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Bohrungsspanner

Pneumatische Auflage- und Spannkontrolle, Bohrungs-@ 5,5 - 13 mm
doppelt wirkend, max. Betriebsdruck 30, 80 und 120 bar

]

Einsatz

Der hydraulisch betatigte Bohrungsspanner
eignet sich zum Spannen von Werksticken,
die in der Auflageflache glatte Bohrungen von
5,5 bis 13 mm Durchmesser haben.

Das Werkstlck wird direkt auf die gehéarteten
Auflagen der Bohrungsspanner aufgelegt und
wird deshalb beim Spannen nicht verformt.

Da nur in einer Ebene gespannt wird, ist eine
5-Seiten-Bearbeitung moglich.

Beschreibung

Der doppelt wirkende Hydraulikzylinder beta-
tigt einen zentrisch im Gehause angeordneten
konischen Spannbolzen, der die gehértete
Spannbuchse spreizt. Die Spreizkraft bewirkt
das Eindringen der Spitzen in die weichere
Bohrungsoberflache. Dieser Formschluss ga-
rantiert eine sichere Spannung des Werkstlicks
(siehe auch ,Spannprinzip® auf Seite 2).

Alle Funktionen konnen pneumatisch Uber-
wacht werden.

Durch Nutzung des Sperrluftanschlusses kann
der Eintritt von Fllssigkeiten und Spanen in die
Spannbuchse vermieden werden.

Wichtige Hinweise!

Der Bohrungsspanner hat keine Zentrierfunk-
tion. FUr das Einlegen und die Positionierung
des Werkstlicks missen geeignete Einweiser
und Zentrierbolzen vorgesehen werden (siehe
Seite 2).

Die Zentrierbolzen mUssen auch die bei der Be-
arbeitung auftretenden Querkréfte aufnehmen.
Eine verzugsfreie Werkstlickspannung ist nur
gewahrleistet, wenn das Werkstiick auf allen
Bohrungsspannern spielfrei aufliegt.

Die angegebenen Spannkréafte werden nur er-
reicht, wenn die Spitzen der Spannbuchse in
die Bohrungswand eindringen kénnen. (siehe
auch ,Technische Daten* max. Harte).

Wenn Spéne und Flissigkeiten in eine oben
offene Spannbohrung eindringen, muss die
Sperrluft stdndig eingeschaltet werden.
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Funktion Funktionskontrolle
Nach Druckbeaufschlagung wird der konische Bei Bohrungsspannern ist eine visuelle

Spannbolzen eingezogen. Die Spannbuchse
wird dabei gespreizt und die Spitzen dringen in
die Bohrungswand ein.

Mit dem Eindringen der Spitzen steigt der
Hydraulikdruck an und damit auch die Spann-
kraft.

Beim Entspannen fahrt der Spannbolzen wie-
der aus. Die Spannbuchse wird dabei entlastet
und durch eine Ringfeder zusammengezogen.

Funktionssicherheit

Die Funktionssicherheit ist gewahrleistet, wenn

e die Spitzen der Spannbuchse in die Boh-
rungswand eindringen kdnnen (siehe
Technische Daten Werksttickmaterial );

o der Durchmesser der Spannbohrung im zu-
lassigen Toleranzbereich der verwendeten
Spannbuchse liegt;

e die Spannbohrung im Werksttick rund ist
und senkrecht auf der Auflageflache steht;
e das Werkstuck rechtwinklig zum Bohrungs-

spanner auf der ganzen Flache aufliegt;

e die Auflageflachen schmutz- und spanefrei
sind;

e die Sperrluft eingeschaltet ist, um FlUssig-
keiten und Spéne wegzublasen.

Kontrolle des Spannvorgangs nicht maoglich,

weil sie durch das Werkstlck verdeckt werden.

Deshalb hat dieser Bohrungsspanner serien-

maBig drei pneumatische und eine hydrau-

lische Kontrollméglichkeit:

¢ Auflagekontrolle

® Spannkontrolle

® Entspannkontrolle

¢ Betriebsdruckkontrolle durch externe Druck-
schalter

Wir empfehlen die Nutzung aller Kontrollmdg-
lichkeiten, damit jederzeit Informationen Uber
den aktuellen Betriebszustand vorliegen.

