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Forkardt - weltweit der Spezialist

Werkst[]cke mit aulRerge-
wohnlichen Formen,
Formaten und Gewichten,
die sich auf Standardfut-
tern nicht optimal spannen
lassen, erfordern spezielle
konstruktive Losungen,

z. B. fir GuR3- und Schmiede-
teile aus dem Fahrzeugbau,
Motoren und Turbinenteile,
Armaturen und viele andere.

Gemeinsam erarbeiten
wir die Losung

Nur wirtschaftliche Lésungen

In Zusammenarbeit mit dem Kunden, der mit
gelten als perfekt

seinen Fertigungszielen und seinen Fertigungs-

einrichtungen die Vorgaben liefert, entwickelt Der Erfolg unserer Kunden ist auch unser
FORKARDT, gestitzt auf jahrzehntelange Erfolg. Um die Wettbewerbsfahigkeit unserer
Erfahrung und das Know-how aus tausenden von Kunden zu stérken, legt FORKARDT nicht nur
ausgefihrten Sonderkonstruktionen, das Konzept. Wert auf technische Perfektion, sondern behélt in
Als Ergebnis garantiert FORKARDT dem Kunden hohem MaRe auch die wirtschaftlichen Ziele des
eine optimal auf den speziellen Anwendungsfall Anwenders im Auge.

zugeschnittene Lésung.




fir spanntechnische Sonderldsungen

F Computergesti]tzte Konstruktion
fUr Funktionalitat von Anbeginn

Die FORKARDT Gruppe verfugt tber ein hoch-
entwickeltes, weltweites CAD Netzwerk, das es
ermdglicht, von jedem Standort aus auf alle

Konstruktionszeichnungen der umfangreichen
Datenbank Zugriff
zu nehmen.

Besonders bei
anspruchsvollen
Aufgaben fir die
Sonderspanntech-
nik helfen die tber

100.000 digitalisierten
Zeichnungen von Komplett- und
Detailkonstruktionen, schnell zu neuen
Lésungen zu kommen.

—* Prazisionsfutter far

lhre Fertigungsprézision

Erst die hochpréazise Fertigung von
Spezialfuttern bietet die Gewahr fir den erfolg-
reichen Einsatz beim Anwender durch ein
Hochstmal an Verfligbarkeit und Betriebs-
sicherheit. Damit diese auch erhalten bleiben,
bietet FORKARDT mit seinem weitreichenden
Service-Netz Sicherheit rund um die Uhr. In
dieser Broschire stellen wir einige reprasenta-
tive Sonderlésungen vor, die fir namhafte
Kunden aus den unterschiedlichsten Branchen
entwickelt wurden.




Kurbelwellenfutter fur alle Stufe

Die spezielle Geometrie gegossener
und geschmiedeter PKW-Kurbelwellen
stellt hdchste Anforderungen an die
Trockenbearbeitung der unterschiedlich
angeordneten Hublager. Hierfir hat
FORKARDT ein Spannsystem entwickelt,
das nicht nur die geforderte Prazision
garantiert, sondern auch ein H6chstmal
an Flexibilitat. Wirtschaftliches Fertigen

durch erheblich verkirzte Umrlstzeiten
Werksfoto: VW Salzgitter sind das Ergebnis.

—= Kurbelwellenfutter Bearbeitungssystem
fur PKW-Kurbelwellen.

Drei verschiedene Futter werden
nacheinander fir die Bearbeitung
der Haupt- und Hublager eingesetzt.

Werksfoto: VW Salzgitter

Durchmesser mm 255 420 420
Max. Betatigungskraft daN 8.000 6.000 6.000
Max. Spannkraft daN 12.000 11.000 11.000
Max. Drehzahl min* 3.000 1.200 1.200
e Wiederholgenauigkeit mm 0,03 0,03 0,03
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n der Bearbeitung

Alle austauschbaren Komponenten bilden zusam-
men einen Wechselsatz zur minutenschnellen
Umristung auf eine andere Kurbelwellenart. Alle
Futter dieser Baureihen sind abgedichtet und mit
Dauerschmierung gegen das Eindringen von
Schmutz, Spanen und Kihlmittel ausgerustet.
Damit ist die im Automobilbau geforderte hohe
Betriebssicherheit und Verfligbarkeit gewahrleistet.

Highlights der FORKARDT Spanntechnologie:
Kurbelwellenfutter

« Hochste Funktionssicherheit bei minimalem
Wartungsaufwand

« Einrichten der Kurbelwellenfutter auf Drehmitte
durch einfaches Justieren des Futterkérpers.

e Kirzeste Umristzeiten auf andere Kurbelwellen-
Typen durch einfache Gestaltung der Wechselteile.

