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€4 Spannmutter.

Die an einer Spannmutter durch den exzentrisch ein-

gearbeiteten Ausziehlappen (4) zum Ldsen der
Spannzange (2) aus der Spannzangenaufnahme (1) ent-
stehende Unwucht wird an der Innenkontur der Spannmut-
ter (3) kompensiert, indem dort ein vorgdngig ermittelter
Materialabtrag (5) vorgenommen ist.

HAEOATARIMURINA  cH 693 367 AS



1 CH 693 367 A5 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Spannmutter mit einem
exzentrisch eingearbeiteten Ausziehlappen zum L&-
sen der Spannzange aus der Spannzangenaufnah-
me.

Durch die exzentrische Anordnung des Aus-
ziehlappens entsteht eine Unwucht, welche bei ho-
hen Drehzahlen Vibrationen verursacht. Die Flieh-
krafte, welche durch diese Unwucht entstehen,
wachsen mit dem Quadrat der Drehzahl an und
kénnen beachtliche Werte erreichen. Schlechtere
Bearbeitungsresultate oder sogar eine Beschadi-
gung der Bearbeitungsmaschine kénnen die Foige
sein.

Um diese nachteiligen Folgen zu vermeiden, ist
es Ublich, die fertig bearbeiteten Spannmuttern auf
einen speziellen Auswuchtdom oder eine Spindel
zu montieren und auf einer Auswuchtmaschine die
Grosse und Lage der Unwucht zu ermitteln. An-
schliessend wird durch Bohren, Frasen oder andere
Bearbeitungsmethoden zum Zweck des Unwucht-
ausgleichs Material abgetragen. Dieser Vorgang
muss unter Umstanden mehrmals wiederholt wer-
den, bis die verlangte Auswuchtqualitat erreicht ist.
Da die Spannmutter auf den Auswuchtdorn oder
eine Spindel montiert ist, kann der Materialabtrag
zum Unwuchtausgleich nur an der Aussenkontur er-
folgen. Diese nachtraglichen Verénderungen der
Aussenflache sind unasthetisch und konnen bei
sehr hohen Drehzahlen auch unangenehmen Lam
verursachen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, den
Ausgleich der Unwucht ohne die erwahnten Nach-
teile zu erreichen.

Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht,
dass bei einer Spannmutter der eingangs erwahn-
ten Art zum Ausgleich der Unwucht an der Innen-
kontur ein vorgangig nach Lage und Menge ermit-
telter Materialabtrag vorgenommen ist.

Die theoretische Grésse und Lage der Unwucht
wird bereits bei der Konstruktion errechnet oder
durch Versuche ermittelt. Der Unwuchtausgleich
wird im Produktionsprozess auf geeigneten Maschi-
nen durch Materialabtrag vorgenommen. Die Aus-
wuchtqualitat wird stichprobenweise auf einer Aus-
wuchtmaschine Gberwacht. Nétigenfalls werden im
Produktionsprozess Korrekturen angebracht. Eine
spezielle Oberflachenbehandlung vermindert die
Reibung am Gewinde und am 30°-Kegel und
schitzt zugleich vor Korrosion.

Im Folgenden werden anhand der beiliegenden
Zeichnungen Ausfihrungsbeispiele der Erfindung
beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine axiale Schnittdarstellung einer Spann-
zangenanordnung;

Fig. 2 eine axiale und zwei radiale Schnittdarstel-
lungen einer Ausfihrungsform einer Spannmutter;

Fig. 3 eine axiale und zwei radiale Schnittdarstel-
lungen einer weiteren Ausfihrungsform giner
Spannmutter und

Fig. 4 eine axiale und eine radiale Schnittdarstel-
lung einer anderen Ausfihrungsform einer Spann-
mutter.
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Wie Fig. 1 zeigt, ist in eine Spannzangenaufnah-
me 1 mit einem Aufnahmekonus 10 eine Spannzan-
ge 2 eingesetzt. Die Spannzange 2 besitzt an ihrer
Stirnseite einen 30°-Konus 6, mittels welchem die
Spannzange durch eine Spannmutter 3 mit entspre-
chendem Innenkonus zentrisch in den Aufnahmeko-
nus 10 der Spannzangenaufnahme 1 gepresst wird.
Letztere besitzt an ihrer Aussenwand ein Gewinde 7,
auf welches die Spannmutter 3 aufgeschraubt wird.

