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Die Firma Basile GmbH wurde im Jahre
1993 als Dienstleistungsunternehmen fir
Spanntechnik gegriindet.

Schon nach wenigen Jahren hat die Firma Basile GmbH eigene
Spannvorrichtungen entwickelt und zum Patent angemeldet.
Sie verfigt inzwischen Uber mehr als zehn Patente und
Gebrauchsmuster.

Bereits seit 1978 ist Antonio Basile, Geschdftsfihrer der Firma
Basile GmbH, im Bereich Spanntechnik tatig. Dabei hat er
sich sein Know-how bei verschiedenen Firmen angeeignet.

Er war von 1978 bis 1984 bei der Fa. Bessey - Spanntechnik
als Entwicklungsmechaniker und von 1984 bis 1993 bei der
Firma Forkardt - Spanntechnik in der Konstruktion, sowie als
technischer Berater im AuBendienst fir Grof3kunden tdtig.

Dies lieferte Basis und Wissen, um den Sprung in die
Selbststandigkeit zu wagen und die Firma Basile GmbH
Spanntechnik zu grinden. Heute sind wir Gberwiegend im
AuBBendienst fatig, um beim Kunden Probleme schwieriger
Spannaufgaben zu &sen.

Wir legen groBen Wert auf Beratung und Service
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In 1993 the Basile GmbH was founded
as service company for clamping
technology.

After just a few years, Basile GmbH developed and patented
its own clamping devices and now has more than fen patents

and utility models.

Since 1978, Antonio Basile, CEO of Basile GmbH, worked
in the area of clamping fechnology. He has his know-how
acquired in various companies.

From 1978 to 1984 he was at the company Bessey —
Spanntechnik as a development engineer and from 1984
until 1993 at Forkard — Spanntechnik in design office and as
technical consultant in field service for major customers.

This provided the basis and the knowledge which was
needed fo take the plunge into selfemployment and found
Basile GmbH Spanntechnik. Today, most of work is in the
field, in order to solve problems with difficult clamping tasks.

We attach great importance to consultation and service
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Drehherz

automatisiertes Drehherz

fir querkrafifreie

Mitnahme
RotoRi-Master XL
Universal Backen-

ausdrehringe fir 2-, 3-, 4- &
6-Backenfutter a

Zahnkranzfutter
Ultraflach fir
Messmaschinen

Selbstzentrierende
- Linetten

F+
Das original
Keilstangenfutter

QLC
Fliehkraftfutter fir sehr
hohe Drehzahlen

QLC-AG
Ausgleichsfutter mit
Zentrierspitze

HSR
Hydraulisches
Schwenkfutter

Nockenwellen RotoRi

Mitnahmesystem Backenausdrehringe
Standard & Premium

Zahnkranzfutter Zahnkranzfutter

&-Backen fir Werkzeug-

| schleifmaschinen

fir Messmaschinen

>,

. PZRJ / PZRAJ
*/ Pneumatikzylinder

A

Spannbacken Klauenkasten
Werksfickbezogene NS Spannmodell fur
Sonderanfertigungen " Schwerzerspanung
Linetten-Laufrollen

Ersatzteilservice fir

alle Fabrikate

Planscheiben FNC
Aufspannscheiben Schnellwechselfutter
bis & 2500 mm for kurze Risfzeiten
QLC-KS QLC-LS

Fliehkraftfutter mit
groPem Backenhub

Fliehkraftfutter mit
grofer Bohrung

QLC-KT
Fliehkraftfutter fur
sehr hohe Spannkréfte

KTN / KTG

Kraftspannfutter in

2-3-4 Backenausfihrung

OKRJ
Hydraulikzylinder




- SKM FGB FWB
o Spannkraftmessgerdit Grundbacken fir Weiche Aufsatzbacken
N Schnellwechselsysteme fur Schnellwechselsysteme

FMB FSTB FHB
Weiche Ungeteilte harte Harte
Monoblockbacken Stufenbacken Aufsatzbacken

KBKTNC KBKTNC UKB
Schruppbacken fiir | Schruppbacken fiir Universal
Aussenspannung Innenspannung Krallenbacken
WBL / WBS . EM Lamellendorn

mit Cleitbacken fur groe
Durchmesseriiberbriickung

Weiche Aufsatzbacken ~ =, Universal Spanndorn
mit Spitzverzahnung Qj @ 12 -200 mm

; Handbetdatigter OmniGripLR
% Hiilsenspanndorn Y m Spannzangensystem

Sonderspanndorne

1

SwissChuck

Precision Workholding \Nao

Zahnradspannung

Hartdrehen & Schleiftechnik Prazisions Kraftspannfutter

Sonderlésungen ' KCHP / KFHP
g v for Schleiftechnik

[
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TGC / FTGC Sonderlésungen
HochprazisionsWerkzeug :’( Hybrid- & Elekirofahrzeuge
Spannfutter %

Stirnmitnehmer Zentrierspitzen

Drehen & Schleifen % Drehen & Schleifen




Spanntechni

Wir sorgen fir Spannung...

Das Basile Team ist seit Uber 25 Jahren Spezialistim Bereich rotative Spanntechnik,

sowohl im Dreh- als auch im Schleifsektor.

Durch unsere zahlreichen patentierten Erfindungen, bieten wir unseren Kunden

innovative Lésungen fir komplizierte Spannaufgaben.

Durch die Vertretungen von Forkardt, SwissChuck und FRB sind wir in der Lage

nahezu jede Spannaufgabe souverdn zu l6sen.






Drehherz

Automatisiertes Drehherz fir querkraftfreie Mitnahme

Das patentierte Drehherz dient dazu, Werksticke, welche
zwischen zwei Zentren bearbeitet werden, 100% querkraftfrei
anzutreiben.

Durch die patentierte Mitnahmescheibe mit 14ach bis 3-fach
kardanischem Ausgleich, ist eine Bearbeitung von Werksticken

im pm-Bereich moglich und dies ohne den storenden Einfluss
der Querkrdfte.

Die Vorzige

‘, 100% querkraftfreie Mitnahme
Einsetzbar im automatisierten Ablauf
Stufenlose Einstellung der Spannkraft
3-fach kardanischer Ausgleich

Fixe Mitnahme fir Unrundschleifen
Schnelle Umriistung durch Spanneinsatze
GroBer Offnungshub

Einstellbarer Spannereich
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PATENTIERT!

Herkommliches
Drehherz

RCtCheart




Handbetatigtes universal Drehherz

Das universal Drehherz ermaglicht, ohne Umristen der Maschine, das Bearbeiten
von Werksticken zwischen Spitzen. Die Mitnahme ist universell auf den Spanndurch-
messer einstellbar und ermdglicht eine absolut querkrafifreie Mitnahme.

Das universal Drehherz ist fur alle Handspannfuttersysteme, wie das Planspiral- oder
Keilstangenfutter aller Hersteller einsetzbar.

Universell einsetzbar fir alle Futterfabrikate
Sichere Handhabung

Querkrafifreie Mitnahme

Einstellbarer Spannbereich

Einstellbare Spannkraft

rRotchearl

Axial verstellbare Zentrierspitze
160

Zentrierspitze ausrichtbar Basle]
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ausrichtbare
Zentrierspitze

universal

Grundhalter

einstellbares
Drehherz




PATENTIERT!




Nockenwellen Mitnahmesystem

kraftbetétigt ausfahrbar

Der Mitnehmer in Vorderendausfihrung ermoglicht das
Bearbeiten der Planflache. Die Mitnahmevorrichtung kann

bis zu 30 mm verfahren werden und gibt somit den Weg
fur die Schleifscheibe frei.




ausgleichend in 3 Ebenen
Durch das patentierte Mitnahmesystem kann die Nockenwelle spiel-

und querkrafifrei mitgenommen und gleichzeitig hohe Drehmomente
Gbertragen werden.

—



RotoRi

Backenausdrehringe (Standard und Premium)

Durch die mehrfach patentierten  Ringe ist es maglich,
Spannbacken prazise unfer Spanndruck auszudrehen, oder
bei harten Spannbacken auszuschleifen. Aufgrund stufenloser
Einstellmoglichkeiten Uber die patentierten Kurvensegmente kann
man exakt soviel Material enffernen, wie nétig ist.

Ein weiteres Nachsetzen der Spannstelle ist durch die paten-
tierfen Kurvensegmente beliebig moglich. Dies spart Zeit- und
Werkzeugkosten.

Die Vorzige

Innen- und AuBBenspannung mit 1 Ring
Stufenloser Spannbereich fir alle Futtergréfien
0,01 mm genaue Zustellung des Durchmessers
Geringe Rustkosten durch RotoFix Spannbolzen
Hohe Kosteneinsparung an Spannbacken
Optimale Zugdnglichkeit des Drehwerkzeuges
Schnelle und flexible Handhabung

Geeignet fir Futtergrofien von 80 - 1000 mm

S SSNSSNSSKNS8SS8SS

Einsatzbereich: 2-, 3-, 4- und 6-Backenfutter

/




Auscrehscheibe ROi‘ORI




Prazision in Aktion

RotoRi  besteht aus einzelnen Ringen in  verschiedenen
Abstufungen, aufgeteilt in Sets zwischen 10 und 52 Ringen.

Die RofoRi - Ringe sind aus hochfestem Spezialstahl mit je 3
Kurvensegmenten, die tber 3 x 120° sowohl am inneren als
auch am auBeren Umfang angeordnet sind.

Fir 2-, 4-, und &-Backenfutter empfehlen wir RotoRi-Quattro
mit 4 Kurvensegmenten (4 x 90°) und RotoRi-Six mit 6
Kurvensegmenten (6 x 60°). Die gleichmabige Kraftverteilung

wird durch eine patentierte Dehnfuge erreicht.




Dehnfuge
Carantiert einen gleichmabigen
Druck auf alle Backen.

4 - Backenfutter

Innenspannung ¥ Aussenspannung Ausdrehen Ausschleifen




RotoRi Master XL

Universal Backenausdrehringe fir

2-, 3-, 4- & 6-Backenfutter 9 -3 - 6 Backen

Aussenspannung
Der RotoRi Master XL ist ein universal Ausdrehring

fur 2-, 3-, 4- & &-Backenfutter. In Verwendung mit
RofoFix Spannbolzen bei 2-, 3- & &-Backenfutter
oder mit Schraubbolzen bei 2- & 4-Backenfutter

einsetzbar. 2 - 4 Backen

Innen/Aussenspannung

PATENTIERT!

2 -3 - 6 Backen

Innenspannung

Spanmniechmik




Beispiele:

Innenspannung / Aussenspannung

2-Backenfutter

Innenspannung / Aussenspannung

3-Backenfutter

Innenspannung / Aussenspannung

4-Backenfutter

Innenspannung / Aussenspannung

6-Backenfutter



Spann-

bolzen

XXS 12 - M6 / M8 80 - 125
3-Backenfutter  Stk. Stk. Jje 3 Stk.

S 20 - M8 / M10 80 - 200
3-Backenfutter — Stk. Stk. Jje 3 Stk.

L 29 - M8/ M10/ M12 80 - 250
3-Backenfutter  Stk. Stk. Jje 3 Stk.

LX 16 13 M10/ M12/ M16 80 - 315
3-Backenfutter — Stk. Stk. Jje 3 Stk.

XL . 10 M16 / M20 315 - 630
3-Backenfutter Stk Stk. je 3 Stk.

XXL - 13 M16 / M20 500 - 1200
3-Backenfutter  Stk. Stk. Jje 3 Stk.

Master XL - 25 M8/ M10 / M12 /M16 160 - 500
2-Backenfutter  Stk. Stk. je 6 Stk. '

3-Backenfutter M8 / M10 je 4 Stk.

4-Backenfutter '

6-Backenfutter M12 / M16 je 4 Stk.

Six - L 29 = M8 / M10 / M12 80 - 250
6-Backenfutter ~ Stk. Stk. Jje 6 Stk.




Spann-

bolzen

Six - XL 15 10 M10/M12 / M16 200 - 500
6-Backenfutter Stk Stk. Jje 6 Stk.

Six - XXL - 13 M16 / M20 500 - 1200
6-Backenfutter Stk Stk. Jje 6 Stk.

Quattrc -S 20 - M8 / M10 80 - 200
4-Backenfutter  Stk. Stk. je 4 Stk.

Quattro-L 29 - M8/ M10/ M12 80 - 250
4-Backenfutter  Stk. Stk. je 4 Stk.

Quattro -XL 2 13 M10/M12/ M16 200 - 500
3-Backenfutter  Stk. Stk. Jje 4 Stk.

Quattro - XXL - 13 M16 / M20 500 - 1200
4-Backenfutter  Stk. Stk. Jje 4 Stk.

Nachrist Set-L 9 - M12 200 - 250
3-Backenfutter  Stk. Stk. 3 Stk.