« Glatte Futterflachen fir optimalen Spanefall.

< Wiederholgenauigkeit bei ausgeschliffenen Backen
< 0,03 mm

Spezialfutter fur die LKW-Kurbel-
wellenbearbeitung

Die Kurbelwellen werden zwischen Futter-
und Reitstockspitze zentriert. Beim Zu-
rickfahren der verfahrbaren Futterspitze
wird die axiale Lage der Welle am Flansch
bestimmt. An der ersten Kurbelwange
wird die richtige Winkellage hergestelit.

Die endgiiltige Spannung erfolgt duch die
Spannbacken an einem Hauptlager. Nach

Sonderkonstruktion fir LKW-Kurbelwellen sorgt fir sichere
Werkstlickaufnahme und préazise Bearbeitung Fertigung der halben Welle wird diese

gewendet und die zweite Hélfte bearbei-

Max. Spannkraft bei 50 bar daN 9.000 das Spannfutter fir 4- und 6-Zylinder-
Max. Drehzahl min-* 560 kurbelwellen einsetzbar. e




Nockenwellenfutter fur Statione

—° FUr die Dreh-, Fras- und Bohrbearbeitung stlitzt von verfahrbaren Liinetten. Bei beiden
von Nockenwellen hat FORKARDT ein Bearbeitungsmethoden haben sich FORKARDT
Spannkonzept entwickelt, bei dem das wirt-
schaftliche Fertigen hoher Losgrofen im
Vordergrund steht.

Futter in hermetisch abgedichteter Bauweise fir
die Trockenbearbeitung bewahrt.

Am Anfang der Fertigungslinie werden die
Werkstlicke — gegossene oder geschmiedete
Nockenwellen - fur die Drehbearbeitung positio-
niert. Dies erfolgt durch einfaches Aufschieben
der Nockenwelle auf den Zentriereinsatz des
Spannfutters mit Hilfe des Reitstocks.

Das Spannen erfolgt ausgleichend auf dem
vorgedrehten Durchmesser. Wéahrend

der Bearbeitung der Lagerstellen
wird die Nockenwelle unter-

—* Nockenwellenbearbeitung mit Stitzlinette

Werksfoto: VW Salzgitter

Teilweise bearbeitete
Nockenwelle mit
Stitzlunetten

—e Werksfoto:

VW Salzgitter



n der Fertigungslinie
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Fir die Fras- und Bohrbearbeitung der
Schmierkanéle in Nockenwellen wer- '
den in den Fertigungslinien 2-Backen-
futter eingesetzt. Integrierte Korner-
spitzen gewahrleisten die exakte
Zentrierung der Werkstucke. Die Aus-
gleichsspannung erlaubt das Spannen
auf unbearbeiteten Werkstuckflachen.

—— Hermetisch abgedichtete Spannfutter
in einer Fras- und Bohrbearbeitungs-
linie

Highlights der FORKARDT Spanntech-
nologie: Nockenwellenfutter

Werksfoto: VW Salzgitter

» Hochste Funktionssicherheit bei minimalem
Wartungsaufwand

« Problemloses Einrichten der Spannfutter auf
die Drehmitte durch einfaches
Justieren des Futterkorpers

» Kirzeste Umristzeiten durch ein-
fache Gestaltung der Wechselteile

e Glatte Futterflachen fur optimalen
Spéanefall

» Wiederholgenauigkeit bei ausge-
schliffenen Backen: 0,015 - 0,03 mm

Nockenwellenbearbeitung
der Lagersitze

Werksfoto: VW Salzgitter

Durchmesser mm 210 208
Max. Betéatigungskraft daN 5.000 2.000
Max. Spannkraft daN 7.500 2.000
Max. Drehzahl min-* 4.000

Wiederholgenauigkeit mm 0,03 0,015




-Schwenkfutter fur die Komplettb

e Schwenkfutter wurden von FORKARDT FORKARDT Schwenkfutter %
speziell fur Werkstticke mit mehreren Bear- bewahren sich seit Jahr- :
beitungsachsen entwickelt. Bei konventionel-
ler Bearbeitung verlangt jede Werkstlckseite
eine neue Aufspannung - ein erheblicher
Aufwand an Neben- und Umristzeiten.

