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Backen-Ausdrehringe
Jaw boring rings



lhr Vorsprung

Durch die mehrfach patentierten Ringe ist es méglich,
Spannbacken prazise unter Spanndruck auszudrehen oder
bei harten Spannbacken auszuschleifen. Durch die stufenlose
Einstellmaglichkeit iber die patentierten Kurvensegmente
kann man exakt soviel Material entfernen, wie nétig ist. Ein
weiteres Nachsetzen der Spannstelle ist durch die patentier-
ten Kurvensegmente beliebig méglich. Dies spart Zeit- und
Werkzeugkosten.

Your lead

These mulliple-patented rings allow precise machining of the
jaws. Thanks fo the stepless adjustability of the segments the
material removal can be reduced to a minimum. The paten-
ted curved segments provide for an easy re-adjustment of the
clamping dia which saves both — time and tool costs.

Innen- und AuBenspannung mit 1 Ring
Internal and external clamping range in one ring

Stufenloser Spannbereich fiir alle FuttergréBen
Infinitely adjustable for all chuck sizes

1/10 mm genauve Zustellung des Dreh-Durchmessers
Precise adjustment of maschining diameter (1/10 mm)

Geringe Rustkosten durch RotoFix Spannbolzen

Low setup costs due to RoteFix clomping bolls

Hohe Kosteneinsparung an Spannbacken
less cloamping jows are required

Optimale Zuganglichkeit des Drehwerkzeuges

Easy access fo turning tools

Schnelle und flexible Handhabung
Qluick and easy handling

Geeignet fir FuttergréBen 80 - 1000 m
Suitable for chuck sizes 80 - 1000 mm

Einsatzbereich 2-, 3-, 4- und 6-Backenfutter
Suitable for 2, 3-, 4- and &-jaw chucks
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Herkémmliche Ausdrehscheibe
Usual clamping Disc




Prazision in Aktion

RotoRi besteht aus einzelnen Ringen in verschiedenen Abstu-
fungen, aufgeteilt in Sets zwischen 10 und 52 Ringe. Die
RotoRi — Ringe sind aus hochfestem Spezialstahl mit je 3 Kur-
vensegmenten, die Uber 3 x 120° sowohl am inneren als
auch am duBeren Umfang angeordnet sind.

Fir 2-, 4-, und é-Backenfutier empfehlen wir RotoRi-Quattro
mit 4 Kurvensegmenten (4 x 90°) und RotoRi-Six mit & Kur-
vensegmenten (6 x 60°). Die gleichméfige Krafiverteilung
wird durch eine patentierte Dehnfuge erreicht.

Precision in action

Rotori is available in sets from 10 to 52 rings that are made
from high-tensile steel. Each ring consists of 3 curved
segments (3 x 120°) which are arranged both on the internal
and external diameter,

For 2., 4- and 6&éjow chucks we recommend our
RotoRi-Quattro sets with 4 [4x90°) or RotoRi-Six with 6
segments [6x60°). A patented expansion joint is provided to
ensure even power distribution.




Dehnfuge

Garantiert einen gleichmaBi-
gen Druck auf olle Backen

Expansion Joint

Guarontees a uniform pressu-
re on all jaws

4 - Backenfutter
Four - jow chuck
I et
Innenspannung : Ausdrehen = Ausschleifen
Internal Clamping | | External Clamping i Boring |[' Sanding
| E
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RotoFix Spannbolzen

RotoFix, der flexible patentierte Spannbolzen gleicht die
grofen Toleranzen der Schraubensenkungen verschiedener
Backenhersteller durch 2 mm Verstellbereich liickenlos aus.
Es ist keine Nacharbeit der Schraubensenkung notwendig.

Die RotoFix Spannbolzen werden in der RotoRi-Premium Ver-
sion mitgeliefert oder kénnen separat geordert werden.

RotoFix clamping Bolts

The flexible and patented clamping bolt ,,Rotofix” can com-
pensate for large counterbore folerances of different jaw ma-
nufacturers thanks to an adjusting range of 2 mm. There is no
need to re-machine any screw counterbores.