Eine ausflhrliche Beschreibung mit einem
Funktionsdiagramm und dem Hydraulik- und
Pneumatikplan finden Sie auf Seite 4.
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Spannprinzip ¢ Spannbohrung * Spannbuchsen ¢ Toleranzen

Spannprinzip

Damit das Werksttck mit mdglichst hoher Kraft
auf die gehartete Werkstlckauflage gespannt
wird, muss zwischen der Spannbuchse und
der glatten Bohrungswand eine formschlissige
Verbindung hergestellt werden.

Beim Spannvorgang spreizt der konische
Spannbolzen die gehartete Spannbuchse und
die umlaufenden Spitzen dringen in das wei-
chere Werkstiickmaterial ein.

Die Eindringtiefe ist von der Materialharte ab-
hangig. Gehartete, hochvergltete aber auch zu
weiche Werkstoffe scheiden deshalb aus (siehe
sTechnische Daten").

Im Zweifel sollte ein Spannversuch gemacht
werden.

Spannbohrung

Eine geschlossene Spannbohrung hat den
Vorteil, dass wahrend der Bearbeitung keine
Spéne oder Flussigkeiten durch die Spann-
buchse in den Bohrungsspanner gelangen
kénnen.

Die Sperrluft kann aber nur dann abgeschaltet
werden, wenn auch an der Werstlickauflage
keine Flissigkeit ansteht.

Bei der offenen Bohrung muss die Sperrluft
dagegen standig eingeschaltet bleiben.

Spannbuchsen
Beispiel: Spannbohrung-@ 10 mm

Nenndurchmesser der Spannbuchse 10

@10

Werkstiick einlegen und positionieren

Das Werkstuck soll durch Einfiihrungsstifte ge-

fUhrt werden, vor allem bei automatischer Be-

ladung durch Roboter.

Die Bohrungsspanner haben keine Zentrier-

funktion. Zusatzliche Positionierstifte (rund und

abgeflacht) haben die Aufgabe

¢ Werkstucke in eine exakte Bearbeitungs-
position zu bringen;

¢ Querkréfte aufzunehmen, wenn diese groBer
als 10 % der Spannkraft der Bohrungsspan-
ner sind.

Die Funktionen ,Einfuhren und ,Positionieren”
kénnen kombiniert werden, wenn die Zentrie-
rung lang genug ist (siehe Beispiel a > b).

Positionstoleranz
Weil die Spannbuchse im Gehause radial be-
weglich ist, kann das Werksttck mit einer Posi-

min. 13,5
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* Voraussetzung:
Bohrungsspanner sind exakt im Nullpunkt positioniert

0 0

tionstoleranz +0,4 mm aufgelegt werden.

Abstandstoleranz

Die Abstandstoleranz von 2 Spannbohrungen

kann max. +0,8 mm betragen, wenn beide

Bohrungsspanner im Nullpunkt (Nennmaf)

positioniert sind.
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Abmessungen
Technische Daten ¢ Zubehor

