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Bohrungsspanner

Einsteckausfuhrung, ohne Zentrierfunktion, doppelt wirkend,
fur Bohrungsdurchmesser 7,8-17,7 mm, max. Betriebsdruck 250 bar
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Einsatz

Die Bohrungsspanner eignen sich zum Spannen
von Werkstlcken, in deren Auflageflache glatte
Bohrungen von 7,8 bis 17,7 mm Durchmesser
vorhanden sind.

Der notwendige Formschluss in der Bohrung
wird durch die besondere Profilierung der
geharteten  Spannbuchsen erreicht, deren
Spitzen in die Bohrungswand eindringen. Ge-
hartete Werkstoffe kdnnen damit nicht gespannt
werden.

Das Werkstlick wird direkt auf den Bohrungs-
spanner aufgelegt und deshalb beim Spannen
kaum verformt.

Da nur in einer Ebene gespannt wird, sind
die restlichen Flachen frei flir eine 5-Seiten-
Bearbeitung (siehe Anwendungsbeispiel).

Der GroBe der mdglichen Bearbeitungskrafte
sind bei dieser Spannungsart nattrlich Grenzen
gesetzt, vor allem quer zur Aufspannflache.
AuBer der Haftreibungskraft zwischen Werk-
stick und Auflage kann der Bohrungsspanner
keine Querkréfte aufnehmen. Zusatzliche
Anschléage oder Positionierelemente schaffen
hier Abhilfe.

WerkstlUckpartien, die bei der Bearbeitung zu
Schwingungen und Verformungen neigen, mus-
sen zusatzlich gestitzt oder positionsflexibel
(schwimmend) gespannt werden.

Funktionsbeschreibung
Siehe Seite 4

Vorteile

® Axiales Spannen in einfache Bohrungen

® Ermdoglicht 5-Seiten-Bearbeitung

® Spannbuchse spreizen mit Federkraft

® Werkstlick halten ohne hydraulischen Druck
® Werkstlick spannen mit regelbarer Hydraulik
® Gehartete Werkstlckauflage

® Pneumatische Auflagekontrolle

@ Sperrluftanschluss

® FKM-Dichtungen serienmaBig

® 2 BaugroBen lieferbar

Beschreibung

Der Bohrungsspanner ist ein doppelt wirkender
Zugzylinder, an dessen Kolben eine austausch-
bare Spannbuchse befestigt ist.

Die 4 Segmente der Spannbuchse werden
durch einen pyramidenférmigen Spannbolzen
mit  Federkraft radial gespreizt. Die Spreiz-
kraft ist somit, unabhangig vom hydraulischen
Spanndruck, immer gleich.

Das Werksttck wird also auch ohne Hydraulik-
druck durch die gespreitzte Spannbuchse fest-
gehalten.

Sowohl der Niederzug des Werkstlcks als auch
das Entspannen der Spannbuchse wird hydrau-
lisch gesteuert.

Durch Anlegen von Sperrluft wird die Spann-
buchse vor Spénen und Kuhlflissigkeit
geschutzt.

In der geharteten Auflageflache fur das Werk-
stlick befindet sich eine Bohrung flr die pneu-
matische Auflagekontrolle.

Wichtige Hinweise

Der Bohrungsspanner hat keine Zentrierfunktion.
Die  Spannbuchse muss durch geeignete
Anschlége oder Zentrierbolzen vor zu groBer
Querkraft beim Einlegen und bei der Bearbeitung
geschutzt werden. Die erforderliche Positions-
genauigkeit ist = 0,2 mm.

Die fur die formschlissige Verzahnung mit
dem Werkstlick notwendige Eindringtiefe der
Verzahnung ist von der Materialfestigkeit abhan-
gig. Gehartete oder hochvergltete Werkstlicke
scheiden deshalb aus.

Die Konizitdt der Bohrung sollte 3° nicht Uber-
schreiten. Im Zweifel ist ein Spannversuch rat-
sam.

Auflageflache vor jedem Spannvorgang saubern
und die Spannbuchse sauberblasen.

Wenn Spéne in eine oben offene Spannbohrung
fallen, muss die Sperrluft standig eingeschaltet
bleiben.

Spannbuchsen und Abstreifer sollten nach
100.000 Betatigungen ermneuert werden.
Bestellnummern fir komplette Spannsétze:
siehe Tabelle auf Seite 3
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Funktionsprinzip
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Anschlussmoglichkeit
Gebohrte Kanale

Werkstuick
positionieren

Anwendungsbeispiel
5-Seitenbearbeitung eines Gussteils
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Abmessungen
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Bohrung fir pneumatische
Auflagekontrolle

\5”
Mindest Auflage-@

des Werksticks:
BaugréBe 1: @ 18 mm
BaugréBe 2: @ 27 mm

=

Anforderungen an die Werkstiickbohrung

lo min. Bohrungstiefe

[ —

EINZELHEIT ,Z°

I3 min. Plattendicke

[

max. 0,5x45°

Qd1

max. 0,56x45°

@ di

Einstell-@ der Spannbuchse: k = d1-0,2 mm

S = Spannen (Niederzug)
E = Entspannen (Niederzug und Spannbuchse)
A = Auflagekontrolle
L = Sperrluft

Funktionsbeschreibung siehe Seite 4
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Abmessungen
Technische Daten

Technische Daten

Bestell-Nr. (X = Kennbuchstabe Bohrungs-©)

Spreizkraft, radial
Niederzugkraft

Spannbuchse entspannen
Max. Olbedarf

Zul. Volumenstrom

QDa

b

¢ +0,01

ad

e

f

g+0,1

h  Niederzugshub max.

i

D]

@k Einstell-@ der Spannbuchse
Iy max. Héhe (ungespannt)
I, min. Bohrungstiefe

ls min. Plattendicke

asse ca.