RotoFix clamping bolts are included in the RotoRi scope of
supply (premium version) or may be ordered separately.

Standard Spannbolzen
Standard clamping Bolts

Spannbolzen mit Selbsthalt Funktion
Clamping Bolts with selfretaining function

& 0080,

RotoFix Spannbolzen
RotoFix clamping Bolts

Spannbolzen mit Selbsthalt Funkfion
Clomping Bolts with selfretaining function







RotoRi - S

20 RotoRi Ringe mit je 3 Kurvensegmenten
nachriistbar auf GroBe L

20 RotoRi rings with 3 curvilinear segments
retrofitting to size L

RotoRi - L

29 RotoRi Ringe mit je 3 Kurvensegmenten
29 RotoRi rings with 3 curvilinear segments

RotoRi - LX

29 RotoRi Ringe mit je 3 Kurvensegmenten
Davon 9 in verstarkter Ausfihrung

29 RotoRi rings with 3 curvilinear segments
9 of these RotoRi rings are reinforced

RotoRi - XL

10 verstarkte RotoRi Ringe mit je 3 Kurvensegmenten
10 RotoRi rings with 3 curvilinear segments

RotoRi - XXL

13 verstarkte RofoRi Ringe mit je 3 Kurvensegmenten
13 RotoRi rings with 3 curvilinear segments

RotoRi - Quatiro

29 verstarkte RotoRi Ringe mit je 4 Kurvensegmenten
29 RotoRi rings with 4 curvilinear segments




RotoRi - SIX

25 RotoRi Ringe mit je 6 Kurvensegmenten
Daven 13 Ringe in verstarkter Ausfiihrung
25 RotoRi rings with 6 curvilinear segments
13 of these RotoRi rings are reinforced

Zubehor

RotoFix - S

Spannbolzen flexibel M8 - M10 - M12
flexible clamping bolts M8 - M10-M12

RotoFix - L

Spannbolzen flexibel M10 - M12 - M14 - M16
flexible clamping bolts M10-M12-M14-M1é

RotoFix - XL

Spannbolzen flexibel M8 - M10 - M12-M14 - M16 - M20
flexible clamping bolts M8 -M10-M12 -M14 -M16-M20

Drehmomentschliissel mit Bit

Drehmoment 4 - 80 Nm
Torg 4 - 80 Nm




Ausdrehringe-Sets - Standard & Premium-Version

Sets of clamping rings - standard & premivm version

GroBe Arbeitsbereich Bestellnummer

Size Area of work Order number

Set bestehend aus: Ausdrehringe, Spannbolzen Standard und Stander
One set contain: clamping ring, standard clamping bolts and storage stand

Spunnholzen Standard _ ‘ g

RotoRi - § | Futter bis 200 mm 19 508 142 200
RotoRi - L | Futter bis 250 mm 19 508 142 315
RotoRi - LX | | Futter bis 315 mm . 19 508 142 316
RotoRi - AL Futter bis 630 mm | 19 508 142 630
RotoRi - XXL I Futter bis 1200 mm Il 19 508 142 800 |
RotoRi - QUATTRO | Futter bis 250 mm 419 508 142 365
RotoRi - SIX | Futter bis 630 mm | 19 508 142 600

Grofe Arbeitsbereich Bestellnummer
Size Areo of work Order number

Set bestehend aus: Ausdrehringe, Sp:lnnbohan RotoFix und Stdander
One set contain: cfampmg ring, RotoFix ¢ ampmg bolts and storage stand

@

Premium Version

- flexiblen Spannbolzen RotoFix ey (5 e -
mit Selbsthalt-Funktion Ay W
. RotoRi Premium - S ‘ Futter bis 200 mm P12 508 142 200
RotoRi Premium - L | Futter bis 250 mm P12 508 142 315
RotoRi Premium - LX H Futter bis 315 mm P19 508 142 316
RotoRi Premium - XL Futter bis 630 mm P 19 508 142 630
RotoRi Premium - XXL Futter bis 1200 mm H P19 508 142 800
RotoRi Premium - QUATTRO Fufter bis 250 mm P 419 508 142 365 /
RotoRi Premium - SIX l Futter bis 630 mm P12 508 142 600