zehnten bei der

Massenfertigung von L
Kleinteilen wie Zapfenkreuzen und Fittings.
Andere Bauformen wurden fiir schwere GuR3-

In FORKARDT Schwenkfuttern erfolgt die Kom- und Schmiedef€ilsjwie Grofagiifaturen und

plettbearbeitung in einem einzigen Arbeits- FumpengehsnSCas SiRei gaRanp-Nocken

zyklus. Ohne auszuspannen wird das Werkstiick oder FixierbohrUACEUEEEIREnigen Werk-

- o stiickformen erleichtern die Aufnahme der Teile
programmgesteuert und mit hoher Prazision in

die jeweilige Bearbeitungsposition geschwenkt. im Schivenkiutter. BESIRESEREREMer U

Dabei kann in der Regel die Maschinenspindel stellunggliREhiv SRS IDEItUNg ist

durchweg eine drastisch verringerte

weiterlaufen.

Durchlaufzeit bei gleichzeitig verbesserter
Fertigungsgenauigkeit.

Hydraulisches Schwenk-
futter fur die Komplett-
bearbeitung an einer
CNC Drehmaschine
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earbeitung

—e Hydraulisches Schwenkfutter
fur die Komplettbearbeitung
eines Zapfenkreuzes

—e Hydraulisches Schwenkfutter fir
die Komplettbearbeitung von
Gewindemuffen

—= Fertigung groRer Serien mit
hydraulischen Schwenkfuttern
im Mehrspindelbetrieb




Kraftspannfutter fur
Hochgeschwindigkeitsdrehen

— |m Trend zu noch mehr Produktivitat und Vielfach mufsten Anwender auf schnellere
wirtschaftlicher Fertigung bietet FORKARDT Drehoperationen verzichten, weil fir den héch-
ein Spannkonzept, das diese Ziele mit héhe- sten Drehzahlbereich keine geeigneten Futter

ren Drehzahlen noch effektiver realisieren
hilft. Mit dem Dreibacken-Hochgeschwin-
digkeits-Futter LDH mit Drehzahlen bis
11.000 U/min.

zur Verfligung standen. Das neue LDH bietet
dem Anwender einen klaren Wettbewerbsvor-
teil durch erheblich kirzere Bearbeitungs-
zeiten.

Vorteile der LDH Technologie:

= Naturlicher Fliehkraftausgleich durch das
Hebelbackensystem

 Hohe Eigenstabilitat durch ringsum
geschlossenen Futterkdrper

« Hermetische Abdichtung sorgt fur wartungs-
freie Dauerschmierung

< Wauchtgleiche Prazisionsfertigung garantiert
hohe aktive Sicherheit

« Hochprazise Befestigung der gewichts-
optimierten Aufsatzbacken gewahrleistet in
Verbindung mit der Feinwuchtmdglichkeit
absolut schwingungsfreien Rundlauf - auch
bei 11.000 Umdrehungen pro Minute

Durchmesser 2 mm 175
Max. Betatigungskraft kN 15
Max. Spannkraft kN 35
Max. Drehzahl min* 11.000
Gewicht kg 13
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-Spanntechnik far
Schleifoperationen

I Die Baureihe 3 KCHP wird auf Rundschleif-
maschinen eingesetzt, auf denen auch
grol3ere Werkstiucke bearbeitet werden.
Durch die komplette Abdichtung wird die
Verschmutzung durch Schleifriickstéande ver-
hindert. Mit der Olfiillung kann das Spann-
futter bis zu einem Jahr praktisch wartungs-
frei eingesetzt werden.

Die flache Bauweise vermindert die Ausladung
vom Spindellager und sorgt fir viel Platz im
Arbeitsraum. Das 3 KFHP ist ein kraftbetéatigtes
Hebelfutter. Die Betatigung erfolgt mittels eines
Kraftspannzylinders. Die Hebel lenken die axiale
Kolbenbewegung in einen radialen Backenhub
um. Die patentierte Kugelpositioniertechnik
erlaubt einen Backenwechsel ohne Nach-

schleifen der Spannstelle bei einer Rundlaufge-
nauigkeit von < 0,005 mm.

Einfaches Umriisten von zentrischem Spannen
auf schwimmende Mitnahme der Werkstiicke
zwischen den Spitzen (automatisches Drehherz).