Bestellnummern fiir Ersatz-O-Ring
2x O-Ring

NBR

FKM

Niederzugkraft

1

Niederzugkraft [kN]

= N W > OO N O © O

4318131 X

o

50 100 150 200 250
Betriebsdruck [bar]

* Bohrungstoleranz berticksichtigen

** Bei Betriebsdruck < 100 bar sprechen Sie uns bitte an.

BaugroBe 1 BaugroBe 2
4318131X 4318231X

[KN] ca. 9 ca. 14
[kN] 2 3,9
[kN] 51 9,8
[bar] min. 100** min. 100**
[emq] 0,5 1
[em?] 10 25
[cm®/s] 25 50
[mm] 80 90
[mm] 60 68
[mm] 14 16
[mm] 53 59
[mm] 73 95
[mm] 58 68
[mm] 6 8
[mm] 2 2
[mm] 4,2 6,3
[mm] 52,5 62,5
[mm] d1 -0,2 d1 -0,2
[mm] 8,3 9,8
[mm] 10 1,5
[mm] 9 1
[mm] 3,2 3,7
[mm] 54 60
[mm] 6,6 6,6
[mm] 12,5 12,5
[mm] M6 M6
[mm] 9 13,6
[mm] 51 59,5
[mm] 48 55
[mm] 48 55
[mm] 29,9 35,4
[mm] 27,9 33
[mm] 20 21
[mm] 37,5 42
[kal 1,5 2,4

[mm] ©3,68x1,78 ©3,68x178
3000876 3000876
3000274 3000274
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Bohrungs-@ und Bestellnummern

BaugroBe 1

Bohrungs-9*

d1inmm Bestell-Nr.
78— 82 4318131 A
83- 9.2 4318131 B
93- 9,7 4318131 C
9,8-10,2 4318131 D

10,3-11,2 4318131 E

BaugroBe 2

Bohrungs-@*

d1inmm Bestell-Nr.

11,3-11,7 4318231 F

11,8-12,7 4318231 G

12,8-13,7 4318231 H

13,8 -14,7 4318231 K

14,8 -15,7 4318231 L

15,8-16,7 4318231 M

16,8-17,7 4318231 N

Ersatz Spannsatze

Die Spannsatze enthalten alle notwendigen
Bauteile zur Erneuerung der Spannbuchsen.
Jeder Spannsatz besteht aus Spannbuchse
und Abstreifer. Die Montage bzw. Demontage
kann eigenstandig nach Betriebsanleitung
durchgefuhrt werden.

4 Gleitflachen

Spannbuchse
4-teilig

Abstreifer

Gewindebuchse

BaugroBe 1
Bohrungs-@* Spannsatz
d1in mm Bestell-Nr.
78- 82 0431704 A
83- 92 0431704 B
93- 97 0431704 C
9,8-10,2 0431704 D
10,3-11,2 0431704 E
Einschraubwerkzeug 2010911
fur Gewindebuchse
BaugroBe 2
Bohrungs-@* Spannsatz
d1in mm Bestell-Nr.
11,3-11,7 0431703 F
11,8-12,7 0431703 G
12,8-13,7 0431703 H
13,8-14,7 0431703 K
14,8-15,7 0431703 L
15,8-16,7 0431703 M
16,8-17,7 0431703 N
Einschraubwerkzeug 2010912

fUr Gewindebuchse



Funktionsbeschreibung

Hydraulischer Anschluss
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Funktionsablauf
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Spannen

Entspannen

Spannbuchse nur Spreizen

Spannen

Entspannen

Niederzug

Spreizen

Werkstiick spannen

1. Werkstuck auf die geharteten Auflageflachen
legen und falls erforderlich durch externe
Anschlage oder Stifte positionieren.

2. Spannvorgang durch Umschalten der Ventile
einleiten.

3.Bei  Druckentlastung des Entspannan-
schlusses werden die Spannbuchsen sehr
schnell radial gespreizt. Die Verzahnung
dringt dabei je nach Werkstoff mehr oder we-
niger tief in die Bohrungswand ein, so dass
ein Formschluss entsteht.

4.Bei Druckanstieg am Spannanschluss zieht
der Hydraulikkolben die gespreizte Spann-
buchse und damit auch das Werkstlck auf
die gehartete Auflageflache.

pneumatische
Auflagekontrolle

v

Was geschieht bei Abfall

des Spanndrucks?

Bei Druckabfall wird das Werksttick nicht mehr
auf die gehartete Auflage gezogen. Die radiale
Spreizung der Spannbacken und damit der
Formschluss mit dem Werkstlck bleiben durch

die Federvorspannung erhalten.

1
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Spannen

Entspannen
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Werkstiick entspannen

1.Zum Entspannen wird ein Mindestdruck
von 100 bar bendtigt. Bei Druckanstieg am
Entspannanschluss fahrt der Hydraulikkolben
in Ausgangsstellung und die Federvorspan-
nung der Spannbuchse wird geldst. Dabei
kdnnen sehr leichte Werkstlicke etwas ange-
hoben werden.

2. Werkstlck entnehmen.

Hinweis:

Flr Betriebsdrlicke < 100 bar sprechen Sie uns
bitte an.

pneumatische
Auflagekontrolle

Entspannen

Sperrluft % ‘g

Was geschieht bei Abfall

des Entspanndrucks?

Die Spannbuchse wird durch Federkraft
gespreizt und nur bei Anlegen des minimalen
Entspanndruckes von 100 bar wieder gelost.
Bei fehlendem Oldruck kann weder das Werk-
stick entnommen noch ein neues Werkstlck
eingelegt werden.
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