.f{,‘l :
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Zubehor

Spannbolzen RotoFix-Set
Set of RotoFix clamping bolts

GrobBe Arbeitsbereich Bestellnummer
Size Area of work Order number

ReloFlk =5 M8 - M10 - M12 03 508 142 200

RotoFix - L MI10-MI12-M14-M16 03 508 142 315
. ' M8 - M10 - M12

RotoFix - XL e 03 508 142 630

Set bestehend aus: Spannbolzen flexibel und Sténder

One set contain: flexible clamping bolts and storage stand

Drehmomentschlissel
Torg

Drehmomentschliissel

4 - 80 Nm

Bestellnummer

19 508 142 999
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Einfach den QR-Code scannen oder unter info@basilegmbh.com anfordern.
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ROtORI

Fordern Sie noch heute kostenlos  [m] i [w]
unsere RotoRi Info-DVD an! :

ROtORI
Bt sl

= info@basilegmbh.com  [&];
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Produktibersicht
Product Range

Handspannfutter
Manual chuck

FORKARDT

Kraftspannfutter mit
Fliehkraftausgleich
Power chuck with
centrifugal force compensation

FORKARDT

Kraftspannfutter mit |
Backenschnellwechselsystem *
Power chuck with
quick-change jaw system

FORKARDT

Sonderspanntechnik
Special clamping
systems

Sonderspannbacken
Special gripping jaws

Bzsile

Spanntechnik



Stirnmitnehmer
Face drivers

Zentrier-Spitzen
Precision live centers

Automatisches Drehherz
Automatic drive dog

Spanntechnik

Klavenkdsten
Jow boxes

GmbkH

Spanntechnik

Stationdre Spanntechnik
Stationary workholding

Spanntechnik

15



Spanntechnik

Antonio Basile GmbH
lerchenstrafie 2
074226 Nordheim

Fon  +49(0) 7133-9018 270
Fax  +49(0)7133-9018 277
Email: info@basilegmbh.com
Web: www.basilegmbh.com

Werksveriretung:

FORKARDT

www.basilegmbh.com
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'olyurethan schlagt Metall
bei fertlgungsgerechtem Deslgn
Seite 30 3 . I

Spannfutter

Segmentierte Ringe
erleichtern das Ausdrehen
Seite 36

VDMA-Prasident verabschiedet

»50000 neue Stellen in drei Jahren: Welche

Branche kann das noch vorweisen?”
Dr. Dieter Brucklacher exklusiv im MM, Seite 9
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DREHEN

Spannringe mit segmentierter Kontur
vereinfachen das Futter-Ausdrehen

Abgestufte Ringe zum Ausdrehen von Futtern sind nicht
wie sonst tiblich kreisrund, sondern am AuRendurchmesser
und in der Bohrung in drei Sektoren mit spiralférmigem
Verlauf unterteilt. Dadurch kénnen sie sowohl fiir AuRen-
als auch fiir Innenspannung verwendet werden. Die Ringe
kann man wie herkommliche Ausdrehringe direkt in einer
Hilfsstufe der Backen einspannen.

AnTONIO BasiLe

iele Erzeugnisse, die aus un-
serem Leben nicht mehr
wegzudenken sind, enthalten

hochgenaue Einzelteile. Stellvertre-
tend sei der Deutschen liebstes ,,Spiel-
zeug®, das Automobil, genannt. Eine
Menge von Rotationsteilen fiir den
Motor, fiir das Getriebe und fiir das
Fahrwerk beispielsweise miissen mit
héchster Prizision hergestellt werden,
um die Anspriiche an Qualitit, Leis-
tung und Zuverlassigkeit zu erfiillen.
Auch in ungezihlten anderen Erzeug-
nissen kommen Drehteile vor.

