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(57) Abstract: The invention relates to a clamping head for clamping a workpiece, comprising a plurality of clamping jaws (2), on
which in each case at least one clamping element (3), which is provided for holding the workpiece, is displaceably guided in a limited
manner in the circumferential direction of the clamping head (1).

(57) Zusammenfassung: Ein Spannkopf zum Einspannen eines Werkstiicks weist mehrere Spannbacken (2) auf, an denen jeweils
mindestens ein zum Halten des Werkstiicks vorgesehenes Spannelement (3) in Umfangsrichtung des Spannkopfes (1) beschrénkt ver-
lagerbar gefiihrt ist.

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Spannkopf und Verfahren zum Bearbeiten eines Werkstlicks

Die Erfindung betrifft einen zum Einspannen eines Werkstlcks, insbesondere eines
Schmiederohlings, geeigneten Spannkopf sowie ein Verfahren zum Bearbeiten eines
Werkstucks.

Aus der DE 10 2009 050 140 A1 ist ein Spannfutter mit Klemmeinrichtung bekannt.
Dieses Spannfutter ist zum Spannen von dinnwandigen Werkstlcken vorgesehen
und umfasst drei bis sechs Klemmeinrichtungen. Jede Klemmeinrichtung weist ein
Tragerelement, eine feststehende Backe, sowie eine gegenuber der feststehenden
Backe bewegliche Backe auf. In der DE 10 2009 050 140 A1 wird davon ausgegan-
gen, dass die zu bearbeitenden dinnwandigen Werkstlcke in der Regel als zylinder-

férmige Werkstucke vorliegen.

Weitere Vorrichtungen zum Spannen von Werksttcken sind zum Beispiel aus der DE
10 2006 009 201 B4 sowie aus der DE 200 07 682 U1 bekannt. Im letztgenannten Fall
handelt es sich um einen Spannkopf fur eine Schmiedemaschine zum Innenprofilieren

rohrférmiger Werkstucke.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, gegenuber dem Stand der Technik weiter-
entwickelte Méglichkeiten zum Spannen von Werkstiicken, welche nicht notwendiger-

weise einen exakt kreisrunden Querschnitt aufweisen, anzugeben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst durch einen Spannkopf mit den Merkma-
len des Anspruchs 1 sowie durch ein Verfahren zum Bearbeiten eines Werkstlcks
gemal Anspruch 7. Im Folgenden im Zusammenhang mit dem Bearbeitungsverfahren
erlauterte Ausgestaltungen und Vorteile der Erfindung gelten sinngemalf} auch fur die

Vorrichtung, das heif3t den Spannkopf, und umgekehrt.

Der Spannkopf weist mehrere Spannbacken auf, wobei an jedem Spannbacken ein
zum Halten eines Werkstlcks vorgesehenes Spannelement derart gefuhrt ist, dass es

in Umfangsrichtung des Spannkopfes beschrankt verlagerbar ist.
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Diese Gestaltung des Spannkopfes begunstigt das verformungsfreie Spannen von
Werkstucken, beispielsweise Schmiederohlingen, welche einen in signifikantem Male
nicht kreisrunden, zu spannenden Querschnitt aufweisen. Bei den zu spannenden
Rohlingen handelt es sich beispielsweise um Lagerringe, das heil3t Innenringe oder
Aulenringe, aus welchen Walzlager gefertigt werden. Im Gegensatz zu géngigen Ver-
fahren werden die unrunden Rohlinge nicht durch einen Spannkopf in eine runde

Form gezwungen.

Ein wesentlicher Vorteil des verformungsfreien Spannens der unrunden Rohlinge liegt
darin, dass die Rohlinge nach dem L&sen der Spannung nicht in ihre unrunde Aus-
gangsform zuruckspringen, was die Rundheit einer gedrehten Kontur, beispielsweise
einer Bohrung oder einer AulRenkontur, wieder beeintrachtigen wirde. Vielmehr sorgt
die verformungsfreie Spannung von Rohlingen mittels des Spannkopfes dafur, dass
am eingespannten Rohling erzeugte Bezugsflachen oder sonstige insbesondere durch
spanende Bearbeitung erzeugte Konturen in hoher geometrischer Prazision fur die
Weiterbearbeitung der Rohlinge erhalten bleiben. Von Vorteil sind auch extrem kurze

Rustzeiten, welche unter Verwendung des Spannkopfes erzielbar sind.