Zubehdr
A - Spannen Abstimmplatte
B = Entspannen s % Bestell-Nr. 0342003
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Clestigungssehrauben 5 O-Ringe 4x1,5 * Bohrungen nur erforderlich, wenn die
’\Aﬂfz:gu\‘m%rigfﬁo Nm im Lieferumfang enthalten Kontrollmaglichkeiten genutzt werden.
Bohrungs-@ D [mm] 5,5 6 7 8 9 10 1 12 13
nutzbarer Spannbereich @ [mm] 5,2..6,2 57.6,7 67.77 77.87 87.97 97.10,7 10,7.11,7 11,7.12,7 12,7.13,7
max. Spannkraft ca. [kN] 1,2 1,2 3,3 3,3 3,3 5 5 5 5
max. radiale Spreizkraft ca. [kN] 8 S 9 9 9 14 14 14 14
max. Betriebsdruck [bar] 30 30 80 80 80 120 120 120 120
min. Betriebsdruck [bar] 20
Werkstlck-Material max. Harte HRB/HRc 250/25
max. Zugfestigkeit [N/mm?] 850
Erforderliche Positionstoleranz (siehe Seite 2) [mm] +/- 0,4
Max. Unrundheit der Werkstlckbohrung [mm] 01
Spannbolzen-Hub [mm] 47
Spannbuchsen-Hub (Niederzug) [mm] max. 1,5
Olbedarf Spannen/ Lésen [em?] 25/4
Zul. Volumenstrom [em¥s] 25
Hydraulikdl nach DIN 51524-2 HLP 32
Temperaturbereich [°C] 0..80
Empfohlener Sensorluftdruck [bar] 2.4
Empfohlener Sperrluftdruck
mit / ohne Funktionskontrolle [bar] max. 1/3
Spannkraftdiagramm Elastische LangenanderungAH Bestell-Nr.
= Nennwert beim Spannen des Werkstiicks BCCIXXX  HXXXSZ
= Tol bereich . , ..
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3 als S 0,006
< ! i | o > 090 056 0,6 1,5
[te) —| o =
2 2 o =g 8 oom 100 066 0,62 47
S < 215 £ 110
1 d @ | Q | @ 3 0,002
| \ | @ 120 * Belastung durch Werkstlck-
| | | i} 130 gewicht und Bearbeitungskréafte
0 20%40 60 80 100 120 0 20 40 60 80 100 120
Betriebsdruck [bar] Betriebsdruck [bar] Weitere BaugroBen auf Anfrage.
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Funktionskontrollen

Pneumatische Funktionskontrollen

Der Bohrungsspanner spannt das Werkstick
innerhalb von glatten Bohrungen, die sich in
der Auflageflache befinden. Eine visuelle Kon-
trolle des Spannvorgangs ist deshalb unmdég-
lich.
Daflr stehen drei pneumatische Funktionskon-
trollen zur Verfugung:
¢ Auflagekontrolle M1
Meldet das spielfreie Anliegen des Werk-
stlicks auf der gehérteten Auflage und ist
damit eine Voraussetzung fur das Einleiten
des Spannvorgangs.
¢ Entspannkontrolle M2
Meldet die Entspannstellung des Spann-
bolzens und damit die Offnung der Spann-
buchse.
Zusammen mit Druckschalter P2 ist das eine
Voraussetzung fur ungehindertes Be- und
Entladen des Werkstucks.
® Spannkontrolle M3
Meldet, dass der Spannbolzen im optimalen
Spannbereich ist und die Spannbuchse zum
Durchmesser der Spannbohrung passt.
Zusammen mit der Auflagekontrolle M1 und
dem Druckschalter P1 dient das Signal als
Bearbeitungsfreigabe.

Hydraulische Funktionskontrollen

e Spanndruck P1
Meldet, dass der eingestellte Betriebsdruck
und die gewlnschte Spannkraft ansteht.
Zusammen mit der Auflagekontrolle M1 und
der Spannkontrolle M3 dient das Signal als
Bearbeitungsfreigabe.

¢ Entspanndruck P2
Meldet, dass der Zugbolzen durch Hydraulik-
druck in der Entspannstellung gehalten wird.
Zusammen mit der Entspannkontrolle M2 ist
das die Freigabe fur den Werkstlickwechsel

Fehlermeldung im Spannzustand
(siehe Tabelle ,Beispiel fur ...%)
Maogliche Fehlerquellen sind

e Spannbohrung zu gro3

e Spannbohrung auBer Toleranz

e Spannbohrung kegelig oder unrund
¢ \Werkstlickmaterial zu hart

¢ Werkstickmaterial zu weich

e Spannbuchse abgenutzt oder defekt
e Spannbolzen defekt

Signalumwandlung Pneumatik — Elektrik
Wird eine Pneumatikbohrung verschlossen,
steigt der Luftdruck im Messsystem an.