Genaue Drehbearbeitung
reduziert Schleifaufmale

Ausgehend von gegossenen, ge-
schmiedeten oder gewalzten Rohtei-
len wird, hdufig in mehreren Opera-
tionen, die fertige Werkstiickform
erzeugt. Nach dem Drehen und einer
eventuellen ~ Wirmebehandlung
schliefit sich oft noch das Schleifen
und Finishen von besonders prizisen
Flichen an. Dabei wird nur noch
sehr wenig Material abgetragen, und
je genauer das Teil in den vorherge-
henden Drehoperationen bearbeitet
wurde, umso geringer sind die erfor-
derlichen Schleifaufmafle, die Aus-
schussquote und die Kosten fiir die
Fertigbearbeitung.

Antonio Basile ist Geschiftsfithrer der
Basile Spanntechnik GmbH in 74226 Nord-
heim, Tel. (07135) 5208, basilegmhh@
t-online.de

36 MM Das IndustrieMagazin - 41/2007

Ein kompletter Satz von nur 39 Ringen fiirs Ausdrehen oder -schleifen deckt
alle SpannfuttergréRen bis 630 mm ab. Fiir kleinere Futter bis 315 mm genii-
gen 29 Ringe, fiir Futter bis 200 mm sogar nur 20 Ringe.

Bild 1: Harte
Stufenbacken
fiir Rohteile, ein-
gespannt ist ein
spiralférmig seg-
mentierter Roto-
Ri-Ausdrehring.

Bild 2: Weiche
Aufsatzbacken
fir bearbeitete
Teile mit Aus-
drehring.




Bild 3: Ausdrehvorrichtung fiir
Spannfutter.

hiufig gewechselten

Aufsatzbacken miiss-

ten immer wieder mit

Toleranzen von we-

nigen Mikrome-

tern als Einzel-

teile  hergestellt

werden. Erschwerend kommt

hinzu, dass die kraftiibertragenden

Futterteile hohen Belastungen unterliegen, die zwangsliufig klei-

ne, aber nicht genau zu definierende Verformungen bewirken.

Diese extrem schwierige Aufgabe 16st man deshalb viel einfacher,

zuverldssiger und billiger durch das Ausdrehen oder Ausschlei-
fen der Backen direkt auf der Produktionsmaschine.

Ausschleifen des Futters fiir Prazisionsspannung

Viel wichtiger und von den fithrenden Spannzeugherstellern
durchweg gut gelast ist die Wiederholgenauigkeit der Futter. Die-
se zeigt sich beim mehrmaligen Einspannen eines Werkstiickes
oder eines Lehrendornes. Nimmt das Priifteil dabei immer wieder
die gleiche Lage ein, dann hat das Futter eine gute Wiederhol-
genauigkeit. Dabei ist es gleichgiiltig, ob das Teil genau zentrisch
oder auch mit einem kleinen Mittenversatz eingespannt wird.
Das Zeichen fiir eine gute Wiederholgenauigkeit ist allein der
Umstand, dass die gegebenenfalls auch leicht exzentrische Spann-
position des Werkstiickes immer wieder erreicht wird. Einen
solchen absoluten Fehler kann man durch das Ausdrehen oder
Ausschleifen der Backen einwandfrei beseitigen und hat damit
das Futter bestens fiir eine Prizisionsspannung vorbereitet.
Erfahrene Dreher legen sich fiir das Backenausdrehen ein
Arsenal von Ausdrehhilfen an. Verschiedene Ringe und Scheiben
werden fiir die jeweils anstehende Aufgabe zusammengesucht,
zurechtgemacht und aufbewahrt in der Hoffnung, in dem Sam-
melsurium bei spiteren Fillen wieder etwas Passendes zu finden.
Einige Spannzeuglieferanten bieten professionelle Unterstiitzung
an. Vielteilige Sitze von Ausdrehringen in Durchmesserabstu-

F g \
Bild 4: Drei-Backen-Futter mit Roto-Ri-Backen-Ausdrehring.

bstachen | Drehen und Gew:nded

it Bohrsyateme | SHARK-Drill* | V\ SEEESE

Innovation und Entwicklung!