Im einfachsten Fall handelt es sich bei jedem Spannelement des Spannkopfes um ein
einstickiges, schwimmend im jeweiligen Spannbacken gelagertes Element. Geman
einer zweckmaRigen Weiterbildung sind in jedes Spannelement eine Mehrzahl soge-
nannter Gripeinsatze eingesetzt, welche zur direkten Kontaktierung des Werkstiicks
vorgesehen sind. Der Werkstoff, aus welchem die Gripeinsatze gefertigt sind, kann
sich von dem Werkstoff, aus welchem die Spannelemente gefertigt sind, unterschei-
den. Insbesondere kénnen die Gripelemente aus einem im Vergleich zum Spannele-

ment harteren Werkstoff gefertigt sein.

Die Anzahl der Spannelemente, welche in einen Spannbacken eingesetzt sind, kann
unter anderem in Abhangigkeit von der Geometrie der zu bearbeitenden Werksttcke
festgelegt werden. Beispielsweise ist in jeden Spannbacken genau ein Spannelement

eingesetzt.
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In vorteilhafter Ausgestaltung ist jedes Spannelement um eine zur Mittelachse des
Spannkopfes parallele, auRerhalb des Spannbackens liegende geometrische
Schwenkachse begrenzt schwenkbar. Die Verschwenkung des Spannelementes um
diese Schwenkachse ist gleichbedeutend mit einer Verlagerung des Spannelementes
in Umfangsrichtung des Spannkopfes. Auf besonders einfache und zugleich robuste
Weise ist diese Funktion realisierbar, indem jedes Spannelement einen im wesentli-
chen halbmondférmigen Querschnitt aufweist und in einer konkaven Ausnehmung des
zugehorigen Spannbackens flachig abgestutzt ist. Hierbei kann das Spannelement
beispielsweise mittels einer Langlochfuhrung beweglich im Spannbacken gefuhrt sein.
Die konkave Ausnehmung, in welcher das Spannelement einliegt, wird auch als Kalot-
te bezeichnet. In dieser Kalotte ist das Spannelement schwimmend gelagert. Das ein-
gespannte Werkstlick kommt ausschlieRlich mit den Gripeinsatzen des Spannelemen-
tes und nicht mit sonstigen Teilen des Spannelementes in Kontakt. Damit passt sich
das Spannelement der unrunden Geometrie des zu bearbeitenden Werkstlcks an.

Gleichzeitig ist eine stabile Spannung des Werkstucks gegeben.

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung na-

her erlautert. Hierin zeigen:

Fig. 1 einen Spannkopf in perspektivischer Ansicht,

Fig. 2 in einer schematischen Schnittdarstellung ein Spannelement des Spann-

kopfes nach Fig. 1.

Ein in Fig. 1 vereinfacht dargestellter, insgesamt mit dem Bezugszeichen 1 gekenn-
zeichneter Spannkopf ist zum Einspannen von Werkstucken, nédmlich Schmiederoh-
lingen, vorgesehen, bei welchen es sich insbesondere um Walzlagerkomponenten
oder Gleitlagerkomponenten, namlich Innenring oder AulRenringe, handeln kann. Ge-
nerell kann es sich bei den Werkstiicken um beliebige Rohlinge, beispielsweise
Schmiederohlinge, Sinterrohlinge, Walzrohlinge und Gussrohlinge, handeln, welche

verzugsfrei gespannt werden sollen.

Der Spannkopf 1 weist drei Spannbacken 2 auf, in welchen jeweils ein zuséatzliches

Spannelement 3 schwimmend gelagert ist. Somit ist jedes Spannelement 3 in Tangen-
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tialrichtung TR des Spannkopfes 1 begrenzt verschiebbar, wie in Fig. 1 durch Doppel-
pfeile angedeutet ist. Im Querschnitt beschreibt jedes Spannelement 3, wie sowohl
aus Fig. 1 als auch aus Fig. 2 hervorgeht, die Form eines Halomondes. An der Innen-
seite des Spannelementes 3 sind in dieses zwei Gripeinsatze 4 eingelegt, welche zur
unmittelbaren Kontaktierung des zu bearbeitenden Werkstlucks vorgesehen sind. In
Umfangsrichtung des Spannkopfes 1 zwischen den Gripeinsatzen 4 eines Spannele-
mentes 3, das heil3t mittig im Spannelement 3, ist dieses mittels einer Langlochfiih-
rung 5 verschiebbar gefuhrt. In die Langlochfuhrungen 5 eingesetzte Schrauben sind
in Fig. 1 nicht dargestellt. In Fig. 2 ist eine Langloch, welches Teil der Langlochfuh-
rung 5 ist, mit dem Bezugszeichen 6 gekennzeichnet. Die in das Langloch 6 einzuset-
zende Schraube weist einen Durchmesser auf, welcher geringer als die Breite des