ColletCut 42 42

Zum Ausdrehen von

ColletCut 52 weichen Spannkdpfen 52
ColletCut 65 65

1) Spannbolzen M8 /M10/M12/M14 / M16 kénnen frei kombiniert werden.
2) In der Premium-Version sind RotoFix Spannbolzen enthalten.
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Zahnkranzfutter

6-Backenfutter fir Werkzeugschleifmaschinen & Messmaschinen

Werkzeugschleiffutter 6 ZF

- Spezial-Schnellspannfutter Typ 6 ZF fir Werkzeugschleifmaschinen
- Kérper aus Spezialguss, Randelringspirale vergitet
- Inklusive einem Satz Spannbacken (einsatzgehartet und geschliffen, 1 Satz = 3 Stick)

M
Mafitabelle
1
6ZF @ 80 110 125 160 240 . Z# § : y
A 80 110 125 160 240 0L 1,
B 22 22 42 45 80.5
C 34 35 40 48.5 65
D 4 4 35 35 4 ‘ ﬁ;\\
E 4 4 4 8 12 W T 4 R .
' | R >--T <
F 83 114 129 164 243 | <
B AP :
GO0/+001 38 38 60 70 120 . s ey
H 30 30 50 56 104 I
] 3x4.3 3x43 3x53 4x6.4 4x105 ;
K 72 72 94 105 165 ! /
L 45 45 8.3 8.3 10.5 3 Z
M 7 7 7 10 10 ol |
N 1 1 12 16 16 :
o) 28 30 32 32 32
. C

o
Spohnberemh 5 5 5 4 - '
Y min.
Spannbereich 29 29 36 49 85
Y max.
Cewicht 14 26 41 64 173
in kg, ca.

Typ Art. Nr.

Technische Daten

« Rundlauf-Wiederholgenauigkeit:
0.030 mm
+ Planlauf: 0.010 mm

6 ZF 80 193050.00
6ZF 110  194586.00
6ZF 125  193053.00
6ZF 160  193439.00
6ZF 240  193224.00

™ Optionen
W « Backen fiir Innen- und
Aussenspannung
- Weiche Blockbacken

- Sonder- oder Aufsatzbacken
auf Anfrage



~—

Zahnkranzfutter

3-Backenfutter fir Werkzeugschleifmaschinen & Messmaschinen

Futter 3 ZF ultrakurz Flanschmontage Technische Daten
« Rundlauf-Wiederholgenauigkeit:
Typ Art. Nr. . 0.020 mm

3ZF 70 193001.00
3ZF 80 193013.00
3ZF 110 193024.00

+ Planlauf: 0.010 mm

« Korrosionsschutz mit zusatzlicher
Verglitung des Spannfutters durch
Gasnitrieren mit nachtraglicher

3ZF 125 193036.00 Oxidation

3ZF160  195039.00

3ZF240  195073.10 .
Optionen

« Preisgtinstige Eco-Ausfiihrung
fir @ 70 und @ 80 mm
« 2-,4- und 6-Backenfutter nach

Futter 3 ZF ultrakurz korrosionsgeschistzt (Reinox)  kundenwunsch
b . .. . - Sonder- oder Aufsatzbacken
esonders leichtgangig — Flanschmontage auf Anfrage

Typ Art. Nr.
3ZF 70 193001.01
3ZF 80 193013.01
3ZF 110 193024.01
3ZF 125 193036.02
3 ZF 160 195039.01
3 ZF 240 195073.00

Futter 3 ZF ultrakurz Direkimontage Schaublin W12 /W20 / W25

Korper aus Spezialguss, Randelringspirale vergitet
Fur Wellendurchmesser von1-118 mm und Bohrungsdurchmesser 17-125 mm
Inklusive je einem Safz Stufenbacken A und B (einsatzgehartet und geschliffen, 1 Satz = 3 Stick)

Zusatz-Maf3tabelle fir Futter 3 ZF - Direktaufnahme
3ZFQD 70 80 110 125
B2 18 20 32 42
N 38 43 45.5 50.5 o
O 11 13 14.5 14.5
P 23 23 37.97 49
Q M22.6 x 2 M22.6 x 2 M37.6 x 3 M47.6 x 3
R 32 32 50 60
Verfahrweg & 36 41 o4 73
Gewichtinkg, ca. 1.3 1.6 2.8 4.3

Typ Art. Nr.

3ZF70W12 193010.00
3ZF80W12 193022.00
3ZF 110 W20 193033.00

3ZF 125 W25 193044.00
> &




Zahnkranzfutter

3-, 6- & 8-Backenfutter ultraflach fir Messmaschinen

FUTTER JF ultraflach

Maf3tabelle fiir Futter 3 ZF M
Fo 55 70 85 100 125 150 Z i
A 55 70 85 100 125 150 X
B H7 8 8 10 10 16 16
C 138 157 165 182 212 212
D 28 32 32 32 42 42
E 57 72 87 102 127 152
F 0/+0.010 10 1 12 12 20 20 c
G 25 25 3 3 3.8 38 =
H 145 17 188 188 28 28 wl ol ol =l wle | 14— . <
J 3x3.1 3x3.6 3x4.0 3x4.0 4x51 4x5.1 ml |
K 52 52 61 72 9 o | |1 FTFTE= = i
L 36 48 55 6 62 62 i
M - - - 5 5 5
N - - - 7 7 7
O 32 37 42 42 50 50 ﬁ
p 20 22 25 25 35 35 ﬁ
Verfahrweg @ 13 22 32 3 - 48 ]
Gewicht in kg, ca. 0.3 0.5 0.9 1.1 2.5 2.8

D

C

Beispiel:
8-Backenfutter mit harten Stufenbacken




Futter JF ultraflach
Inklusive einem Satz weiche Aufsatzbacken Typ A/B/C

Typ A Art. Nr.
JF6A 55 193512.00
JF6A 70 193532.00
JF6A 85 193552.00
JF6A 100 193568.00
JF8A 125 193584.00
JF8A 150 193593.03

Technische Daten

+ Rundlauf-Wiederholgenauigkeit: 0.020 mm
+ Planlauf: 0.010 mm

Optionen

- Drehmoment-Schraubenzieher fiir Backenmontage
- Aufsatzbacken korrosionsgeschiitzt
- Sonderaufsatzbacken nach Kundenwunsch,

auf Anfrage

Typ B Art. Nr.

JF6B 55 193513.00

JF6B 70 193533.00

JF 6B 85 193553.00

JF6B 100  193569.00

JF8B125  193585.00

JF8B150  193594.00 Beispiel:

Typ C Art. Nr.
JF6C55 194400.00
JF6C70 194403.00
JF6C85 194407.00
JF6C 100 194411.00
JF8C125 194417.00
JF8C150 194418.00

e
=3

Futter JF ultraflach
inklusive einem Satz weiche Blockbacken Typ W/DW

Typ W Art. Nr.
JF6W 55 193514.00
JF6W 70 193534.00
JF6W 85 193554.00
JF6W 100 193570.00
JF8W 125 193586.00
JF 8W 150 193595.00

Typ DW Art. Nr.
JF3DW55  195020.00
JF3DW70  195309.00
JF6DW 70  195308.00
JF6DW 85  195021.00
JF6DW 100 195307.00
JF8DW 150 195023.00




Spannbacken

Werkstickbezogene Sonderanfertigungen

Mit unserem leistungsfahigen Team planen, konstruieren und fertigen wir
Sonderspannbacken fir komplizierte Werkstickgeometrien, unabhangig
vom Futterfabrikat. Unsere hochqualifizierten Techniker beraten Sie gerne

und stehen mit Rat und Tat vor Ort zur Verfigung.

Segmentspannbacke

Durch Segmentspannbacken ist es moglich den
Spanndruck gleichmabig auf den Umfang oder

auf mehr als nur 3 Punkte zu verteilen.

Feinverstellung

Durch die Feinverstellung im Backen kénnen
Werksticke im gespannten Zustand auf den

gewinschten Rundlauf ausgerichtet werden.



Pendelbacke

Pendelbacken garantieren mit der  &-Punkt
Spannung eine gleichmabige Verteilung der
Spannkraft auf alle ¢ Punkie am Spanndurch-

messer und verringern die Verformung des

Werkstiickes.

Zahnradspannung

Durch den eingebauten Rollenkafig kénnen
Zahnrader im Teilkreis der Verzahnung gespannt

und der Rundlauf somit optimiert werden.




Klauenkasten

Spannmodell fir Schwerzerspanung

Klauenkasten werden individuell auf die Bedirfnisse des Kunden ausgelegt

und der Planscheibe exakt angepasst.

Der Kérper ist aus gehartetem Stahl fur hochste Spannkrafte, die Spindel ist

geschmiert und abgedichtet.

Vv
Vv
Vv
Vv
Vv
Vv
N,

Futterkérper gehdrtet

Hohe Spannkrafte

Feinverstellung der Spindel

Spindel abgedichtet

Backenanschluss: Standard, mit Spitzverzahnung oder Kreuzversatz
Mit Hochleistungs-Kraftspannspindel méglich

Individuell der Planscheibe angepasst




Beispiele:

Klavenkasten zum
aufspannen auf Planscheibe

Klauenkasten mit
Kreuzversatz

Klavenkasten mit
Spitzverzahnung




Selbstzentrierende Linetten

Selbstzentrierende Lunetten fir Spannbereiche von 3 - 800 mm.
In verschiedenen Ausfihrungen, mit der entsprechenden Anbindung
an alle Werkzeugmaschinen.




Linetten-Laufrollen

Ersatzteilservice fir alle Fabrikate

Linetten-Laufrollen von héchster Qualitat in der
Cenauigkeitsklasse PO5 gefertigt. Garantiert
mit hochster Prézision und langer lebensdauer
durch Metalllamellenabdichtung.

Sonderlaufrollen fir Kurbelwelle und
Nockenwelle, im Einsatz in der
Automobilindustrie.

Alle Fabrikate:

' SMW-Autoblok
\/ Forkardt

\/ Rohm

\/ Schunk




FORKARDT

Spanntechnische Lésungen

FORKARDT ist weltweit einer der erfahrensten Hersteller von Spannmitteln.

Entwicklungen und Innovationen aus dem Hause FORKARDT setzen seit
Jahrzehnten Standards in der Branche. Vom bahnbrechenden Handspannfutter
Typ F, Uber Schwenkfuttersysteme, bis hin zu jingsten Entwicklungen wie dem

Kraftspannfutter QLC modernster Bauart.

Die Ubernahme der FORKARDT-Gruppe durch die Hardinge Gruppe hat
einen Firmenverbund entstehen lassen, der weltweit optimale spanntechnische
Lésungen sowie den bendtigten Service fir den reibungslosen Ablauf des

Fertigungsprozesses unserer Kunden gewdhrleistet.
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FORKARDT

Handbetatigtes Keilstangenfutter F

mit Durchgangsbohrung

Das im Hause FORKARDT erfundene Keilstangen-
prinzip ist seit Jahrzehnten die Grundlage flir unter-
schiedlichste Spannzeugausfiihrungen, die aus der
modernen Fertigungstechnik nicht mehr wegzuden-
ken sind. Mehrere Generationen von Spanntechnik-
Experten bei FORKARDT verbesserten das Keil-
stangenfutter kontinuierlich und passten es der
Entwicklung im Werkzeugmaschinenbau an.

Das jungste Mitglied in der erfolgreichen Familie der
FORKARDT-Handspannfutter ist das F+.

Aufgrund seiner langen Tradition vereinigt das F+ von
FORKARDT in sich alle Vorteile des tausendfach
bewahrten F-Futters mit neuesten Erkenntnissen in
der Werkstoffauswahl! und Fertigungstechnik.

Technische Merkmale:

¢ Geharteter Futterkorper flir hdchste Prazision
und Lebensdauer.

¢ [nnenteile aus hochwertigen Stéahlen
fir héchste Spannkraft.

¢ GroBe Durchgangsbohrung fir Stangenarbeiten.

¢ Handspannfutter F+ sind zu praktisch allen
Drehmaschinen kompatibel. Fir nicht genormte

Spindelképfe werden
auf Anfrage Sonderan-
bauteile geliefert.

¢ Bewahrtes F-Backen-
system in unveranderter
Ausfliihrung.

¢ Backenausfihrungen
fur unterschiedlichste

¢
Einsatzfélle.

* Hochste ) .
Wiederholgenauigkeit v—,‘
bei Wiederverwendung %
von Backen.

/

* Problemlose
Verwendung von
vorhandenen Backenséatzen.

* Quer zu den Backen bewegliche Keilstangen
geben nach kurzem Ausklinkweg die Spannbacken
zum Versetzen, Wenden oder Wechseln frei.

¢ Hochste Arbeitsdrehzahlen durch geringes
Backengewicht.

» Einzelbackensicherung flr sichere Handhabung.

¢ Die Spannkraft wird Uber groBzigig dimensionierte
Flachen Ubertragen (kein Punkt- oder Linienkon-
takt).

Vorteile auf einen Blick:

* Spielfreie Mechanik flir héchste Genauigkeit.

» Hochste Belastbarkeit und VerschleiBfestigkeit.

» Schneller Backenwechsel - innerhalb von
Sekunden.

¢ Einsetzbar auf allen Typen von Drehmaschinen.

¢ Lange Lebensdauer.