SHARK-Drill2

Das SHARK-Drill2 Bohrsystern bistet
dem Anwender noch mehr Moglichkei-
ten im Hochleistungsbohren. Der Ein
satz von austauschbaren Schneid-
platten macht — im Gegensatz zu den
herkérmmlichen VHM-Bohrern — ein
Machschéarfen Uberflussig. Die selbst-
zentrierende Bohrspitze, die optimale
Schneidengeometrie und die innere
Kuhlmittelzufuhrung sind nur einige
Vorteile dieses Systems.

* Durchmesserbereich 14 mm
bis 31,99 mm

*In 3 x D und 5 x D erhaltlich

* SHARK-Tec beschichteter Halter
fur optimale Spanabfuhr und lange
Lebensdauer

* Beste Bohreigenschaften durch
neue Plattengeometrie — htchste
Performance

arpr e E e

iuinphien iS¢

ARNO*-Werkzeuge
...lhr zuverldssiger Partner
fiir hochwertige und auf
Kundenbediirfnisse aus-
gerichtete Prizisions-

werkzeuge.

Einfachste Montage
verbunden mit héchster
Vielfalt — vom Standard-
werkzeug bis zur
individuellen Lésung —
universell einsetzbare
ARNO®-Werkzeug-

systeme.

Mehr Info's:

Uber unsere gebiihrenfreie
Bestell-Hotline:

0800 / 276 69 59
sind wir Mo. - Do.

von 7 =18% Uhr und

Fr. von 7% =16% Uhr

fiir Sle erreichber.

ARNO®

www.arno.de
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Fiir die Herstellung von hochpra-
zisen Teilen braucht man Werkzeug-
maschinen mit einer entsprechenden
Genauigkeit. Das betrifft vor allem
die Teile der Maschine, die fiir die
Lagebestimmung des Werkstiickes
und fiir die Bewegung der Werk-
zeuge verantwortlich sind. Bei Dreh-
maschinen sind das die Hauptspindel
einschliefllich Lagerung und Antrieb,
die Werkzeugschlitten mit Vorschub-
antrieben und Steuerung und last not
least auch das Spannzeug.

Drei-Backen-Futter
sind flexibel einsetzbar

Die meisten Drehmaschinen, die fiir
wechselnde Aufgaben eingesetzt wer-
den, sind mit manuell oder hydrau-
lisch betitigten Drei-Backen-Futtern
ausgeriistet. Diese eignen sich fiir
eine Vielzahl von Werkstiicken un-
terschiedlicher Gréfle und Form und
lassen sich durch Versetzen und Aus-
tauschen der Spannbacken leicht auf
einen neuen Einsatzfall umriisten
(Bilder 1 und 2). Dabei unterscheidet
man zwei typische Aufgaben:

Die erste Aufspannung von Roh-
teilen, dafiir werden fiir die erste
Operation die Futter mit harten, ver-
zahnten Stufenbacken bestiickt, die
zum Lieferumfang der Standardfut-
ter gehoren und die mit ihren ver-
schiedenen Spannstufen den ganzen
Durchmesserbereich des Futters ab-
decken. Diese Backen miissen nicht
besonders genau sein, weil das Werk-
stiick als Rohteil auch noch nicht
genau ist und rundum geniigend
Aufmaf} hat. Es muss nur fest und
sicher gespannt werden, damit die
freie Werkstiickseite exakt bearbeitet
werden kann. Diese gedrehten Kon-
turen dienen dann zum Spannen des
Teils im nichsten Fertigungsschritt.

