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Außenspannung 
O.D.-Clamping

Innenspannung 
I.D.-Clamping

Aufsatzbacken oder Blockbacken müssen zur Erreichung einer hohen Rundlauf -
genauigkeit und Wiederholgenauigkeit auf dem Drehfutter ausgeschliffen oder aus-
gedreht werden, auf dem sie anschließend für die Werkstückspannung verwendet
werden.
Die toleranzbedingten Abmessungsunterschiede aller am Antrieb beteiligten Einzel-
teile führen durch ihre Summierung zu unterschiedlichen radialen Stellungen der
drei Backen. Durch Kennzeichnung der Backen mit 1, 2 und 3 muss außerdem
sichergestellt werden, dass stets die gleiche Backe in die gleiche Führung bzw. auf
die gleiche Grundbacke kommt. Das Ausschleifen/Ausdrehen der Backen muss im
betriebsmäßig aufgenommenen Drehfutter geschehen. Zum Ausschleifen/Aus -
drehen für Außenspannung muss ein Ausdrehring möglichst dicht neben der zu
schleifenden Fläche eingespannt sein (Abb. 1).
Das Ausschleifen/Ausdrehen erfolgt unter Spanndruck. Beim Auschleifen/Aus -
drehen für Innenspannung muss über die Stufen der Backen ein entsprechend
dimensionierter Ring geschoben und mit gleicher Kraft wie bei der eigentlichen
Arbeit gespannt werden (Abb. 2).

ACHTUNG! Ausschleifen/Ausdrehen der
Aufsatzbacken immer unter Spanndruck!

To achieve a high run-out, top jaws or block jaws delivered at a later date must be
ground/turn on the lathe chuck on which they will later be used for workpiece
clamping.

The accumulation of dimensional differences caused by tolerance on all individual
parts involved in the drive result in different radial positions of the three jaws.
It is furthermore necessary to number the jaws (1, 2 and 3) to ensure that the
same jaw is always assigned to the same guide and the same base jaw.
The jaws must be ground/turned in a lathe chuck mounted under normal service
conditions. In order to grind/turn jaws for O.D.-Clamping, a turning ring must be
clamped as closely as possible next to the surface to be ground/turned (Fig. 1).
The grinding/turning takes place under clamping pressure.
When grinding/turning clamping surfaces for I.D.-Clamping, a suitably dimensioned
ring must be pushed over the steps of the jaws and clamping must be carried out
with the same force as during the actual work (Fig. 2).

IMPORTANT! Always apply clamping pressure 
when grinding/boring out top jaws!
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