34



FORKARDT
Handspannfutter F+

1857

* Lochkreis nach ASA B 5.9
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FORKARDT

Abmess_ungen / Leistungsdaten




Planscheiben,
Hauptabmessungen

amerikanische Bauart

Zylin_drische Zentrieraufnahme
Ab GroBe 355 mit T-Nuten und Aufspannschlitzen




FORKARDT

Kraftspannfutter

3 FNC

Kraftbetéitigtes Spannfutter in Dreibackenausfihrung

mit Backenschnellwechselsystem

Die universell einsetzbaren Kraftspannfutter des
Typs FNC gehoéren zu den effizientsten und flexibel-
sten Spannfuttern der FORKARDT Produktpalette.
Der besondere Vorteil dieses Typs liegt im
Backenschnellwechselsystem begriindet. Haufiges
Umristen der Spannbacken in
Kleinserienfertigungen wird méglich bei minimalen
Rustzeiten und bleibt daher duBerst wirtschaftlich.

Die verwendeten Backensétze sind dabei zu 100 %
kompatibel zu vorhandenen Backensétzen der seit

Jahrzehnten bewahrten Handspannfutter des Typs

F und Fplus.

Ein patentiertes Keilhakenprofil

_ sorgt fur enorme

\ ~ Spannkrafte
. und einen

: optimalen
Wirkungsgrad bei
groBen Drehzahlen
_ ~und hoher

, Spanngenauigkeit.

o ;n Das Geschwindigkeits-
g 8 . Plus fur Ihre Fertigung:
~~ FORKARDT FNC-Futter
haben geringste Spannzeiten aufgrund des kurzen
Kolbenhubs und das bei gleichzeitigem groBen
Backenhub.

Die Anschlussmdglichkeiten des FNC sind wegen
der modularen Bauweise vielfaltig und gewahrleisten
den Anbau an alle gangigen Maschinenspindeln.
Selbstverstandlich werden FORKARDT Spannfutter
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aus hochwertigen Materialien gefertigt und ent-
wickelt unter ISO 9001:2000.

Technische Merkmale:

¢ Optimale Gestaltung von Nebenzeiten durch
minimale UmrUstzeiten.

e Hohe Spannkrafte bei groBer Spanngenauigkeit.

e Ausrustbar mit Standardbacken, hart oder weich,
Schrupp- und Sonderbacken.

¢ Hochwertiger, durch spezielle Verfahren
veredelter Futterkérper - einteilig,
mit hoher Festigkeit und Steifigkeit trotz
Gewichtserleichterung und niedriger Bauhthe -
daher extrem lange Lebensdauer

¢ Befestigungsflansche auch fir Kurzkegel-
ausflhrung erhaltlich.

Vorteile auf einen Blick:

* Umrlstzeiten der Backen reduzieren sich
auf wenige Sekunden.

¢ Weiterverwendung der Backensétze von
vorhandenen F-Futtern mdglich.

¢ Hohe Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit
bei gleichzeitig langer Lebensdauer.

¢ Flexibler Anbau an alle Maschinenspindeln
durch zugeordnete Anbauteile.

¢ Hochste Spannkréfte durch
Futterkolben mit hochbelast-
barem, patentiertem
Trapezkeilhaken.



FORKARDT

Kraftspannfutter 3 FNC

G1 4
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Abmessungen/Leistungsdaten fur Kraftspannfutter 3 FNC

175-42

200-45

250-72 315-82 400-92

| 500-125 = 630-125

AuBendurchmesser
Bohrung
Spindelanschluss/Zentrierung
Kolbenanschluss
Befestigungsschrauben
Gewindeanschluss
Futterhohe
Gewindelnge
Einschraubtiefe
Kolbenhub
Backenhub
Backenbreite

Zentrierung Gewindeanschluss P H7

Tiefe.

| & |
C/E

D
2

E mm

mm

mm
mm

mm
mm
mm

||

mm |

180
Z5/140
'F 160
48
90

206
4
26/170
‘F 200
106

257
o2 B
Z8/220 Z11/300 Z11/300

400

315

® |

F315
192

F250  F250
60 60

140 150

M1 | M12  M16  M20  M20

M 50x2
78
22
15
20

1048

M 52x2
83
22
18
20

1334
7:2
53

6

M 80x2
B
28
‘ 24 |
23
714
8,3

M 92x2
0
28

M 100x2
127
28

3 3
29 28

2850 2850

83 10,0
|
81 94 102
. . -

500
125
Z15 /380

630
125
Z15 /380
F400
85
230 230
M24  M24
M135x2 M 135x2
138 138
28 28
%
33
3302
12,0

Max. Betatigungskraft
Max. Spannkraft

Max. Drehzahl

Max. Ausladung Aufsatzbacke
Massentragheitsmoment
Fi"lta‘l_ .-..12- iI- G

Frax  daN
Fspuax | daN
Nmax U/ min

mm

G
J
c2

213

4.500
8.400
6.300
0,34
45
15
0,09
412

0,09

6.000 2
oo | 120
4.500
| 0,74 |

10.000
19.500
3.300
o
0,20
290

0187 | 073

166

3FNC

D159570000 D159571000 D159427000 D159572000 D1595750IJO'| D159577000 D159578000
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FORKARDT

Kraftspannfutter
3 QLC/K

Technische Merkmale:

¢ Grundbackenprofil mit optimaler
FUhrungslange fir Innen- und AuBenspannung

¢ Sehr geringer Schmierstoffverlust,
keine Freistiche

¢ Besserer Wirkungsgrad durch patentierte
Mehrfach-Backenfliihrungen und verkiirzte
Backenausladung

¢ Patentierte, integrierte Schmierstoffreserve
mit verbessertem Zwangsumlauf, zusétzlich
Schmierstoffkammern in den Backenfihrungen

¢ Patentierte, spielfreie Keilhakenmechanik flr
hoéchste Spannkraft und Wiederholgenauigkeit

¢ Fliehkraftausgleich fiir héchste Drehzahlen
(QLC-Version)

¢ Ausgesuchte Materialpaarungen - alle
kraftibertragenden Teile gehértet

e Vereinfachter Anbau, Kolben biindig
im Futter eingebaut

¢ Schnellwechsel-Backen als Option (MIR, VC)
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FORKARDT
Abmessungen/Leistungsdaten 3 QLC/K




FORKARDT

Kraftspannfutter
3 QLC/K KS

Technische Merkmale:

¢ GroBe Bohrung zur Bearbeitung groBer Werkstlicke ¢ Fliehkraftausgleich fir héchste Drehzahlen
¢ Grundbackenprofil, groe Flhrungslénge fur Innen- und (QLC-Version)
AuBenspannung ¢ Ausgesuchte Materialpaarungen - alle kraftlibertragen-
¢ Sehr geringer Schmierstoffverlust, keine Freistiche den Teile gehartet
¢ Besserer Wirkungsgrad durch patentierte Mehrfach- ¢ Vereinfachter Anbau, Kolben blindig im Futter eingebaut
Backenflihrungen und verklirzte Backenausladung ¢ Axialhubbegrenzung im Futter, Uberhub des
¢ Integrierte Schmierstoffreserve mit verbessertem Spannzylinders stort nicht
Zwangsumlauf ¢ Schnellwechsel-Backen als Option (MIR, VC)

¢ Spielfreie Keilhakenmechanik fiir héchste Spannkraft
und Wiederholgenauigkeit
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FORKARDT

Abmessungen/Leistungsdaten 3 QLC/K KS
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FORKARDT

Kraftspannfutter
2/3 QLC LS

Technische Merkmale:

e Um 95 % langerer Spannhub fiir Teile mit groBen e Nitrierter, extrem robuster Futterkérper
Varianzen im Durchmesser ¢ Ausgesuchte Materialpaarungen — alle krafttiber-
 Ubergreifendes Spannen von Teilen mit tragenden Teile gehéartet
schwieriger Geometrie ¢ Lange Wartungsintervalle
¢ 2 und 3 Backen-Ausflihrung e Fliehkraftausgleich flir héchste Drehzahlen
¢ Grundbackenprofil, groBe Fihrungslénge flr (QLC-Version)

Innen- und AuBenspannung
¢ Sehr geringer Schmierstoffverlust, keine Freistiche
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FORKARDT

Abmessungen/ Leistungsdaten 2/3 QLC LS

**) Grenzwerte fir max. Drehzahl ** metrische Spitzverzahnung * zéllige Spitzverzahnung
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FORKARDT

Kraftspannfutter
3 QLC AG

Technische Merkmale:

¢ Ausgleichfutter zum prazisen Spannen von
exzentrischen Werkstlicken

¢ Leichtgangiger Ausgleich bei hohen Spannkraften

¢ Axialanzug fur optimalen Sitz auf der Zentrierspitze

¢ Wechselbare und feinjustierbare Zentriereinsatze

e Umrustbar auf zentrische Spannung fur allgemeine
Bearbeitungsaufgaben

¢ Hdchste Drehzahlen durch mechanischen
Fliehkraftausgleich
(QLK-Version nicht verfligbar)

e Axialhubbegrenzung im Futter, Uberhub des
Spannzylinders stért nicht
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FORKARDT

Abm.e'ssungen/Leistungsdaten 3QLC AG

QLC AG Futter sind wahlweise mit federnder Spitze oder zentrischem Einsatz liferbar
**) Grenzwerte fir max. Drehzahl
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FORKARDT

Kraftspannfutter
3 QLC KT

Kraftspannfutter fiir hochste Ansprtche

Um diesen Anspriichen gerecht zu werden, wurde
aus dem bewdhrten QLC-Futter eine Vollversion ent-
wickelt.

Durch die Kombination der patentierten QLC-
Fihrung mit der Robustheit von Elementen des
KT-Futters wurde eine Futtercharakteristik erreicht,
die optimal fuir schwerste Zerspanung geeignet ist.
Die Futter der KT-Reihe sind ausgelegt fiir besonders
hohe Spannkréafte bei gleichzeitig hoher Spannge-
nauigkeit.

Beispiel:

Leistungsdaten 3 QLC KT 400
Max. Spannkraft =
Max. Drehzahl =

26 000 daN
3200 1/min

Technische Merkmale:

¢ Maximale Spannkraft

¢ Maximale Drehzahl

¢ Backenschnellwechsel

e Schnellwechsel-Backen als Option (MIR, VC)
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FORKARDT

3QLC KT mit s-Backenanschluss

Typ 30LC KT

T w0 [ w0 | omo | oz | ows | s [ w0 | w0 | a0
A lom | s | om0 | mo | oz | s | w5 | a0 | a0 | 0
c | | s [ » | m | w | m | owm | ow | wm | m
0| oo aneon| aneovs| ooy arissoy| riotsn| (ieany | @azrxon | @rxon)
ffm | w2 | 2 | % | % | 2 | & | & | w
G R B A R B R B
Wl | e | e | w | w | we | w | w | wm | m
T T O O O T T
Klm| 2 [ 2 | x | x| x| x | % | % | w
L fom | ws | e | e | me | ome | oz | oaw | oow | s
S N I T I N N O T
seckenboooigmg (00 | | Mz | w2 | Wi | we | we | we | owe | wo |

sl T T O

Midessand [P0 mm | 9 | o | w0 | o | w0 | 0 | o | 1
0 m | © | © | % | » | » | s | » | w
Aosana 1. zamicke (11| om | 15 | 15 | s | s | 18 | 15 | 15 | 25

AuBendurchmesser

Spindelanschluss

Kolbenanschluss

Zugschraube

Futterhéhe

Gewindeldnge

Kolbenhub

Lochkreis-0

Abstand max. p21
Backenbefestigungsschraube

115

Backenbreite

Mo Beaigngsictt | )| dah | 3000 | Ssw | s | 750 | oow | e | 70 | 2o
ouSpamiat | o dat | 7o0 | maw | w0 | teo0 | vow | wao | 1000 | zom

) nur giiltig fir S-Backenanschluss
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[ I
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Spindelaufnahme Z Spindelaufnahme K, J
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Kraftspannfutter FORKARDT
KTN und KTG

Kraftbetétigte Keilhakenfutter in Zwei-, Drei- und Vier-
Backenausfiihrung mit optionalem Fliehkraftausgleich

Die universell einsetzbaren Kraftspannfutter
der KT-Familie gehéren zu den ausgereiftesten
und flexibelsten Spannfuttern der FORKARDT
Produktpalette. Ausflhrungen sind erhaltlich
als Zwei-, Drei- und Vierbackenfutter. Ein
patentiertes Keilhakenprofil sorgt fiir enorme

Technische Merkmale:

¢ Wahlmdglichkeit zwischen Futtervariante
KTN mit Standard-Kolben oder KTG mit
verlangertem, gefiihrtem Kolbenhals fiir
maximale Wiederholgenauigkeit.

* Hohe Spannkréfte bei groBer
Spanngenauigkeit.

¢ Futterdeckel mit schmutzdichter Sack-
bohrung als Werkzeugauslauf fiir Bohrer
und Reibahlen.