Die zweite Aufspannung entschei-
det iiber die Qualitit. Das Werkstiick
wird gewendet und die eben bearbei-
tete Seite wird eingespannt. Nun ent-
scheidet es sich, ob ein Qualititsteil
produziert wird oder Ausschuss.
Denn es niitzt nichts, wenn beide
Seiten des Werkstiickes fiir sich exakt
bearbeitet sind, aber einen Schlag
zueinander haben, der beim Ein-
spannen fiir diese zweite Operation
entstehen kann. Harte Stufenbacken

sind dabei nur bedingt geeignet, weil
ihre Genauigkeit im Anlieferungszu-
stand meistens nicht ausreicht. Durch
Ausschleifen der Spannflichen unter
Spanndruck kann man diesen Man-
gel beseitigen. Aber oft storen die
Abdriicke, die harte Aufsatzbacken
auf dem bearbeiteten Werkstiick hin-
terlassen.

Als bevorzugte Alternative bieten
die Spannzeughersteller deshalb un-
gehirtete Blockbacken an, die vom
Anwender selbst in eine gebrauchs-
fertige Form gebracht werden. Ein
genauer Durchmesser entsprechend
dem zu spannenden Werkstiick wird
unter Spanndruck eingearbeitet. Da-
zu verwendet man Ausdrehringe,
Ausdrehscheiben oder Vorrich-
tungen, die vor oder hinter der spi-
teren Spannstelle in die Backen ein-
gespannt werden. So werden die
Backen exakt in den Zustand ge-
bracht, in dem sie das Werkstiick
spannen sollen, wobei aber die
Spannfliche fiir das Ausdrehen oder
Ausschleifen frei bleibt. Nur die sorg-
filtige Ausfithrung dieser Arbeit ge-
wihrleistet, dass beide Werkstiicksei-
ten schlagfrei zueinander laufen.

Ausdrehen der Backen-Futter
steigert Rundlaufgenauigkeit

Warum muss man Futter iiberhaupt
ausdrehen? Dem erfahrenen Dreher
ist diese Mafinahme geldufig. Den-
noch dringt sich die Frage auf, wes-
halb die Spannzeughersteller bei den
heute verfiigbaren Fertigungsmog-
lichkeiten nicht Futter und Backen
liefern konnen, die von vornherein
so genau sind, dass das umstindliche
Ausdrehen oder Ausschleifen der
Backen entfallen kann. Die Antwort
ist einfach: Futter bestehen aus einer
Anzahl von Einzelteilen, deren un-
vermeidbare Fertigungstoleranzen es
duflerst schwierig machen, die gefor-
derte Spanngenauigkeit von bei-
spielsweise 0,02 mm (entspricht
0,01 mm Mittenversatz des ge-
spannten Werkstiickes) zu gewihr-
leisten. Jedes Futtereinzelteil miisste
mit einem Bruchteil dieser bendti-
gten Gesamtgenauigkeit hergestellt
werden, und das wiirde einen unge-
heueren Fertigungs- und Priifauf-
wand nach sich ziehen. Selbst die

Seit 25 Jahren in Berlin

Lpst /\draht

GmbH

Alles,
was Sie
brauchen !

Bauteile

Drihte Litzen|

Lieferung
sofort ab Lager
Katalog kostenlos

WestAdraht GmbH
12120 Berlin, Postfach 4110 11

Tel.: 030-8182019-0
Fax: 030 - 818 2019 - 78
www.westadraht.de
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CBMN-SCHLEIFSCHEIBEN

Lager von Kurbelwellen effizient schleifen

Neue Bindungen der Saint-Gobain Abrasives
GmbH in Wessling verbessern die Eigen-
schaften von CBN-Schleifscheiben fiir das
Schieifen der Haupt- und Hublager von Kur-
belwellen deutlich. Sie zeichnen sich laut Un-
ternehmen durch extrem gute Benetzungsei-
genschaften des Hartstoffs, hervorragende
Ausbildung von Bindungsbriicken sowie sehr
hohe Harte und Verschleilfestigkeit aus. Da-
durch ist es méglich, bei gleicher Bindungs-
festigkeit deutlich dinnere Bindungsbriicken
und offenere Strukturen herzustellen, was
wiederum den KiihIschmierstofftransport in
die und die Spaneabfuhr aus der Kontaktzone

