
die aneinander grenzen und so Schwin-
gungen schlechter weitergeben.

Fazit: Aus den technischen Eigen-
schaften plus der neuen verdoppelien
Haltekraft des Centro P diirften kiinftig
viele Anwender ihren Nutzen ziehen.
Egal ob neue Werkstoffe wie Titan so-
wie andere zihe Werkstolile, oder das
Bearbeiten mit hohen Drehzahlen in
Branchen wie der Medizintechnik, der
Lufifahrt oder im Werkzeug- und For-
menbau: Mit dem Centro P scheint man
auf der sicheren Seite zu sein. “

"™ Eugen Fahrion GmbH & Co. KG Prazisions-Spannwerkzeugfabrik,
\_ 4 D-73667 Kaisersbach, Tel.: 07184/9282-0, E-Mail: info@fahrion.de
AMB Galerie, Z130

Auf einen Blick

Vorteile Centro P von Fahrion

m Systemrundlaufgenavigkeit 3 pm fiir optimale Oberflachengtite und maxi-
male Werkzeugstandzeit

B Hohe Haltekrafte fiir Ubertragung hoher Drehmomente und Verminderung
des Risikos, dass sich das Schneidwerkzeug herauszieht

® Hohe Dampfung fiir geringe Spindelbelastung, reduzierte Ratterschwin-
gung und maximale Werkzeugstandzeit

m Hohe Steifigkeit fiir die Ubertragung hoher radialer Kréfte, reduzierte Un-
wucht und Schwingungen sowie Verhinderung des Ausweichens des
Werkzeugs

® Einfaches und sicheres Handling durch Spannung mittels Rollenschitissel
(keine Peripheriegeréte)

, AMB

Di2 Sozizar) Stand-Nr.:

o b ) 1]’036
ofaifan 25 vorn den

i-"'L-. o

... wir sind 2in Paar!

Wir haben unsere Produktpalette erweitert
und kénnen unseren Kunden ab jetzt noch
mehr bieten:

» Teilgerdte und Rundtische

= Reitstiicke und Abrolibacke

KIeuge zur

bearbeitung
* Angetriebene Werkzeuge
» Zuverlassiger und kompetenter Service
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Gutanbergsiralie 4/1 Robert-Bosch-Siv. 11

D - 72124 Plochouen D-72124 Phethausen
Talefon [0 71 27) 97 33 00 Tololon [0 71 27) 97 3130
Twnbon {0 71 27) 97 33,90 Telokon (071271 97 30 15
irfo@wogrer-warkoeug. do infoi@hatmann.mt.de

Wir fertigen Draht mit gezogener Oberfldche

sowie Stabe mit runden Querschnitten in gezogener,
gerichteter, geschliffener und polierter Ausflhrung

in samtlichen 1SO-Toleranzklassen.

Zu unserem Werkstoffprogramm gehdéren Werkzeug-
stahle, Walzlagerstahle, Federstahle, Automatenstahle,
Rostfrei-Qualitaten und Sondergiten. Silberstahle
der Qualitdten 1.2210 und 1.2516 liefern wir in den
Abmessungen rund 1 - 50 mm kurzfristig ab Lager.

Platestahl

Gewalzte Ringe - Blankstahl

Platestahl Umformtechnik GmbH
PlatehofstraBe 1 - 58513 Lildenscheid - Germany
Tel.: 02351 439-0 - Fax: 02351 439-355

www.platestahl.com - E-Mail: info@platestahl.com
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