¢ Sicherheits-T-Nuten zur Aufnahme von
Werkstlickanschldgen entsprechend den

Spannkréfte und ermdglicht Drehoperationen
selbst im Bereich der Schwerzerspanung bei
gleichbleibend hoher Spanngenauigkeit.

Das flexible Plus fiir Ihre Fertigung:
die Modularitat dieser Baureihe. FORKARDT
KT-Futter sind nach dem
Baukastenprinzip
- aufgebaut, d. h.
AnschlussmaBe der
Futter sowie der

Spannbacken sind . . :
untereinander aus- vorte“e auf einen Blick:

tauschbar und * Bis zu 70% groBere Belastbarkeit als

Forderungen der Berufsgenossenschaft.

¢ Grundbacken wahlweise spitzverzahnt, mit
Kreuzversatz oder mit einem FORKARDT
Backen-Schnellwechsel-System.

bieten in herkbmmliche Keilhakenfutter.
\ Kombination ¢ Problemloser Anbau an genormte
mit dem Spindelkdpfe nach DIN und ASA.
optionalen Backen- ¢ Standard- und Spezial-Aufsatzbacken flir
Schnellwechsel-System (MIR), schwierige Werksttickformen.
die Méglichkeit bei haufigem Backenwechsel * Schwere Bauart flr extreme Zerspanung.
die Nebenzeiten auf ein Minimum zu reduzie- * Geeignet zum Einsatz bei besonderen
ren. Werkstiickformen und
Einsatzbereichen.

Selbstverstandlich werden FORKARDT
Spannfutter aus hochwertigen Materialien
gefertigt und entwickelt

unter ISO 9001 - 2000.
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2 KTN/2 KTG

|

Typ KTN By Hi i DT
N
g K % SN vy
'F _
Al CIE G1.I_ i i ey
ST B | '._.'—I" IR I v B
I : e \Ly / g = i
K J K2 5.2
) 2,
1 == __| _'_ e ed
. 17
7
Jz2 H
Typ KTG

Abmessungen/Leistungsdaten fur Kraftspannfutter 2 KTN/KTG

Futter-Typ 2KT 60 | 200 250 315 400 500 630




3 KTN/3 KTG

|

Q R
Qi Typ KTN 6 H1 4 DT
L1 , L~
5% =
= IS - B —
S I SRR
() - ()l
e o | & NS
— _". y _@_ ]_.‘._. G/E G’I .._”_‘..1“._._[..*._.-1-’,;/.'.}..-,_. e B
N F1, W//ffmx\
- 3 = ¥ L ] K2 ;ﬁh =23
= %
© ==l
Typ KTG 2, H

Abmessungen/ Leistungsdaten fiir Kraftspannfutter 3 KTN/KTG

*) Futter haben zustzlich Befggtlgmgsmagl wie KT 400

a, b
&
e
B st =5 i Dsp

52



4 KTN/4 KTG

Typ KTN
J1
Ft
A | CIE G"I g <) I— —‘qj"——
P Ny
i) K2
G
Typ KTG

Abmessunge,n/Leistungsdaten fur Kraftspannfutter 4 KTN/KTG

Futter-Typ KT 200 250 315 400 500 630
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Schwenkfutter

Allgemeines

Die Herstellung und Bearbeitung von
Werkstiicken mit sich kreuzenden Achsen
bedarf einer spanntechischen L&sung, die auf
die Besonderheiten solcher Werkstlickarten
abgestimmt ist. Sondermaschinen oder
TransferstraBen erzeugen ebenso hohe
Nebenzeiten wie konventionelle

Drehmaschinen in mehreren Aufspannungen.
Die wirtschaftliche L6sung von FORKARDT
besteht aus hydraulisch betatigten
Schwenkfuttern, die alle Voraussetzungen bie-
ten, von Sondermaschinen und
TransferstraBen unabhéngig zu bleiben.

Die schnoérkellose Konstruktion, die simple
Steuerung und flexible Anbaumaglichkeiten
dieser Schwenkfutter erméglichen ihren
Einsatz auf relativ einfachen Revolver- bzw.
NC-Drehmaschinen. Werkstiicke kénnen in
einer Aufspannung bei vollautomatischem
Arbeitsablauf bearbeitet werden, und das mit

FORKARDT

bis zu 6 verschiedenen Schwenkpositionen bei
laufender Maschinenspindel!

Der Rationalisierungseffekt flir Inre Produktion
liegt auf der Hand: eine Person kann mehrere
Maschinen bedienen, die in einer einzigen
Aufspannung die Teile fertigbearbeiten.

Die Palette von Werkstlicken, die sich effizient
mit FORKARDTSchwenkfuttern bearbeiten las-
sen, deckt eine enorme Vielfalt von
Anwendungsmoglichkeiten ab. FORKARDT
hydraulisch betétigte Schwenkfutter werden
wegen der kurzen Spann- und Schwenkzeiten
sowie der einfachen Montagemoglichkeit nicht
nur bei der Bearbeitung von Werkstiicken im
GroBserien-bereich eingesetzt, sondern bieten
schon bei kleinen Werkstlickserien eine hohe
Wirtschaftlichkeit.

In diesem Prospekt finden Sie einen Uberblick
Uber das Schwenkfutter-Typenprogramm von
FORKARDT. Sonderkonstruktionen, die
fur besondere Anwendungsbereiche ent-
wickelt wurden, sind kurz dargestellt.
Sollten Sie eine spezialisiertere
Anforderung haben, dann sprechen
Sie mit unseren Experten zum
Thema Sonder-Spanntechnik.




HYdraUIiSCheS FORKARDT
Schwenkfutter HSR

Aufbau und Arbeitsweise

Das Spannen, Schwenken, Verriegeln und Off-
nen der Spannbacken wird durch im
Futterkdrper integrierte Druckolzylinder aus-
gelést. Das Druckél wird den Zylindern zuge-
fuhrt tber eine Mehrfachdlzufihrung, die am
Spielende angebaut ist und deren Leitungen in
der Spindel verlegt sind.

Das Futter spannt einseitig Gber den

Spannkolben der unteren Backe. Zwei gegen-

laufig bewegte DruckstdBel schalten und ver- Die Steuerung des automatischen
riegeln nacheinander den Drehzapfen. Die Schwenkfutters erfolgt hydraulisch iber zwei
Winkelstellung der Backen kann der Anzahl Vierwege-Magnetventile.

der Werkstiickachsen angepaBt und mit hoher Sehwamdk

Prézision eingehalten werden.

Der Werkstiickrohling wird automatisch durch
die Prismen der Backen und den zentrischen Werkstiick
Spanndruck eingemittet. Durch die ununter-
brochene Bearbeitungsfolge werden gleiche

geometrische Form und identische

MaBgenauigkeit erreicht.

Spannwerk

Schwenken Verriegeln
: B
|
DruckstoBel |
/
DruckstoBel .|\ f ;
= b Jf'
/
Drehzapfen i ."[
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FORKARDT
PZRJ/PZRAJ

Einfachzylinder/Tandemylinder
Umlaufender Druckluftzylinder mit Zufihrung,
Sicherheitsventilsystem und Wegkontrolle

T eomicheDsen | Nemwsroten | Techmiche Daten

NenngroBen

PZRJ | 250|35[125|32| 44738| 4500 | 2800 O, 0,14 [ 4 ; R 35(125 3244973 4500 | 5600{ 1,00 (025 : 30,0
PZRJ 5[1 44740] 4500 | 4100| 1,08 | 027 [ 683 |223| 240 | PZRAJ|300|50[140|50|44977( 4500 | 7800 7 |1200]667 | 425
') Kraft an der Kolbenstange bef 6 bar; hichster Betrisbsdruck 10 bar. %) Wirksame Kolbenflache
Ansicht ,, X" PZR J Ansicht ,, X" PZRAJ
1 D=
T -
! =% /] |
i | b
: ] | |
1A
|
! 1 1 i 202 |
...'..‘ T T | |
RN ST STl e e
l B = y el m
v OB Pl g—al
s -, = ' ¥
| *?E 4
] \' G2 —— A
' i 1
i ' \\\ -
' N, :
| )2
1 11
| - ~H -
]

—H ——— - K=

Endschslter (Wechsler; 380 V =, 10 A, IP 65) gehdéren nicht zum Lieferumfang des Zylinders und miissen separat
bestellt werden. Der Schaltpunkt des Endschalters sollte 1 mm vor Hubende des Futterkolbens liegen.

Die Hubliberwachung kann durch verdrehen der Schalthiilse auf den entsprechenden Futterhub eingestellf werden.
Zusétzlich kann ein zweiter Endschalter befestigt werden,

0|25 95 _ 28130 | 22 |42 |145
170 1250 | 35 | 125| 32 | 287 |25 [ M24 | 6xM16 180 291 35 | 22 |55
[170 |44074 | 300 |50 | 140 50| 337 |31 | M30 | 6xMi16 [230] 341 |45 | 22 |55 [200

Die Zylinder PZRAJ sind austauschbar mit den Typen PZLAJ.

145 |44962

Blelcic =

44740 | 300 | 35 | 125| 32 | 337 |25 |[M24{6xM16]105|:
Die Zylinder PZRJ sind austauschbar mit den Typen PZLJ.

*) Typ PZRJ 90 kann zusétzlich auch von
hinten befestigt werden.
Entsprechende MaBe (G1,J1,L1) wie beim
0OZRJ 90 - s. Druckschrift 421.01

Als Drehsicherung des stillstehenden

ZUbehﬁr (in Bestellung gesondert aufflihren):
1 Satz Druckschlduche
Ausfiithrung und L&nge siehe separates
Normblatt, sowie 1(2) Endschalter

Zuflihrungsgeh&uses ist ein Gabelstlick anzu- Beste![beispiel:

bringen. Radial durfen keine Krafte wirken. PZRJ 150, mit 1 Satz Druckschlduchen
Eine starre Verrohrung darf nicht verwendet Elicsg wsnsed mm lang

werden. Alle rotierenden Teile sind abzu- PZRAJ 150, mit 1 Satz Druckschlduchen
decken. FN......; .....mm lang
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o KR Druckdl-Vollspannzylinder
in Kurzbauweise F@RKARDT
Zylinder mit Sicherheitsélzufuhrung und Wegkontrolle

Technische Daten

NenngréBen Ident.-Nr. Technische Daten

OKRS 75| 25 | 50| 35 | 160853 | 160863 8000 39,25 1570 43,0 1720 0,15 0,06 0,015 8,0
OKRJ 90 [ 25 | 50 | 35 | 159473 | 159597 8000 58,70 2340 62,4 2480 0,20 0,06 0,015 8,0
OKRJ 120 | 35 | 80| 35 | 159474 | 159598 8000 103,40 4120 111,9 4460 0,36 0,10 0,025 11,6
OKRJ 150 | 35 | 95| 40 | 159475 | 159599 6300 167,00 6680 175,5 7020 0,67 0,24 0,06 16,5
OKRJ 175 [ 40 | 95| 50 | 159476 | 159600 5500 227,80 9100 2391 9540 1,14 0,40 0,10 21,5
OKRJ 200 | 40 [ 125 | 50 | 159477 | 159601 5500 301,40 12040 312,9 12500 1,51 0,80 0,20 27,5
OKRJ 230 | 55 | 200 | 50 | 160854 | 160846 5500 391,50 15660 414,0 16560 2,07 1,36 0,34 45,5

1) Kraft an der Kolbenstange bei 40 bar; max. Betriebsdruck 50 bar

- #60 -

o oD -~ -] A mit 2-fach-Wegkontrolle 2KW

| ¥ mit 4-fach-Wegkontrolle 4KW

16077612 160776/7
Hauptabmessungen
OKRJ 75 125 18 M16 |3xM38 95 323 125 62 35 15 88 53 106
OKRJ 90 125 18 M16 |3xM8 95 323 125 62 35 15 88 53 106
OKRJ 120 160 25 M24 | 4xM8 95 323 125 62 40 15 82 47 140
OKRJ 150 190 25 M24 |4xM10| 115 343 125 62 40 15 98 58 170
OKRJ 175 215 28 M27 |6xM10| 130 378 145 72 40 18 98 48 195
OKRJ 200 245 32 M36 |6xM12| 135 383 142 72 50 18 108 58 220
OKRS 230 295 40 M36 |6xM16| 145 393 145 72 68 30 118 65 260
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SKM 1200 / SKM 1500

Elektronischer Spannkraftmesser

Merkmale

Die Spannkraftmesser der Serie SKM sind
elektronisch/mechanische Kompaktgerate.
Die fiir die statische Spannkraftmessung an
2, 3 und 6 Futterbacken vorbereiteten MeBge-
rate sind mit hochprézisen Kraftaufnehmern
ausgeristet. Im ergonomisch geformten
Aluminiumgeh&use befindet sich die gesamte
in C-MOS-Technik aufgebaute Elektronik. Ein
Mikroprozessor und ein Festprogramm erledi-
gen die nachfolgend beschriebenen MeBauf-
gaben mit héchster Genauigkeit.