Langlochs 6 im dargestellten Querschnitt (Fig. 2) ist.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, liegt jedes Spannelement 3 praktisch vollflachig am zuge-
hérigen Spannbacken 2 an. Der Krummungsradius auf der Aul3enseite eines jeden
Spannelementes 3, das heifdt auf derjenigen Seite des Spannelementes 3, auf wel-
cher dieses am Spannbacken 2 anliegt, ist wesentlich geringer als der Krummungsra-
dius, welcher durch die Innenseite des Spannelements 3 beschrieben ist und dem
Krimmungsradius am Innenumfang des Spannbackens 2 entspricht. Die unterschied-
lichen Krimmungsradien des Spannelementes 3 sorgen dafur, dass bei einer Ver-
schiebung des Spannelementes 3 in Tangentialrichtung TR einer der beiden Gripein-
sétze 4 in den Spannbacken 2 eintaucht, wahrend der andere Gripeinsatz 4 aus dem
Spannbacken 2 herausgehoben wird. Auf diese Weise ergeben sich unterschiedliche
Abstande der beiden Gripeinsatze 4 ein und desselben Spannelementes 3 zur Mittel-
achse der Spannvorrichtung 1. Damit ist der Spannkopf 1 préadestiniert fur die Bear-
beitung von Werksttucken mit nicht kreisrundem Querschnitt. Sowohl dickwandige als
auch dunnwandige Werkstucke sind mittels des Spannkopfes 1 verformungsfrei
spannbar. Damit bleiben Konturen, beispielsweise kreisférmige Konturen, welche an
dem mittels des Spannkopfes 1 gespannten Werkstiick erzeugt werden, auch nach

dem L&sen der Spannung erhalten.
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Bezugszeichenliste

Spannkopf
Spannbacken
Spannelement
Gripeinsatz

Langlochfuhrung

O 00 A WDN -

Langloch

TR Tangentialrichtung
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Patentanspriiche

. Spannkopf (1) zum Einspannen eines Werkstiicks, mit mehreren Spannba-

cken (2), an denen jeweils mindestens ein zum Halten des Werkstiicks vorge-
sehenes Spannelement (3) in Umfangsrichtung des Spannkopfes (1) be-

schrankt verlagerbar gefuhrt ist.

. Spannkopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in das Spann-

element (3) eine Mehrzahl zur Kontaktierung des Werkstuicks vorgesehene

Gripeinsatze (4) eingesetzt sind.

. Spannkopf (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in je-

den Spannbacken (2) genau ein Spannelement (3) eingesetzt ist.

. Spannkopf (1) nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass das Spannelement (3) um eine zur Mittelachse des Spannkopfes (1) pa-
rallele, auRerhalb des Spannbackens (2) liegende Schwenkachse begrenzt

schwenkbar ist.

. Spannkopf (1) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass jedes Spannelement (3) einen halbmondférmigen Querschnitt beschreibt,
wobei das Spannelement (3) in einer konkaven Ausnehmung des zugehdrigen

Spannbackens (2) flachig abgestutzt ist.

. Spannkopf (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Spann-

element (3) mittels einer Langlochfuhrung (5) beweglich im Spannbacken (2)

gefuhrt ist.

. Verfahren zum Bearbeiten eines Werksttcks, mit folgenden Merkmalen:

- Ein zu bearbeitendes Werkstlick mit nicht kreisrundem Querschnitt wird be-

reitgestellt,

- das Werkstuck wird mittels eines Spannkopfes (1) eingespannt, welcher
mehrere Spannbacken (2) aufweist, an denen jeweils mindestens ein in Um-
fangsrichtung des Spannkopfes (1) beschrankt verschiebbares, das Werk-

stck kontaktierendes Spannelement (3) gefuhrt ist, wobei der nicht kreis-
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runde Querschnitt des Werkstucks durch das Einspannen nicht durch elasti-

sche Verformung veréandert wird.
- das eingespannte Werkstuck wird spanabhebend bearbeitet.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass als Werkstlck
5 ein Rohling eingespannt wird, welcher aus der Gruppe an Rohlingen ausge-
wahlt ist, die Schmiederohlinge, Sinterrohlinge, Walzrohlinge und Gussrohlinge

umfasst.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass am einge-
spannten Werkstlck eine Referenzstruktur fur die weitere Bearbeitung erzeugt
10 wird.

10.Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass

als Werkstuck ein Rohling zur Herstellung eines Walzlagerrings bearbeitet wird.

15
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