Die Oberfliche der Spannmutter 3 weist eine Be-
schichtung oder eine andere Oberflachenbehand-
lung auf, welche die Reibung am Gewinde und am
30°-Kegel vermindert und vor Korrosion schiitzt.

Die Spannmutter 3 besitzt einen Ausziehlappen 4
zum Ldsen der Spannzange aus dem Aufnahmeko-
nus 10. Dieser Ausziehlappen, der in eine hinter
dem Konus 6 der Spannzange umlaufende Nut 8
eingreift, wird in der Regel, wie im Schnitt A-A der

Fig. 2 gezeigt, durch einen kreisrunden, exzentrisch

angeordneten Materialabtrag hergestellt. Alternativ
kann, wie im Schnitt A-A der Fig. 3 gezeigt, der
Ausziehlappen die Form eines exzentrisch angeord-
neten Ovals aufweisen und ist so bemessen, dass
die Spannzange in der Spannmutter einrastet, und
so ausgefiihrt, dass deren Funktion auch bei einem
Spannbereich von 1 mm gewahrleistet ist. Mit die-
ser alternativen Form kann der notwendige Un-
wuchtausgleich kleiner gehalten werden. Ausser-
dem hat die ovale Form des Ausziehlappens den
Vorteil, dass die Spannzange bei der Montage ein-
rastet und nicht aus der Spannmutter falit, wie dies
bei der herkdmmlichen Ausfiihrung der Fall war.

Der Unwuchtausgleich 5 besteht bei beiden Aus-
fuhrungsformen in einem Materialabtrag mit einem
Werkzeug, dessen Kontur in den Schnitten B-B der
Fig. 2 und 3 durch die gestrichelten Kreise 9 ange-
deutet ist.

Eine weitere Variante des Unwuchtausgleichs ist
in Fig. 4 dargestellt. An Stelle des Materialabtrags
gemass den Fig. 2 und 3 sind bei dieser Form
achsparallele Bohrungen 5 in das Material hinter
dem Ausziehlappen 4 gefthrt.

Die erfindungsgemassen Spannmuttern haben
den Vorteil, dass die Aussenkontur nicht durch Aus-
gleichsbohrungen oder Frasungen gestort wird.
Durch den in den Produktionsprozess integrierten
Unwuchtausgleich kann ein grosser Teil der Aus-
wuchtkosten eingespart werden. Ausserdem wird
die Korrosionsschutzschicht nicht durch nachtragli-
chen Materialabtrag verletzt. Durch die Voraus-
wuchtung kann bis zu 90% der Unwucht bei der
Produktion beseitigt werden. Wird eine speziell gute
Auswuchtqualitdt verlangt, ist ein nachtragliches
Feinauswuchten mit wesentlich geringerem Auf-
wand moglich.

Patentanspriiche

1. Spannmutter mit einem exzentrisch eingearbei-
teten Ausziehlappen (4) zum Losen der Spannzan-
ge (2) aus der Spannzangenaufnahme, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ausgleich der Unwucht an
der Innenkontur der Spannmutter (3) ein vorgangig
nach Lage und Menge ermittelter Materialabtrag (5)
vorgenommen ist.
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2. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausziehlappen (4) durch ein
exzentrisch angeordnetes Oval gebildet ist.

3. Spannmutter nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausziehlappen so bemes- 5
sen ist, dass die Spannzange in der Spannmutter
einrastet.

4. Spannmutter nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ausziehlappen so ausge-
flhrt ist, dass die Funktion auch bei einem Spann- 10
bereich von einem Millimeter gewahrieistet ist.

5. Spannmutter nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch eine die Reibung und die Korrosion ver-
ringernde Oberflachenbeschichtung oder -behand-
lung. 15

6. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Materialabtrag in Form von
Bohrungen erfoigt.
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Fig. 1
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