fungen von typischerweise 2 oder

verbessert, wird erliutert. Besonders sticht
dabei die neu entwickelte Bindung ,27* her-
vor. Bisher eingesetzt beim Schleifen von
Triebwerksteilen, zeichnet sie sich durch die
genannten Eigenschaften aus. Die Anforde-
rungen, die bei der Bearbeitung von Kurbel-
wellen an das Schleifwerkzeug gestellt wer-
den, sind sehr vielféltig. Jede Zone ~ Zapfen
und Flansche, Haupt- und Hublager - ver-
langt andere Eigenschaften von der Schleif-
scheibe. So muss zur Bearbeitung von Um-
fangsflichen eine deutlich verschleiRfestere
Bindung eingesetzt werden als zum Schlei-
fen der Stirnflichen.

kann, deckt er im Originalzustand

5 mm werden tbersichtlich und
griffbereit am Arbeitsplatz aufbe-
wahrt. Erforderliche Zwischengré-
flen kénnen durch Abdrehen einzel-
ner Ringe hergestellt werden. Gegen-
tiber dem sonst {iblichen Sammelsu-
rium von Ausdrehhilfen bedeutet das
einen grofien Fortschritt.

Dabei zeigt sich aber auch ein
Nachteil der Ausdrehring-Sitze. Ob-
wohl ein Satz, der beispielsweise
Durchmesser bis 120 mm iiberdeckt,
schon aus etwa 50 Ringen bestehen

nicht alle Spannsituationen ab. Fiir
das Nachdrehen eines verschlissenen
Backensatzes um beispielsweise 0,2
mm ist die Abstufung von Ring zu
Ring immer noch viel zu grob. Im-
mer wieder muss ein bestimmter
Ring ,geopfert” werden, indem er
passend abgedreht wird, und dann
steht er nicht mehr mit seinem Ori-
ginaldurchmesser zur Verfiigung.
Diesen Nachteil vermeiden Ausdreh-
vorrichtungen mit stufenlos einstell-
baren Stiitzbacken (Bild 3). Sie sind

Bild 6 (rechts): Anhand des Tangentialmales iiber
zwei Spannbolzen wird der passende Ausdrehring fiir
eine Auen- oder Innenspannung ermittelt.

40 MM Das IndustrieMagazin - 41/2007

der Ausdrehringe.

im Prinzip dhnlich wie Handspann-
futter aufgebaut, aber mit einem ex-
trem groflen Durchlass fiir die Aus-
drehwerkzeuge. Das Problem des
Nachdrehens von beschidigten Ba-
ckensitzen lasst sich damit gut 16sen.
Aber auch sie haben Nachteile wegen
ihres hohen Gewichtes und ihrer
groflen Abmessungen. Besonders
deutlich zeigt sich das beim Ausdre-
hen von kleinen Spanndurchmes-
sern. Auch ihre Handhabung kann
bei Kraftspannfuttern zu Problemen
fithren, wenn die Stiitzbolzen wih-
rend des nicht anzuhaltenden Spann-
vorganges in die Schraubenkopfsen-
kungen der Aufsatzbacken eingefiihrt
werden sollen.”

Abgestufte Ausdrehringe
fiir alle Futtergrofen

Die patentierten Roto-Ri-Aus-
drehringe vermeiden die Nachteile
und vereinigen zugleich die Vorteile
der Ausdrehhilfen. Es handelt sich
um abgestufte Ausdrehringe, die ab-
hingig von der Futtergréfle in ver-
schiedenen Sétzen angeboten wer-
den. Ein kompletter Satz von nur 39
Ringen deckt alle Spannfuttergréfien
bis 630 mm ab. Fiir kleinere Futter
bis 315 mm gentigt die Beschaffung
der ersten 29 Ringe, fiir Futter bis
200 mm sogar nur der ersten 20
Ringe. Die Abstufung der Ringe ist

Bild 5 (links): Spannbolzen, die in die Schraubenkopfsenkungen
der Aufsatzbacken eingesetzt werden, vereinfachen die Handhabung



so gewihlt, dass ohne jede Nachar-
beit keine Liicken im spannbaren
Durchmesserbereich entstehen.