Ein elektro-pneumatisches Messgerat kann
dann entweder den Druckanstieg oder einen
Abfall des Luftvolumenstroms messen und in
ein elektrisches Signal umwandeln.
Pneumatik-Druckschalter

Vorteil: Einfache Einstellung

Um eine ausreichende Schaltdifferenz von
1-2 bar zu erreichen, muss der Luftvolumen-
strom mit einem Drosselventil auf ca.12 I/min
begrenzt werden. Diese Einstellung erfolgt mit
Hilfe eines zusétzlichen Durchflusssensors mit
digitaler Volumenstromanzeige.
Differenzdruckschalter
Differenzdruckschalter (z.B. PEL-System) be-
nétigen nur 0,5 bis 1,5 bar Arbeitsdruck. Not-
wendig ist die genaue Justierung einer Einstell-
dUse unter Praxisbedingungen.
Durchflusssensor

Eine Funktionskontrolle ist auch druckunab-
hangig durch Messung des Volumenstroms
moglich. Der Durchflusssensor sollte eine di-
gitale Anzeige und einen einstellbaren Grenz-
wertschalter mit einem bindren Ausgang ha-
ben, wie Typ SFAB von Festo.

Hydraulik- und Pneumatikplan mit allen Funktionskontrollen und Sperrluft

’7 L
s
i Tt ‘ Sperrluft
1 = 1
o MEE R Druckeinstellung
B a3l
max. 120bar A Mol i |E Funktionskontrolle mit Mindestdruck
Pneumatik-Druckschalter 3 bar
Differenzdruckschalter 2 bar
Durchflusssensor 2 bar
2_4 bar Wartungseinheit mit Wasserabscheider
ohne Oler
M2 Entspannt
1
AL _Jp
2-4 bar
M3 Spannbereich
|
Al Jp
Druckschalter < oder =  Durchfluss- Drosselventil
sensor mit  eingestellt
Schaltaus-  auf 12 l/min
gang
Funktionsdiagramm
Gerét Funktion Werkstgck
Laden Spannen | Gespannt | Bearbeiten | Entspannen| Entspannt | Entladen
) Sperrluft E 1
Blasdise
0
Auflagekontrolle M1 1
Druckschalter *
~
E 0
2 Entspannt M2 1
& | Druckschalter * I
0
Gespannt M3 1
Druckschalter * I I
0
Bohrungsspanner Spannen A
Entspannen B
= Spanndruck P1 1
S | Druckschalter
=3 0
.
Entspanndruck P2 1
Druckschalter
0
* alternativ Differenzdruckschalter oder Durchflusssensor
Beispiele fiir Schaltstellungen bei Verwendung aller Kontrollelemente
Kontrollelemente Status der Kontrollelemente
Bohrungsspanner
Entspannt und Gespannt Fehler-
Werkstlck liegt  Bearbeitungs- meldung im
nicht plan auf freigabe Spannzustand
Auflagekontrolle M1 0 1 1
Entspannkontrolle M2 1 0 0
Spannkontrolle M3 0 1 0 «— Fehler!
(siehe Text)
Spanndruck P1 0 1 1
Entspanndruck P2 1 0 0
Beispiel Anzahl der Bohrungsspanner an einer

Sechs Auflagekontrollen mit 2 bar Luftdruck:

1. Mit einem Werkstlick alle Auflagekontrollen
belegen und Volumenstrom Qmin messen.

2. Wenn eine Auflagekontrolle nicht besetzt ist,
Qmax messen.

3. Schaltschwelle = 0,5 x (Qmax + Qmin)
eingeben und speichern.

Ist die Differenz (Qmax — Qmin) zu gering, muss

der Volumenstrom erhoht oder die Zahl der

Bohrungsspanner pro Sensor verringert wer-

den.

Funktionskontrolle

Fir die Uberwachung einer Funktion, z.B. die
Auflagekontrolle, kann eine Gruppe von max.
6 Bohrungsspannern an ein Messgerat ange-
schlossen werden.

Die Kalibrierung des Schaltdrucks erfordert
groBe Sorgfalt, weil das Messgerat erkennen
soll, dass z.B. nur eine von 6 Auflagekontrollen
nicht besetzt ist. Dabei ist nicht erkennbar, wel-
cher der 6 Bohrungsspanner das ist!
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