Besondere Merkmale
» Hochste Rundlaufwiederholgenauigkeit
(im Bereich von < 2,5 pm)

e Futterjustierung

» Hochste Verfugbarkeit durch Wartungsfreiheit,
Dauerschmierung und durch kurze Backen-
wechselzeiten

* GroRRer Backenhub

e Lange Lebensdauer

max. Betatigungskraft daN 500 800 1000
min. Spannkraft daN 50 50 50

max. Spannkraft daN 1250 2250 2500
zuléssige Drehzahl min-* 2500 2250 2000

Gewicht kg 3.1 5.1 7.8
Massentragheitsmoment kgm? 0.0068 0.016 0.038 @




——— Spannfutter

fur dinnwandige Ringe

Extreme GrofRe und Verformbarkeit &
Werkstiicke sind eine fertigungs 'eéﬁ:i'sc
Herausforderung bei der Vor- und End
beitung von Innen- und Aul3enringen

Kugeldrehkranze. Know-how und Erfahrung
aus dem FORKARDT Sonderfutterprogramrh_
meistern auch diese Aufgaben mit'*g\?ofser
Sicherheit. :

——— 12 WAZK 4000 §
Das grofite 12-Backenfutter der
Welt mit 4000 mm Durchmesser

IRV /
Ly Merrkmale der FORKARDT Technologie:

i k

2 O Die leichtgangige :Ausgleichmechanik im
Futterzentrum bewirkt das gleichmaRige
An:leger der 12 Bac_kén auch an unrunden
Werkstiicken bei gleichzeitiger Zentrierung
der We_rkstUckm‘irt}g_a‘Uf die Drehach;e::"’f

= Der Fliehkraftausgleich kpmﬁéhéiert bei
hohen Dr'-ehzahle_n automatisch
die dureh das Eigengewicht der
Spannbacken erzeugten ||
Kréafte. Dies erfolgt dyna-—
misch und erzeugt somit

_ —h.

drehzahlunabhangige
genau reproduzierbare
- Spannkrafte. e

= Dichtleisten an dér?“:-»
Grundbacken und'die
Zentralschmierun.g' ller
beweglichen Futterteile sicher
eine zuverlassige Funktion und eine hohe
Verfugbarkeit des Futters auch 'ur_1'ter schwe-
ren Produktionsbedingungen.

6-Backen-Futter flr
die AuBenspannung
grof3er Ringe

6-Backen-Hebelausgleichsfutter
mit Pendelbacken fir die Innen-
spannung von Lagerringen

FORKARDT-Typ: 12 WAZK 4000
Durchmesser: 4.000 mm

Backenzahl: 12

Backenhub: 100 mm
Ausgleichhub: +8 mm

Spannkraft: 60-600 kN I.
Max. Drehzahl: 70 U/min
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-Spanndorne
fur GroBkomponenten

Vorstofs in neue Dimensionen FORKARDT hilft mit der Entwicklung zukunfts-
Wenn irgendwo in der Welt der Technik weisender Technologien die GroRkomponenten-
Fertigungsaufgaben individuelle Losungen fertigung sicher zu machen.

mit einem Hochstmal an Prazision und
Zuverlassigkeit fordern, dann ist FORKARDT Highlights der FORKARDT Technologie:
als Spezialist fir spanntechnische Sonder-

losungen gefragt. » Spanndurchmesser 3 Meter, Hohe 3,8 Meter

e Spannweise: Zentrisch-formtreu, programm-

L esteuert umstellbar auf zentrisch kreisrund
Als bemerkenswertes Ergebnis einer solchen 9

Aufgabe gelten die FORKARDT Spanndorne fir
die Produktion der dinnwandigen Booster-

* 24 hydraulisch betétigte Spannbacken
e 24 Schwingungsdampfer

* 4 einziehbare hydrostatisch ausgleichende
Auflage-Einheiten

gehausesegmente der Europa-Rakete Ariane 5.
Diese Spanndorne der Superlative mit absolut
ungewohnlichen Abmessungen und Funktionen
verfigen Uber 24 einzeln und synchron steuer-
bare Spannbacken. Besonders in der Raum-
fahrttechnik ist der Erfolg von einer groBen Zahl
perfekt funktionierender Einzelkomponenten
abhangig. Jede Nacharbeit ist deshalb unmég-
lich. Fertigungsrisiken miissen also von vornher-

ein ausgeschlossen werden.

—e Spanneinrichtung fur die
Drehbearbeitung von AbschluRdomen




~Spannlosungen sind unser Programm

~ Forkardl Gmal - Frodukiprogromm
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FORKARDT

Produktprogramm
Lisungen fiir alle Aufgaben der Spanntechnik

Ll Soret T bbb Codrpiiee

— Mehr Info unter

www.forkardt.com
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