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Innovative Prazisions-Spannzeuge
RINGSPANN GmbH entwickelt neues Spannsystem zum Spa  nnen in Sacklochbohrungen

Ruprecht Maurer, Volker Schlautmann, Bad Homburg im August 2011

RINGSPANN ist seit Uber 65 Jahren erfolgreich auf d ~ em Markt der Prazisions-Spanntechnik tétig.
Das Spannen von dunnwandigen und verformungsempfind lichen Werkstlicken sowie von Werk-
stiicken mit sehr kurzer Spannlange ist eine besonde  re Starke von RINGSPANN. Durch die ein-
fache aber geniale Wirkweise werden auch Werkstiicke mit extrem kurzen Einspanntiefen hoch-
prazise zentriert, durch Plananzug ausgerichtet und sicher gehalten, um Bearbeitungskrafte und
—momente sicher Ubertragen zu kénnen.

Gleichzeitig zeichnen sich die RINGSPANN- Prézision  sspannzeuge durch ihre kurze Gesamtlan-
ge aus. Hierdurch wird das zu bearbeitende Werkstiic  k sehr nahe an die Maschinenspindel und
deren Lagerung gebracht. Das Gesamtsystem Werkzeugm  aschine/Spannzeug erhélt somit
groRtmaogliche Steifigkeit. In Folge sinkt die Gefah  r von Vibrationen, wodurch sich die Lebens-

dauer der Spindellager verlangert und sich die Ober  flachenglte der bearbeiteten Flachen am
Werksttick deutlich erhoht.

Die neueste Entwicklung von RINGSPANN ist der Kurzk  drper-Spanndorn.
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Bild 1. Kurzkoérper-Spanndorn



Spannen in Sacklochbohrungen
Der Kurzkorper- Spanndorn (Bild 1) wird vorwiegend zum Spannen in Sacklochbohrungen von wenigen
Millimeter Tiefe eingesetzt.

Spannzeug-Aufbau

Der Kurzkérper-Spanndorn besteht im Wesentlichen aus einer ringférmigen Aufnahme (4) mit einem
elastischen Spannkorper (3). Im Zentrum der Aufnahme (4) ist ein axial verschiebbares Betétigungs-
element (5) gelagert, das auf den Spannkorper (3) einwirkt.

Der Spannkdrper (3) ist zur Erhéhung der Elastizitét in an sich bekannter Weise wechselseitig geschlitzt
und besteht im Wesentlichen aus radial verlaufenden L-férmigen Spannelementen, die jeweils einen am
AuRendurchmesser angeordneten Spannkopf (3a) tragen. Jeder Spannkopf (3a) stitzt sich mit seiner
radial innenliegenden Kippkante an der Aufnahme (4) ab. An ihrem auReren Umfang weisen die Spann-
kopfe (3a) eine zylindrische Spannflache auf, deren Spannkante zum Spannen des Werkstiickes dient.
Jeder Spannkopf (3a) hat an seinem inneren Umfang eine nach innen vorspringende Nase (3b), die ei-
nen damit korrespondierenden Nocken (4a) am AuRRenrand der Aufnahme (4) formschlissig umgreift.
Die L-formigen Spannelemente des Spannkorpers stehen an ihrem radialen inneren Ende mit dem Be-
tatigungselement (5) in Eingriff.

Wirkungsweise

Wird mit dem Betéatigungselement (5) eine Axialkraft (F) auf den Innendurchmesser des Spannkdrpers
(3) ausgeulbt, so wird sich dieser kegelig verformen. Die einzelnen Segmente des Spannkdrpers bilden
Winkelhebel, deren langer Hebelarm sich radial von der Anlageflache des Betatigungselementes bis zur
Kippkante erstreckt. Wird das Betatigungselement (5) axial verschoben, so wird die Spannkante eine
Kreisbewegung in Pfeilrichtung um die Kippkante ausfiihren. Die Spannkante zentriert und spannt das
Werkstlick in seinem Innendurchmesser und presst es gleichzeitig axial gegen die Stirnflache des Anla-
gerings (1). Damit wird das Werkstlick gleichzeitig zentriert und planschlagfrei ausgerichtet.

Kurze Rustzeit
Ein besonderer Vorteil der Entwicklung ist die Mdglichkeit des schnellen Spannkérper-Wechsels. Dieser
wird wie folgt realisiert:

Die Nocken (4a) der Aufnahme (4) und die Nasen (3b) des Spannkdrpers (3) sind in regelméaRigen Ab-
standen voneinander angeordnet, wobei in Umfangsrichtung der Abstand zwischen den Nocken grof3er
ist als die Breite der Nasen. Diese Gestaltung ermdglicht, dass der Spannkdrper nach Art eines Bajo-
nettverschlusses axial auf die Aufnahme geschoben und durch anschliel3ende Verdrehung in die richti-
ge Einbaulage zur Aufnahme (4) gebracht werden kann, so dass die Nasen (3b) hinter die Nocken (4a)
zu liegen kommen. Die Arretierung des Spannkdrpers (3) in der korrekten Einbaulage wird durch eine
Verdrehsicherung (6) bewerkstelligt.

Zusammenfassung
Der Kurzkorper-Spanndorn beinhaltet alle Vorteile der RINGSPANN-Prazisions-Spanntechnik:

* kurze Gesamtlange des Spannzeugs

»  kurze Einspanntiefe

» gleichméRige Spanneinleitung am gesamten Umfang des Werkstlicks
»  Ausrichten des Werkstlcks durch Plananzug

Die Betatigung kann durch Kraftspannung, wie in Bild 1 dargestellt, aber auch durch Handspannung
oder z.B. Hydraulik-/ Pneumatikdruck erfolgen.
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