22

Die Spannkraftmesser SKM 1200 und

SKM 1500 zeichnen sich aus durch:
* ausgefeilte Technik
¢ einfache Handhabung
¢ modernste Software
* hohe Genauigkeit
* robustes Design
» wartungsfreien Gebrauch
* mobilen Einsatz
* Transportkoffer (@@
mit Zubehor
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Kraftaufnehmer
=
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)
S
155 J
185 .
SKM 1200
114.1-
L, 185 i
SKM 1500 [ mm ]
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Funktion

Die verschiedenen Funktionen sind an den
taglichen Bedarf zur Messung und Uberwa-
chung von Spannkréaften an Spannfuttern
angepaft.

Der Mikroprozessor des Spannkraftmessers
multipliziert den MeBwert der Backenkraft mit
der vorgewdhlten Backenzahl zur Summe der
Backenkréafte des Futters und zeigt diese auf
dem Display an. Er ist der fir das Spannen
des Werkstlickes maBgebliche Wert.

Einmal eingegebene Grundeinstellungen blei-
ben beim Ausschalten des Gerates gespei-
chert. Nach dem erneuten Einschalten kann
sofort weitergearbeitet werden.
Wiederaufladbare Akkus im Ger&t und ein
Netzteil sorgen flr reibungslosen und mobilen
Einsatz. Das handliche Griffgehduse ist aus
Aluminium gefertigt. Durch seinen robusten
Aufbau ist das Gerét flir den rauhen Betrieb in
der Fertigung geeignet.

Anwendung

Die moderne Zerspantechnik erzielt eine hohe
Wirtschaftlichkeit durch den Einsatz von CNC-
Drehmaschinen. Hochleistungsspannzeuge
entwickeln dabei die nétigen Spannkréfte, um
die Maschinenleistungen bei hohen Drehzah-
len auf das Werkstlck zu tbertragen. Zur Ab-
sicherung der Spann- und Zerspanungsvor-
gange schreibt die Européische Norm EN 1550
die Verwendung von statischen Spannkraft-
meBvorrichtungen vor. Die Spannkraftmesser
SKM erfiillen diese Forderung.

Sie werden eingesetzt, um:

¢ die Sicherheit des Spannvorgangs flir hohe
Zerspanleistungen zu Uberprifen

» die gezielte, optimale Nutzung des
Spannzeuges zu ermitteln

* ohne Versetzen der Backen die Spannkraft
des Futters entsprechend der Backenzahl zu
messen

FORKARDT

= den Futterfaktor zu ermitteln (Verhéltnis
von Spannkraft zur Axialkraft bzw.
eingestelitem Druck)
» den Schmierzustand des Futters
zu Uberwachen
» die Schmierintervalle fiir sicheres
Spannen zu ermitteln
¢ Aussagen im Hinblick auf
vorbeugende Futterwartung zu machen
= durch gezielte Auslegung der Betriebs-
spannkraft (Fsp) Energie einzusparen, die
Beanspruchung und den Verschlei3 der
Spanneinrichtung zu reduzieren und
Werkstlickverformungen zu minimieren.
Die Spannkraftmesser SKM sind ausschlieBlich
flir die Messung von statischen Spannkréften
an nicht rotierenden Spannzeugen vorgesehen.
Die MeBwerte flr die Spannkraft sind mit den
Sollwerten der jeweiligen Futter Betriebsanlei-
tung zu vergleichen. Der Spannkraftverlust von
Futtern bei hohen Drehzahlen wird aus der
jeweiligen Futter-Betriebsanleitung ermittelt.

Technische Daten

Die Spannkraftmesser SKM entsprechen den
Anforderungen der EMV-Richtlinie
89/336/EWG und sind mit dem CE-Zeichen
gekennzeichnet. Der Spannkraftmesser flhrt
nach dem Einschalten eine automatische Null-
punkttarierung durch. Ist der Nullpunkt um
mehr als 20% des MeBbereichsendwertes ver-
schoben, blinkt die Anzeige. Dies deutet auf
eine vorausgegangene mechanische Uberla-
stung des Spannkraftmessers und eine blei-
bende Verformung des MeBbolzens hin. Das
Gerat ist dann zur Prufung und Reparatur an
FORKARDT einzusenden.

Fir Messungen an Sechsbackenfuttern ist ein
zweiter Satz von Spann- und Druckbolzen
erforderlich.
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FORKARDT
Grundbacken FGB
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Grundbackenausfihrung
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Werkstoff:
Einsatzstahl/Nitrierstahl, gehartet

L
=

o
e
-

-

= s
Fi

]

H

mi

1
e o O

m_hf___ip__g__q
e

L-01—~J

- .-H Grundbackenausfithrung
apile 1 F 160 - F 630

60



Weiche Aufsatzbacken FWB

Werkstoff:
Einsatzstahl/Vergiitungsstahl, ungehértet 1

Weiche Aufsatzbacken werden, in Verbin-
dung mit der Grundbacke FGB, zum
Spannen fertig bearbeiteter Werkstlicke
eingesetzt (fiir Schlicht- und Genauig-
keitsarbeiten). Der Spanndurchmesser
wird unter Spanndruck im Futter ausge-
dreht. Wegen der hierbei erzielten
Genauigkeit sollte die Aufsatzbacke nicht
von der Grundbacke gelost werden.

FORKARDT




Weiche Aufsatzbacken FWBS FORKARDT
mit Sonderabmessungen

Werkstoff: Einsatzstahl, ungehértet
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FORKARDT

Weiche Monoblockbacken FMB

Bei Futterhtchstdrehzahl
Gewichtserleichterung
vorsehen!

—
o X 10 l
|

Werkstoff: \
Verglitungsstahl, ungehértet \

Einsatz vorzugsweise bei \
Schlichtarbeiten , A \

Vorteile der Monoblockbacke: \
GréBere Ausnutzbarkeitdes
Backenvolumens, da keine
Befestigungsschrauben notwendig,
geringe Backenfliehkraft durch ~
geringeres Gewicht als

Backeneinheit FGB + FWB, ndheres

//
N

Spannen der Werkstlicke am Futter. L

DURO 160

F+ 160, F 160
FNC 175 FMB160 | 79 | 20 | 24 | Dio7o016734 | 45 0,47 DURO-NC 160 HG-F 160
KTNCV 175 DURO-NC 175
DURO-NCE 160
e 200, F 200 DURO 200
| PMB200 | o4 | 22 | a5 | piovooarras | e | oss | Ho-F 210
F+ 250, F 250
FNC 250 DURO 250
KTNCV 250 FMB 250 115 26 40 D1070026034 70 1,41 DURO-NC 250 HG-F 260
KTNCV 270 DURO-NCE 250
DURO-NCE 315
FMBats | 130 | s2 | 46 | Drozoossoss | &1 | 221 | oEoTERS | nGrats
DURO-NGE 400
F+ 400, F 400
F+ 500, F 500-L DURO 400
FNC 500 DURO-NC 400 HG-F 400
FNC 630 FMB 400 176 45 D1070038034 93 5,15 DURO 500 HG-F 500
KTNCV 500 DURO-NC 500
KTNCV 630 DURO-NCE 500
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1
|

Ungeteilte harte Sthenbacken FStB Backenanschluss D
i - i

4 ¥ L]

Werkstoff:
Einsatzstahl, gehéartet

Vorteile der Stufenbacke FSTB:
Gegentiber Grundbacke mit harter
Aufsatzbacke geringeres Gewicht
und niedrigere Bauhohe. Spann- _ DA3
flache mit doppelter Genauigkeit
nach DIN 6386 ausgeschliffen. DA2 l
Mit der Stufenbacke FSTB werden ! oo — bt
vorwiegend rohe Werkstiicke !
gespannt. DA1

g -

BEEIE
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Harte- Aufsatzbacken FHB

—

-B3 .. A A~
Werkstoff: 55 ==
Einsatzstahl, gehéartet &% 1IN | &

Al 5 ': ﬂ\\f‘ < AH
827 / N [
5 /
Ji
| G =

Backenanschluss D

Harte Aufsatzbacke
F 160 und F 200
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Backenanschluss D

Harte Aufsatzbacke
F 250 bis F 630




Schruppbacken KBKTNC

mit auswechselbaren harten Spannkrallen SKA
fur AuBenspannung

Werkstoff: Vergitungsstahl/Spannkralle Einsatzstahl, gehéartet

P B-ﬁ
A1
y
Die Schruppbacken sind in ihren Einzel- Sighg “b%%
teilen variabel zusammengesetzt. Tabeg

Sie sind deshalb nur mit Einzelteil-ldent-Nr.
gekennzeichnet.

(F+160. F160.

FNC 175

KNGV 175

ENC 250-65

KTNCV 250 KBKTN
FNC315-65
'FNC315-82

KTNCV 315

ole}

FORKARDT

¥s
A
N
1 J
|—— € —=_Anschlag bei
c1 Zwischenléngen kiirzen




Schruppbacken KBKTNC

mit auswechselbaren harten Spannkrallen SKA
fiir AuBenspannung

Werkstoff: Vergitungsstahl/Spannkralle Einsatzstahl, gehartet

- a-&
"
’ _— . Spg,
Die Schruppbacken sind in ihren Einzel- a.'e,,:"bﬁ%,,
teilen variabel zusammengesetzt. 'abw,

Sie sind deshalb nur mit Einzelteil-ldent-Nr.
gekennzeichnet.

F+315,F 315

FNC 400-92

Bestellbeispiel: Schrup

*Minimale Abweichungen in den Spannbereichen kénnen auftreten.

o/

Al

FORKARDT

¥s

A

}

*, Anschlag bei
‘Zwischenléngen kiirzen

DURO 400
DURO-NC 400
DURO 500
 DURO-NG 500
| DURO-NCE 500




Schruppbacken KBKTNC FORKARDT

mit auswechselbaren harten Spannkrallen SKI
fiir Innenspannung

Werkstoff: Vergitungsstahl/Spannkralle Einsatzstahl, gehéartet

— B -y

=T 1) Anschlag bei
: | / Zwischenléngen kiirzen
|

Sjgp—~2bg
Die Schruppbacken sind in ihren Einzel- i ’%,Zh" »
teilen variabel zusammengesetzt. o= @

Sie sind deshalb nur mit Einzelteil-ldent-Nr.
gekennzeichnet.

F+ 160, F 160
FNC 175
KTNCV 175

DURO 315
DURO-NC315
'DURO-NCE 400

F+400, F 400
F+ 500, F 500-L

FNC 500




Zubehor FORKARDT

Harte Spannkrallen SKA/SKI
Werkstoff: Einsatzstahl, gehartet

SKA
fur AuBenspannung

Bohrung fiir Zyl.-Schr.
Fi / G xJ DIN 7984

Y - L

A 5 Zahne ab MaB F=37

Bestellbeispiel: Spannkralle Typ SKA 60-26 |dent-Nr. D45474002

SKiI
fir Innenspannung

.-“'-
5Zihne ab MaB F=38 3
F %Mr—-‘
i .
E B s
&7
/If
Bohrung fiir Zyl.-Schr. 160330 | ... |
G x J DIN 7984 250850 |

Bestellbeispiel: Spannkralle Typ SKI 130-26 Ident-Nr. D45478002

Weiche Spanneinsatze
Werkstoff: C 45 zum Auswechseln gegen harte Spannkrallen SKA und SKI

WSE
fir AuBen- und Innenspannung
Bohrung fiir Zyl.-Schr.
G xJ DIN 7984
B
b, ®
i
]
Et BT | o R
} !
A
max. Zerspanung

Bestellbeispiel: Weicher Spanneinsatz Typ WSE 60-22 Ident-Nr. D115379600
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Universal-Krallenbacken UKB

Werkstoff: Vergiitungsstahl/Spanneinsétze Werkzeugstahl, gehartet

FORKARDT
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Harte Aufsatzbacken HB und HBT

Werkstoff: Einsatzstahl, gehartet
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Weiche Aufsatzbacken FORKARDT

Leichte Ausfiihrung
WBL _
Schwere Ausfiihrung
WBS

Werkstoff: Verguitungsstahl, ungehértet




FORKARDT

Konventionelle Spanndorne - bewahrte Technik

far ein breites Anwendungsspektrum.

Spanndorn EM

Flexibilitat durch austauschbare
Spannhiilsen

Die Spannhtilsen sind ohne Nachjustierung modular
austauschbarund kénnen auch von Ihnen selbst ein-
geschliffen werden.

Mit der Doppelkegel-Aufweitung der Spannhtilsen um
0,8 mm entsteht die gewlinschte, perfekte Spann-
geometrie. Die Wiederholgenauigkeit liegt damit im
Bereich von 0,01mm..

Zur Spannung profilierter, innenverzahnter, abgesetz-
ter oder konischer Werkstiickbohrungen werden auch
Spezialspannhtlsen geliefert.

Verdrehsicherung
! Geschliffener

Spannhiilse

/2

Kontrolldurchmesser

Dornkérper

Passfeder
zur
positiven Mitnahme

Vorteile auf einen Blick:

¢ Expansion der. Spannhulsen von 0,8 mm

*» Geeignet fiir automatisches Beladen

* Wiederhol-Spanngenauigkeit kleiner
als 0,012 mm

» Abdichtung der Hiilsenschlitze (Vulkanisierung)
standardmaBig, lieferbar.