Ringe mit Spiralkontur
spannen innen und auRen

Erreicht wird das durch die neuartige
Gestaltung der Ringkonturen. Der
besondere Pfiff dieses Systems: Roto-
Ri-Ringe sind nicht einfach kreis-
rund wie herkémmliche Ausdrehrin-
ge, sondern in drei Sektoren mit
spiralférmigem Verlauf unterteilt
(Bild 4). Die Spiralkontur istam Au-
Bendurchmesser und in der Bohrung
ausgebildet, so dass jeder Ring fiir
Auflen- und auch fiir Innenspannung
verwendet werden kann. Die Ringe
kann man wie herkémmliche Aus-
drehringe direkt in einer Hilfsstufe
der Backen einspannen. Die ge-
wiinschte Stellung der Futterbacken
innerhalb ihres nutzbaren Hubes
wird dabei stufenlos durch Verdre-
hen des Roto-Ri-Rings in Umfangs-
richtung eingestellt.
Zur leichteren Handhabung wird
empfohlen, die mitgelieferten Spann-
bolzen zu nutzen, die in die Schrau-
benkopfsenkungen der Aufsatzba-
cken eingesetzt werden (Bild 5).
Dazu werden die Senkungen einma-
lig auf ein Passmafl H7 aufgerieben.
Je nach Grofle der Senkungen stehen
sieben Sitze von unterschiedlich
grofien Spannbolzen zur Auswahl.
Damit sie nicht unvorhergesehen aus
den Schraubensenkungen fallen,
zum Beispiel bei Pick-up-Maschinen,
sorgt ein O-Ring fiir die nétige Ei-
genklemmung. Alle Spannbolzen
haben auf der Bedienerseite einen
Ansatz, der zum Spannen der Roto-
Ri-Ringe dient. Bei Backen ohne
nutzbare Schraubensenkungen erfiil-
len auch iibliche Zylinderstifte, an
einer beliebigen Stelle eingebracht,
den gleichen Zweck.

Bei der Auswahl der richtigen
Ringgrofe hilft eine Zuordnungsta-
belle. Aus dieser ermittelt man an-

Bild 7: Roto-Ri-
Ausdrehring-
Sétze fiir AuRen-
und Innenspan-
nung unterschied-
licher Durchmesser.

hand des Tangentialmafies iiber zwei
Spannbolzen (Bild 6) den passenden
Ring fiir eine Aufen- oder Innen-
spannung. Alle Teile des Roto-Ri-
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Systems werden iibersichtlich in ei-
ner stabilen, praktischen und form-
schénen Halterung (Bild 7) am Ar-
beitsplatz aufbewahrt als Vorausset-
zung fiir Ordnung und rationelles
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Gewinnen Sie sichere Bezugspunkte
mit 3D-Tastern von HAIMER.
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Besuchen S.ie uns auf der AIRTEC Frankfurt a.M. - 23.10.-24.10.2007

Die Maschinenspindel in 3 Achsen ausrichten, Nullpunkte setzen, Boh-

rungen und Wellen ausmitteln, Langen und Tiefen auf 1/100 mm genau

messen — das alles macht der 3D-TASTER NEW GENERATION. Schnell,
unkompliziert und leicht bedienbar, mit einem kompakten und griffigen
Gehause. Wenn es um héchste Genauigkeit geht, gibt es fiir immer mehr
Kunden in aller Welt nur einen MaBstab: Je HAIMER, je besser.

Haimer GmbH Weiherstrafie 21

86568 Igenhausen Tel. +49-8257-9988-0

Fax +49-8257-1850 E-Mail haimer@haimer.de Internet www.haimer.com

Halle 3 - Stand B83

HAIMER.

Qualitat gewinnt.

Made by Haimer:
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Messgeréte
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Messmaschinen
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