» Einfache und. sichere Handhabung
durch Hubbegrenzung




FORKARDT

Kraftbetitigt

Flexibilitat durch austauschbare
Spannhiilsen

Die kraftbetatigte Flanschausfiihrung wird mittels
Zwischenflansch an der Maschinenspindel angebaut.
Auswechselbare Anschlage, starr oder pendelnd,
werden fir Ihre Werkstlicke optimal ausgelegt und bei
Bedarf mitgeliefert.

Montagebohrungen N Gewinde R fir Endanschldge
N\ y
/' MpeiEMSC Lo
Innengewinde) | | I
[ § _'T — : — i
N | ] =z
GO ‘ E=
026 — - - JO
-0.40 —
L
K |
AQ w211
2 T £ -4z D |
l__F B o

Eine stdrungsfreie Funktion der Spanndorne erfordert
vorgespannte Hulsen. Die Spannkegel von Dorn und
Hilse missen sich in permanentem Kontakt befinden.

126 M4 58 I'u'_IB 28 M4 500 90.800.210.1
141 M8 58 M8 | 28 M4 | 1000 90.800.2151
207 M8 58 M8 58 M6 1200 90.800.221.1
263 M10/ 58 M8 |58 M6 | 1800  90.800.227.1
370 Mi12 58 M8 58 M & 2300  90.800.234.1
573 M20 94 M0 | 94 M8 | 2800  90.800.241.1
711 M20 94 M10 94 M8 3200 90.800.248.1
841 M24 150 M12 | 150 | M10 | 3700 | 90.800.253.1
1231 M36 150 M12 150  M10 5500 @ 90.800.259.1

3Aa 125 220 60 20 220 260 146 20 40 75| 350
2¢ | 160 | 280 66 | 20 | 270 320 150 22 | 40 | 75 | 150
1€ 220 400 | 72 | 20| 320 :38¢ 155 30 | 40 | 75 || 200
18C | 285 | 510 79 | 20 | 380 450 153 31 40 75 | 265
4C 41,0 735 | 84 | 20 | 430 320 148| 36 40 75 | IS5
5C | 635 | 890 100/ 25 | 510 320 253 36 60 120 550
6C 76.2 1020 | 138 | 25 57,01 32,0 247| 37 60 120 | 745
7C | 890 | 1430 133 30 | 635 320 252 47 100 180 865
BC 130,0 178.0 153 | 30 795 320 246 22 100 180 1240

[ - = - N

/3



FORKARDT

Handbetéitigt

Die wirtschaftliche Alternative

Handbetétigte Spanndorne werden hauptsachlich fiir
die Kleinserien-Fertigung oder als Prifdorne einge-
setzt. Das MaB "G” ist als PassmaB toleriert, damit ein
préziser Anbau an Flansche mdéglich ist.

Die flanschlose Version wird normalerweise zwischen
zwei 60° Zentrierspitzen aufgenommen. Endanschla-
ge konnen auf dem Durchmesser "L" montiert wer-
den.

Fianschios zwischen Spitzen

3A 12,5 220 77 160 220 260 100 20 20 260 100 18 95 22 90.811.210.1

""" _ 270 320 90 | 20 | 20 | 20 130/ 18 141 22 | 908112151
16 | 22D 400 @99 18,5 32,_0 380 105 27 | 30 | 40,0 19,00 27 207 28 90.821.121.1
8¢ | 285 | 510 | 107 208 380 450 102 27 | %0 | 400 240 27 23|26 | 908211271
4C M0 735 | 120 27,0 430 500 100 27 30 500 360 27| 370 46 | 00.821.1341
5C | B35 890 | 145 330 510 600 260 35 40 57,3 550 35 573 50 | 008311411
6C 76.2 1020 155 370 570/ 690/ 260 35 50 711 850 45 711 60 90.841.148.1
7C | 890 | 1430 | 205 475 635 785 340 50 | 60 | 841 0850 55 841 70 | 90.851.1531
8C 130,0 178,0 235 | ‘RDS5 795 9'9,-5 550 50 80 123.0 21240 73 1231 105 80.861.159.1

Bestellbeispiel: Spanndorn EM-6C,
Nr. 90.841.148.1, handbetstigt, flanschlos. |

HO

Flanschausfﬁhrung

: _22,0 73 20 220 260 40 75 | 128 58 || 28 M4 90
2¢ | 160 280 | 79 |20 | 2720 320 150 40 |75 | 130 & | 141 58 ME& | 28 | M4 | 90.800.1151
1C 22,0 400 8 | 20 320 380 155 40 75 19,00 & | 207 58 Mg 58 M6 90.800.121.1
-
28

8¢ | 285 510 | 04 |20 | 380 450 152 40 | 75 | 240/ 6 | 263 58 M8 | 58 | M6 | 908001271
4c 410 735 | 105 20 430|500 150 40 75 | 360/ 6 | 370 M8 58 | MB  90.800.134.1
5C | 635 890 | 134 25 | 51,0 600 250 60 | 120 550 6 | 573 94  M10 | 9 | MB | 90.800.141.1
6C 76,2 1020 | 144 | 25 570 69,0/ 250 60 120 650 6 711 94 M10 94 Ma 90.800.148.1
7C | 890 1430 | 185 30 | 635 785 250 100 180 o850 6 | 841 150 | M12 | 150 | M10 | 90800153
8C 130,0 1780 | 185 30 795 995 250 100 180 o1240 6 |1231 150 M12 150 M10 @ 90.800.159.1

/4



FORKARDT

Modulares Spannhllsen-Programm - sorgt fur

flexible und schnelle Spannlésungen.

Standard-SpannhﬁIsen

Alle hier vorgestellten Spannhtlsen kénnen problem-
los auf allen Standard Spanndornen eingesetzt wer-
den.  Die Spannhiilsen werden im vorgefertigten
Zustand bevorratet und bei Bestellung fertiggeschlif-
fen. Daher bitten wir um lhre Angaben zum NennmaB
der Werkstiickbohrung mit Toleranzfeld.

Das Fertigschleifen der Spannhiilsen,
selbst gemacht:

Am einfachsten geschieht das Fertigschleifen auf
einem handbetétigten Spanndorn. Bei Bedarf ist das ~ Empfohlene Vorspannung fiir BaugréBen:

Fertigschleifen aber auch auf dem zugehorigen, kraft-  3A/20/1C/18C 0,13 mm
betatigten Spanndorn méglich. In diesem Fall wirddie  40/5C/6C 0,26 mm
Spannhllse mittels Sechskantmutter und Zuganker  7¢/8C 0,39 mm
gemaB Betriebsanleitung vorgespannt und fertigge-

schliffen.

Standard (1) Mit versenktem Zugstangenkopf (2)

, Spannhulse EM-3 A2,

im Tl 16,0 3 A2 16,5 22.0 26,0
20 | 180 220 Schlitze vulkanisiert, 2c | 20 20 | 320
RG] 22.0 28,5 162 28.0 40,0 38,0
TS | SRANnGUlirRssRr ez | w0 e | Bg
4l 40 635 20,0 mm/+0,003/-0,01  4¢2 510 735 50,0
5¢1 | 85 | 76.2 s5¢ | 15 80 | 800
6 C1 76,2 89,0 6 C2 89,0 102,0 69,0
7¢t | s0 | 1305 7e2 | 010 | w0 | 785
8 c1 130.0 178,0 | 8 Cc2 1430 1780 98,5

/5



FORKARDT

SpeziaI-Spannhﬁlsen

AuBerordentliche Aufgabenstellungen kénnen mittels ~ Spezielle Problemlésungen fiir lhre
besonders ausgeformten Spannhiilsen auf einfache  Werkstlicke.

Art geldst werden. Beispielsweise werden verlangerte
oder profilierte Spannhilsen mit Innenverzahnung
oder Vielkeilprofil zum Spannen im Grundkreis oder
im Teilkreis geliefert.

Ebenso liefern wir |lhnen bei Bedarf Segment-
Spannhilsen fir extrem hohe Ubertragungskréfte.

Hier einige Beispiele:

Verkiirzte Standardausfiihrung Verlangerte Standardausfiihrung Typ C 11

Verkiirzte Ausfiihrung mit versenktem Externe Betitigung der Spannhiilse Typ C 9
Zugstangenkopf

/6



FORKARDT

Lamellenspanndorne - mit der hoch entwickelten

FORKARDT-Technik.

Lamellenspanndorn D - > I 3

GroBer Spannbereich mit perfekter
Spanngeometrie bringt enge
Fertigungstoleranzen.

Spannen Sie Werksticke mit unterschiedlichsten
Bohrungsdurchmessern mit demselben Spanndorn
bei gleichbleibender Prazision von 0,01mm. \4
Mit dem unerreicht groBen Spannbereich sind Sie
jedem herkdmmlichen Spannsystem um L&ngen vor-
aus. Sie benétigen weniger Dorne, brauchen weniger
Umrlstzeiten und sind damit flexibler.

Einzigartiger FORKARDT-Vorteil:

Vorteile auf einen Blick: GréBerer Spannbereich

* GroBer Spannhub pro Dorn (bis zu 15 mm)

* Geeignet flr automatisches Laden

» Wiederhol-Spanngenauigkeit 0,01mm

« Unempfindlich gegen Verschmutzung

* Axial Fix

* Kompromisslose Spanngeometrie bringt enge,
gleichbleibende Fertigungstoleranzen.

Dornkdérper
L ]

Spannlamellen

T

Werkstiick

T

/7



FORKARDT

Lamellenspanndorne - mit der hoch entwickelten

FORKARDT-Technik.

Kurzdorn D

Flir kurze Werkstilicke
Die Spannlamellen werden genau radial verschoben,  Mittels eines

so dass im ganzen Spannbereich eine Rundlauf-  Zusatzteiles
enauigkeit von max. 0,01mm gewahrleistet wird keinnen dlase
9 = ' Spanndorne
Zur Erzeugung der Axialkraft werden Luft- oder  g,ch
Druckélzylinder eingesetzt. von Hand
gespannt
werden.

¢ Zusatzteil
flir Handspannung

325- 39 500 12 16

19 4 : 4 13 80
32,5-39 19 4 250 500 12 16 4 13 80
32.5-39 19 4 250 500 12 16 4 13 80
l 445-51 ‘ 28 ‘ 5 ‘ 360 ‘ 720 2 ‘ 22 ‘ 5 |1s ‘ 80
445-51 28 5 360 720 52 ||l.22 5 16 | 80
64-705 38 6 1000 2000 16 26 6 25 120
64-70,5 38 6 1000 2000 16 26 8 25 120
64 -705 38 6 1000 2000 16 26 6 25 120
64 - 70,5 38 6 1000 2000 16 26 6 25 120
64 - 705 38 6 1000 2000 16 26 6 25 120
64-705 38 6 1000 2000 16 26 6 25 120
84 -70,5 3s 6 1000 2000 16 26 5} 25 120
76 -87 43 10 1800 3600 16 40 I 120
76-87 | 43 | 10 1800 %00 16 40 10 32 | 120
76 - 87 43 10 1800 3600 16 40 16 | &2 120
76-87 43 10 1800, 3600 16 40 1o | 32 120
96-112,5 54 15 2800 5600 18 60 15 | 4 165
96-112,5 54 15 2800 5600 18 60 15 141 165
96-112,5 54 15 2800 5600 18 60 15 a4 165
D3-104 104 - 112 14 g96- 1125 54 15 2800 5600 18 60 15 41 165
D3-112 112-120 14 96-112,5 54 15 2800 5600 18 60 15 M 165
D3-120 120 - 128 14 96-112,5 54 15 2800 5600 18 60 15 a1 165
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Langdorn D-L

Fur lange Werkstilicke

Die Spannlamellen werden genau radial verschoben
und gewabhrleisten im ganzen Spannbereich eine per-
fekte Spanngeometrie mit einer Rundlaufgenauigkeit
von max. 0,01 mm.

Zur Erzeugung der Axialkraft werden Luft- oder
Druckolzylinder eingesetzt.

Mittels eines
Zusatzteiles

kénnen diese

Spanndorne
auch

von Hand
gespannt
werden.

Lange Ausfiihrung

215-28

Di1-25L 25 - 28 8 8 15
D1-28L 28 - 31 8 215-28 8 15
D1-31L 31-34 8 215-28 8 15
D1-34L ‘ 34-37 ‘ 8 ‘ 245-31 ‘ 8 ‘ 25
D1-87L | 37-40 a 245 -31 8 25
D2-40L 40 - 43 10 35-41,5 g 35
D2-43L 43 - 46 10 35-41,5 9 35
D2-46L 46 - 49 10 35-415 g 35
D2-49L 49 - 52 10 35-41,5 9 35
D2-52L 52 - 55 10 35-41,5 g 35
D2-55L 55 - 58 10 35-41,5 g 35
D2-58L 58 - 61 10 35-41,5 9 35
D2-60L 60 - 65 12 42 -53 9 44
D2-65L 6570 12 42-53 9 44
D2-70L 70-75 12 42-53 9 44
D2-75L 75 - 80 12 42-53 9 44
D3-80L 80 - 88 14 51-67,5 9 60
D3-88L 88 - 95 14 51-67,5 g 60
D3-96L 96 - 104 14 51-67,5 9 60
D3-104L 104 - 112 14 51-67.5 9 60
D3-112L 112 -120 14 51-67,5 9 80
D3-120L 120 - 128 14 51-67,5 9 60

250
250
250
360 ‘
360
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1800
1800
1800
1800
2800
2800
2800
2800
2800
2800
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M6
M6
M6
M8
M8
M 12
M 12
M 12
M 12
M 12
M 12
M 12
M 16
M16

M 16
M16

M 20
M 20
M 20
M 20
M 20
M 20

Zusatzteil

flir Handspannung

135
135
135
135
135
135

M8
M8
M8

M8
ma

M8
M8
M8
M8
M8
Ma
M8

M8

M8
Ma
M 10
M 10
M 10
M 10
M 10
M 10

M5
M 5
M5
M5
M5
M6
M 6
M6
M6
M6
M6
M6
M8

M8
M8

M 10

M10
M 10
M 10
M 10
M10
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FORKARDT

Sonderspanndorne - flir besondere

Anforderungen.

Spezielle Aufgaben erfordern
spezielle Problemlésungen.
FORKARDT hat sie.

Beispiel 1:

% Lamellen-Doppelspanndorn fur lange
Werkstiicke

Beide Spanngruppen mit je 12 Lamellen spannen
zentrisch und unabhéangig voneinander, so dass das
Werkstlck-an verschiedenen Durchmessern ausge-
richtet werden kann:

Wird der Kolben des Dornes nach links, auf Zug
bewegt, so kommt vorerst die rechte Spannstelle zum
Tragen. Die linke Spannstelle, federvorgespannt, rich-
tet dann das Werkstlick in der zweiten Ebene aus und
verstarkt die fur die Mitnahme notwendige Spann-
kraft.

80

Beispiel 2:

Spanndorn fur die Aufnahme von
unbearbeiteten Werkstiicken,
Reihe DLU

Die Backen des mit Zugkraft arbeitenden Spann-
dornes fur Schmiedeteile (Hilsenkdpfe) mit einer
kegeligen Bohrung gleiten in die schrégliegenden
Fuhrungen des Dornkérpers und werden bis vornehin
unterstitzt.

Die Backen ziehen das Werkstlick nach hinten gegen
drei gleichzeitig stitzende Anschlagstifte.



FORKARDT

Zeigen Sie uns lhr
Werkstlick - FORKARDT
entwickelt die angepasste

Losung

Auch in diesem speziellen Bereich der Sonder-
Spanndorne entwickelt FORKARDT seit vielen Jahren
qualitativ hochwertige Produkte, die durch Prézision,
Einfachheit und Zuverl&ssigkeit Gberzeugen.

Zeigen Sie uns Ihr Werkstuck, damit wir Ihnen eine

optimale und kostenglnstige Problemiosung vor- | |
schlagen kénnen. Spanndorn Typ EM/Sonder,

mit zuriickziehbarem Anschlag

Das Werkstlick "Antriebsrad” wird automatisch bela-
den und mittels Luft-Staudruck tberwacht. Es wird in
der Bohrung gespannt und auf den Anschlag gezo-
gen, welcher nach erfolgtem Spannvorgang zuriick-
gefahren wird. Die Bearbeitung erfolgt allseitig

Beispiel 4:

—————=o Werkstiick im MaBstab 1:1

Beispiel 3:

— Lamellen-Doppelspanndorn fur lange
Werkstiicke

Spreizdorne werden vorzugsweise fur Werkstiicke mit
Bohrungen in einer Qualitat von H8 bis H9 verwendet.
Die Spannhtilse wird axial auf den Spanndorn gezo-
gen, so dass das Werkstlick am Anschlag anliegt. Beispiel 5:

= Spanndorn fur Kleinteile mit
Spanndurchmesser ab ca. 5 mm
Das Werkstlick wird Uber die geschlitzte Hulse
gespannt, betatigt durch den Axialdruck der
Reitstock-Spitze.
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FORKARDT

Handbetétigter Hillsenspanndorn

ohne Umrtisten

Auf dem Stangenautomaten
wird der Dorn im Zangenfutter
gespannt.

Auf dem Drehautomaten mit
3-Backenfutter wird der Dorn
im Futter gespannt, optimal mit
ausgedrehten Backen.

mittels  Vierkant-
um 180°
angeordnete Bedienmdglichkeiten.

Betatigt wird der Dorn radial

Steckschlissel. Es gibt zwei versetzt

Zum Einsatz kommen Standard-Hulsenspanndorne

mit dem bewdahrten Doppelkegel-Spannprinzip.
Dieses ermdglicht eine gleichmaBige Spannung Uber

die gesamte Hulsenlange.

Neben den Standard-Hulsen gibt es auch verkirzte

oder verlangerte Hulsen. Sogar ausgleichende
Mehrfach-Spannungen sind méglich. Zur Spannung in
Sack-Bohrungen kann der Zugstangenkopf auBerdem

versenkt werden.

Die Basis-Aufnahme mit der Betatigungsmechanik
hat einen AuBendurchmesser von 150 mm und einen
Schaft mit 38,1 mm Durchmesser.

Auf dem Schafte spannt das Zangenfutter oder das
3-Backenfutter. Die Standard-Spanndorne EM 3A
bis EM 4C haben 75 mm Flanschdurchmesser und
decken einen Spannbereich von 12 mm bis 82 mm
ab. Plan- und Rundlaufgenauigkeit liegen innerhalb
0,012 mm.

82

Das unterschiedliche Zugstangengewinde der

verschiedenen Dorne wird Uber eine auswechselbare
Mutter angepasst.

Weiterhin ist auch eine Verwendung auf der
Reitstockseite denkbar, zum Beispiel mit
Morsekonusschaft.

Ohne umristen mal eben von der AuBenspannung zur
Innenspannung wechseln!




OmniGripLR
Spannzangensysteme

FORKARDT

Spannzangenwechsel in unter 10 Sekunden!

Vergleichen Sie diesen Wert mit lhrer aktuellen Wechselzeit:

Standardspannzangenfutter:
79 Sekunden
Spannbacken (3):
191 Sekunden

Wir haben das Ganze
ausgerechnet.

Jetzt kénnen Sie davon
profitieren.

Produktivitat - Ersatz fur 3-Backenfutter
Im Vergleich mit Backenfutter ermdglicht das geringere
Gewicht und das effektive Design des Omni-Grip-
Spannzangensystemsdie Spindeldrehzahlzuerhdhen,
ohne sich Gedanken Uber Zentrifugalkréafte machen
Fortschrittliche  Schneidewerkzeuge
und

ZUu mussen.

zusammen mit  hoéherer  Geschwindigkeit
Zufuhr kénnen jetzt lhre Produktivitét erhéhen. Die
dem Backenfutter zugeschriebene Stérung gibt
es bei den sauberen Konturen des Omni-Grip-

Spannzangensystems nicht.

Genauigkeit bis zu 0,010 mm

Forkardt gerantiert eine Genauigkeit im Bereich
von 0,0004“ (0,010 mm) TIR fur die Spannzangen-
.. / systemmodelle A und
D sowie 0,0008* (0,020
TIR Modell

Das  Omni-Grip-

mm) far
DL.
System bietet schnelle,
flexible Wechsel ohne

Kompromisse.
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Maschinenkompatibilitat und Flexibilitat

Die  feinmechanischen  Forkardt®  Omni-Grip-
Spannzangensysteme passen zu A2-5, A2-6, A2-8

und einigen abgeflachten Spindelnasen.

Achszug und Achsfix

Niederzugdurchgangs-, Niederzug- und
Druckspannfutter sind flr Ein- und Doppelspindel-

CNC-Drehmaschinen erhéltlich.

Ubertrifft Standardspannzangenfutter und
Spannbacken durch schnellere Auswechselbarkeit.

Echter Parallelspanne
Es gibt keinen Spannzangen-
schaft. Die Spannzangenele-
mente bleiben parallel zum
Stab, auch wenn verschie-
dene StabgréBen verwendet
werden, die die Druckspan-

nung minimieren.




SwissChuck

Precision Workholding \\\

Vom Profi fur den Profil

SwissChuck (ehemals Forkardt Schweiz GmbH) entwickelt und fertigt hochpréazise
Spannmittel. Sie haben das Werkstick, die Schleifmaschine — wir haben das

geeignete Prazisionsspannfutter oder entwickeln die maBgeschneiderte Sonder-

Spanntechnik!
Ob beim Rundschleifen, Unrundschleifen, Drehen oder Hartdrehen, wenn

Prazisionsspanntechnik bendtigt wird, ist SwissChuck der Partner fur lhre

Werkstickspannung.
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Niederzugeffekt o
Hochste Prézision 0,002 mm e

GroBer Offnungshub

Prazisions Membranfutter

¢ Hichste Prézision 0,002 mm
¢ Abgedichtet
e wartungsarm

o Backenwechsel 0,002 mm

Prazisions Schleiffutter

Nockenwellenspannung
Kurbelwellenspannung e
Zahnradspannung e

Exzenterspannung e

Sonderldsungen

e Spannbereich 2 - 52 mm
e Kurze Rustzeiten

e Hgchste Prazision 0,005 mm

Werkzeug Spannfutter

8/



SwissChuck

Precision Workholding \\\

PRAZISIONS-
KRAFTSPANNFUTTER

Die Kraftspannfutter KCHP /VKCHP wurden speziell fir den Einsatz auf Rundschleifmaschi-
nen entwickelt und ausgelegt. Um einen einwandfreien Betrieb Uber langere Zeit gewéhrleis-
ten zu konnen, sind die Futter gegen Verschmutzung abgedichtet und zwecks Schmierung
mit einer Olfiillung versehen. Durch diese Auslegung sind sie nahezu wartungsfrei. Neu sind
zudem samtliche Kraftspannfutter der Generation KCHP /VKCHP mit einem Volumenausgleich
ausgestattet. Dieser verhindert unnétigen Olverlust sowie das Eindringen von Kiihlwasser.

Die Betatigung der Kraftspannfutter KCHP erfolgt mittels einem Zugrohr und einem Kraft-
spannzylinder, welcher auf der Riickseite des Spindelstockes angebracht wird. Die Be-
tatigung der Kraftspannfutter VKCHP erfolgt mittels Luft-Zufiihrung durch die Spindel. Der
Anbau des Kraftspannzylinders auf der Riickseite des Spindelstockes entfallt.

Backenwechsel im u leicht gemacht!

Sémtliche Kraftspannfutter der Generation KCHP /VKCHP sind mit speziell koordinaten-
geschliffenen Bohrungen fiir Kugelpositionierung ausgestattet. Somit ist ein rascher Backen-
wechsel, auch futterunabhéngig, garantiert, ohne dass nochmals eingeschliffen werden
muss. Dies erspart viel Zeit und erhoht lhre Produktivitat. Unter optimalen Voraussetzungen
kann eine Positioniergenauigkeit von < 0.002 mm erreicht werden.

Vorteile

- Hohe Prazision < 0.002 mm

- Abgedichtet, geeignet zum Einsatz auf Schleifmaschinen

- Leichtbau

- Prézisions-Schnittstelle zwischen Grund- und Aufsatzbacken;
kein Nachschleifen der Spannstelle nach Backenwechsel notig

- Wartungsarm
- Austausch von Backen zwischen baugleichen Futtern ist mdglich

Funktion

- Aussen- sowie auch Innenspannungen

- Grosser Durchlass

- Kraftspannfutter (KCHP) fur Betatigung mittels Kraftspannzylinder
- Pneumatisch betétigte Vorderendversion (VKCHP)

- |deales Spannfutter fir jede Rundschleifmaschine
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Eignung nach
Bearbeitungsprozess:

A

Rundschleifen

Prazisionsschnittstelle
mit Kugelpositionierung

Symbolerklarung: D

> 4
? ’?' M Fe SwissChuck.com Hartdrehen
._ 4)05 “ (=X i \/\!

Kombination
Schleifen/Hartdrehen

B KCHP / KFHP

Typ Artikel o Grosse Hohe o Durchlass Spannkraft Drehzahl max. Hub pro Backe Gewicht geeignet flr
[mm] [mm] [mm] max. [kN] [1/min] [mm] kgl
3KCHP 110 SX1018218 110 52 12 9 3000 1.25 2.2 A(DE)
3KCHP 130 SX1018220 130 52 22 9 2500 1.5 2.9 A(DE)
3KCHP 160 SX1018222 160 60 30 13 2250 2.5 4.9 A(DE)
3KCHP 200 SX1018224 198 62 40 13 2000 2.5 7.4 A(DE)
3KCHP 250 SX1018226 250 69 52 13 1500 2.5 12.8 A(DE)
3KFHP 315 SX1013257 315 66 48 18 500 4.0 35,5 A(DE)
3KFHP 355 SX1013256 855) 66 88 18 500 4.0 40.5 A(DE)
3KFHP 400 SX1013252 400 66 120 18 500 4.0 573 A(DE)

&€ VKCHP

Typ Artikel o Grosse Hohe Bohrung Spannkraft Drehzahl max. Hub pro Backe Gewicht geeignet fir
[mm] [mm] [mm] max. [kN] [1/min] [mm] 13

3VKCHP 110 SX1018219 110 68.5 012 - 36 tief 2.5 2500 1.25 818 A(DE)

3VKCHP 130 SX1018221 130 70 022 - 34 tief 4.0 2500 1.5 4.6 A(DE)

3VKCHP 160 S$X1018223 160 80 230 - 40 tief 6.5 2250 2.5 7.6 A(DE)

3VKCHP 200 SX1018225 198 82 240 - 40 tief 10.0 2000 2.5 11.7 A(DE)

3VKCHP 250 SX1018227 250 69 252 - 45 tief 12.0 1500 2.5 21.1 A(DE)
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HOCHPRAZISIONS-WERKZEUG-SPANNFUTTER

TG CP@O

Steigern Sie lhre Produktivitat und senken Sie Kosten!

Uberall dort, wo Hochleistungswerkzeuge gefertigt werden, miissen leistungsstarke und préazise Fertigungsmittel eingesetzt
werden. Mit dem Hochprazisions-Werkzeug-Spannfutter TGCP®0 st es uns gelungen, diesem Anspruch gerecht zu werden. Sei
es bei der Fertigung oder beim Nachschéarfen von Monoblock-Werkzeugen (Fraser, Bohrer, Gewindebohrer oder Reibahlen),
wir garantieren mit dem TGCP®0 hichste Rundlaufgenauigkeit liber den gesamten Spannbereich von g5mm bis g20mm.

Das TGCP®0 wird mit gedlter Sperrluft aktiv vor Verunreinigungen im Futterinnern geschitzt. Dadurch erreichen wir eine per-
manente Schmierung der beweglichen Bauteile und kdnnen eine hohe Lebensdauer bei konstanter Qualitat garantieren. Die
axial stationar angeordneten Spannlamellen unterliegen zusatzlich geringstem Verschleiss.

Mit dem umfangreichen Zubehor kann das TGCP®0 automatisiert, aber auch manuell optimal eingesetzt werden. Die beiden
Standard-Versionen - FTGC mit pneumatischer Betatigung und TGC mit Betatigung mittels Kraftspannzylinder und Zugrohr -
decken den Spannbereich von g5mm bis @20mm ab. Abweichende Spannbereiche sind als Sonderlésungen realisierbar.

Rundlaufgenauigkeit

Die Rundlaufgenauigkeit von < 0.005 mm wird unter folgenden Bedingungen erzielt: 9
- Einspannlange |1 bei Spanndurchmesser dsp < 8 mm: min. 25 mm 8
- Einspannlange |1 > 8 bis 20 mm: min. 3 x Spanndurchmesser dsp ¥
- Messpunkt I2 maximal 4 x Spanndurchmesser dsp von Spannlamelle entfernt dsp

- Einwandfreier Zustand des Spannfutters
- Keine storenden Querkrafte beim Beladen des Werkstiickes

Vorteile

- Hochste Prazision < 0.005mm

- Standard-Spannbereich g5mm - 20mm
- Reduktion der Riistzeiten

- Mit umfangreichem Zubehor

Funktion

- Aktive Sperrluft schitzt vor Verschmutzung

- Aufgrund axial stationdrer Spannlamellen minimaler Verschleiss an Spannstelle
- TGC: Betatigung mittels Kraftspannzylinder

- FTGC: Pneumatisch vorderendbetatig

0




Eignung nach
Bearbeitungsprozess:

A

Rundschleifen

05-20

1 VAR B
< 0.005 "

B Typ FTGC 5-20 | orasrencheat

Typ Artikel Anzahl Spannbereich ~ Spannkraft ~ Bet. Druck  Gewicht  Drehzahl max. @ Aussen  Futterldnge "  geeignet fiir
Lamellen [mm] max. [kN] [MPa] 13 [1/min] [mm] [mm]

FTGC 5-20 S$X1021350 6 25-20 8 0.8 11 1000 125 167 / 160 A

Typ Artikel Bezeichnung Anschluss Zubehor fir Betatigung

0 0 Spindelflansch angepasst an Spindelnase

BS-FM N08020000 Flansch zu Drehzufiihrung angepasst an Spindelende / integrierte Verdrehsicherung fiir Drehzufiihrung

LZR-BSA N08020010 Drehzufiihrung 3-fach, Spann- und Loseleitung + gedlte Sperrluft

P & Typ TGC 5—20 | zylinderbetatigt

Typ Artikel Anzahl Spannbereich  Spannkraft ~ Bet. Kraft Gewicht  Drehzahl max. @ Aussen  Futterldnge " geeignet fur
Lamellen [mm] max. [kN] max. [kN] 13 [1/min] [mm] [mm]

TGC 5-20 SX1021620 6 25-20 8 4.5 11 1000 125 167 / 160 A

Typ Artikel Bezeichnung Anschluss Zubehor fir Betatigung

. . Spindelflansch angepasst an Spindelnase

. . Zugrohr kpl. mit Durchlass fiir Sperrluft, 1-fach Drehzufiihrung

o . Zylinderflansch angepasst an Spindelende

PZLHM 180-18 A54  CHZ11378 Pneumatischer Kraftspannzylinder erforderlicher Kolbenhub = 17, empfohlener Kraftbereich = 0.75 - 4.25 kN

1) Futterlange von Stirnseite bis Spindelflansch geoffnet / geschlossen



SwissChuck
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30OVEKAV 180-35

mit Variogetriebeteil:

Ausgleichendes Spannen zwischen Spitzen

bei ausgefahrenem Spannfutter

Stirnmitnahme bei zuriickgefahrenem Spannfutter

- Komplettbearbeitung, inklusive Spannstelle, durch
verschiebbares Spannfutter

- Sichere Mitnahme des Werkstiickes beim Schleifen
der vormaligen Spannstelle mittels Stirnmitnehmer

- Hohe Rundlaufgenauigkeit

3VKH 100

mit Getriebewelle:
Zentrisches Spannen der Welle
Liinette bei grosser Verzahnung
Einbau des Spannfutters in Mittenantriebseinheit
- Synchrones Schleifen der Wellenenden innen und aussen
- Hohe Rundlaufgenauigkeit
- Ausserst kompakte Bauweise
- Futterkdrper aussen @100
- Durchlass 946

Q2



3VKCHP 250

mit Getrieberad:
Zentrische Spannung im Teilkreis Der Verzahnung
- Schleifen der Bohrung und des Konus
- Spannung mittels flexibler Zahnstangensegmente

- Kompensation von Teilungsfehlern

- Kompensation von Fehlern im Schragungswinkel
- Vorzentrierung fir Handbeladung
- Gute Rundlaufgenauigkeit

3VMCHP 240 So

Schragverzahntes Getrieberad:

Spannung im Teilkreis mit Riickzug auf Axialanschlag

- Schleifen der Bohrung und Aussendurchmesser

- Schneller Backenwechsel, radial zugangliche
Befestigungsschrauben

- Mit Vorzentrierstiften, radial verstellbar
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3ZLHV 200

Mit Einspritzdiisenkorper:

Zentrische Spannung mit Riickzug auf Axialanschlag
- Schleifen der Bohrung fiir die Disennadel

- Absolut exakte Positionierung am Axialanschlag

- Hohe Rundlaufgenauigkeit

3 SKGCH 315 So

Werkstiicke: Unterschiedliche Einspritzdiisenkorper
Operationen: u. a. Schrupp- und Schlichtbohren
der Einspritzlocher an der Nase

Spannaufgabe

- Spannung der Korper am Aussendurchmesser

- Axialanschlag an Schulter

- Automatische Beladung mit Werkstlck-Anwesenheitskontrolle

- Hohe Wiederholgenauigkeit:
bei mehrfachem Hin- und Herschwenken - an Prifwelle mit 60 mm Abstand
zu Schwenkachse Rundlauf <= 0.01 mm

- Einfache De-/Montage der werkstlickspezifischen Wechselteile

- Zuganglichkeit fur Werkzeuge gewahrleisten
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3KCHP 160

Einspritzpumpen-Disenkérper:

Spannen des Kdrpers mit Axialanschlag im Konus der Bohrung

- Schleifen der Nase des Disenkorpers
- Axialanschlag auf Hartmetalldorn
- Zentrische Spannung am Aussendurchmesser

2/ 3A 200 So

Hydraulisches Spannsystem fiir Lenkwellen
Werkstucke: Diverse Lenkwellen
Operationen: Schleifen des Kugelgewindes

@5
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3 OSC 240 So

Werkstiicke: Getrieberader
Operationen: Synchrones Schleifen von Bohrung,
Konus, Ausserdurchmesser und Stirnseiten

Spannaufgabe
- Spannung im Teilkreis-o
- Axialanschlag an Stirnseite
- Integration in hydrostatische Mittenlagerung
- Automatische Beladung
- Genugend Freiraum
fur Schleifkorper

MAS So Mittenantriebssystem

Werkstlcke: PKW-Kurbelwellen
Operationen: Synchrone Bearbeitung der beiden Wellenenden
Aufgabe

- Vertikale Beladung direkt in Spannposition zulassen

- Referenzierung der Kurbelwellen zwischen Spitzen (maschinenseitig)
- Abstitzung der Kurbelwellen mit Linetten beidseitig der MAS mdglich
- Drehmomentibertragung an Wangen des mittleren Hublagers

- Vibrationsarmer Lauf des geteilten Antriebrades

- Breite der Hauptgeometrie max. 85 mm (Stérkontur zu Liinetten)

- Berticksichtigung aller Storkonturen in Maschine

Q6



40VEKA 206

mit Kurbelwelle:

Spannen von Kurbelwellen zwischen Spitzen

- Schleifen der Hub- und Hauptlager

- Ublicherweise PKW-Kurbelwellen bis 6 Zylinder

- Hochste Anforderungen an Rundheiten, Rund-
und Planlaufgenauigkeiten

- Wartungsarmer Einsatz, daher bestens geeignet
in Massenproduktionen

- Spannfutter mit minimalen Lifecycle-Kosten

2(3) OVK 140
2(3) OVEKA 140

mit Nockenwelle:

2(3) OVK: Zentrische Spannung
2(3) OVEKA: Ausgleichende Spannung
- oder 3-Backenfutter

- Schleifen der Nockengeometrie

- Zentrische mit zuséatzlichen Linetten

- Ausgleichende Spannung fir Aufnahme zwischen Spitzen
- Gute Rundlaufgenauigkeit

Qs



Tecnologie FRB

ist ein italienischer Hersteller von Spitzen und Mitnehmern fir Bearbeitungen zum
Drehen, Schleifen und Verzahnen. Ideal fir CNC-Maschinen.

Intuition, Sensibilitat, Design Erfahrung und hoch spezialisiertes Personal machen
aus der Firma Tecnologie FRB seit iber 50 Jahren ein fortgeschrittenes Unternehmen

auf dem Markt der Mitnahmesysteme zur Erstausristung fir Werkzeugmaschinen.
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Stirnmitnehmer / Zentrierspitzen

zum Drehen und Schleifen

FRB Stirnseitenmitnehmer funktionieren nach einem
patentierten Ausgleichsystem, das eine Mitnahme
mittels vier Mitnehmerbolzen ermdglicht.

Dieser Ausgleich ist hochst anpassungsfahig und
garantiert, selbst unter schwierigen Bearbeitungs-
bedingungen, eine absolut sichere Mitnahme.




Demonstrationsvideos:

Kurbelwelle Kegelradwelle

Die FRB Zentrierspitzen bieten durch ihre
Prazisionslager beste Kraftaufnahme und

eine maximale Rundlaufabweichung von
bis zu 0,0025 mm.




©, Stirnmitnehmer

Kraftbetdtigter Stirnmitnehmer

mit fester Spitze und  schwimmenden
Mitnahmebolzen fir hochste Prazision beim
Drehen und Schleifen, von weichen und
geharteten Werksticken.

Stirnmitnehmer mit gefederter Spitze
und schwimmenden Mitnehmerbolzen fir den
universellen Einsatz beim Drehen, ohne zusatz-
liche Betatigungselemente schnell und sicher
einsatzbereit.




(@) Zentrierspitzen

Mitlaufende Zentrierspitze

fur hochste axiale und radiale Belastungen
in  verschiedenen  Ausfihrungen  und
Genauigkeitsklassen lieferbar.

Spitze zum Schleifen

Mitlaufende  Zentrierspitzen fur den Schleif-
prozess mit hochster Genauigkeit (0,002 mm)
und externer Olschmierung / Olkihlung, ab-
gestimmt auf den individuellen Schleifprozess.

Katalog anfordern

Sie mochten mehr Informationen?
Fordern Sie unter info@basilegmbh.de
den FRB Gesamtkatalog an.
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Werksvertretungen:
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