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Teile unter einer Sekunde fixieren
Einfachspanner mit toller Technik

Mit den Einfachspannern
der Baureihe »S2¢ hat Gres-
sel eine praxisgerechte und
dabei technisch herausra-
gende Losung zum effizien-
ten Spannen von Werkstii-
cken im Portfolio.

Gressel fokussierte sich bei
der Entwicklung der Einfach-
spanner S2 vor allem auf die
Merkmale Kompaktheit, Pra-
zision, Bedienkomfort sowie
flexible Nutzungsmoglich-
keiten und kreierte so eine
wirtschaftliche Losung zum
Spannen unterschiedlicher
Werkstiicke.

Die Einfachspanner S2 gibt
es in den Backenbreiten 8o,
125 und 160 Millimeter. Die
sehr kompakt konstruierten
Einfachspanner zeichnen sich
durch die bewahrte schnelle
Verstellung des Spannbereichs

XXL-Werkstiicke
sicher spannen

Das Spannen von schweren,
groBen und asymmetrischen
Werkstiicken auf Drehmaschi-
nen ist oft ein besonderer Pro-
blemfall. Planscheiben, Klau-
enkdsten und Spannspindeln
sind die Mittel, um die ver-
schiedensten Werkstlicke an
XXL-Drehmaschinen zu span-
nen. Mit den Kraftspannspin-
deln der Baureihe sMSPD« wur-
de von Jakob Antriebstechnik
ein innovativer Spannspindel-
typ fur die Werkstilickspan-
nung fiir GroBmaschinen kon-
zipiert. Dabei wurde auf das

und die Schnellspannung
mittels einfachem 160 Grad-
Umlegen des Drehmoment-
Schliissels aus. Dartiber hinaus
konnen die flach ausgefiihrten
Einfachspanner S2 mit allen
vorhandenen Maschinentisch-
und Paletten-Versionen kom-
biniert werden. Sie lassen sich
mit Wendebacken grip, Aluba-
cken, sowie Adapter- und Pen-
delplatten ausriisten.

Die 160 Grad-Schnellspann-
Funktion erlaubt das Spannen
im Zeitraum von weniger als
einer Sekunde. Zeitrauben-
de Kurbelumdrehungen sind
nicht langer erforderlich. Zu-
dem hilft das schnelle und
sichere Handling, die unpro-
duktiven Nebenzeiten auf ein
Minimum zu reduzieren. Bei
den kompakten Abmessun-
gen der Grundkorper weisen
die Einfachspanner S2 aller
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bereits bewahrte Prinzip der
Kraftvervielfaltigung durch ein
besonderes Keilspannsystem
gesetzt und erfolgreich rea-
lisiert. Die Jakob-Kraftspann-
spindeln wurden von Beginn
an fiir hochste Anspriiche und
maximale Werkstiickgewichte
bei grofRtmoglicher Betriebs-
sicherheit konzipiert. Der An-
wender kann zwischen sieben
Standard-GewindegrofRen von
»TR 50¢ bis >TR 200« wahlen, die
gleichermalen
fir Aufen- und
Innenspan-
nung geeignet
sind.

www.jakobantriebstechnik.de
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Der Einfachspanner »S2¢< von Gressel beansprucht durch seine fla-
che Kompaktbauweise nur wenig Bauraum.

BaugrofRen grofle Spannbe-
reiche auf. Des Weiteren hat
Gressel bei der Konstruktion
auf ein moglichst geringes
Gewicht geachtet, um eine
bestmogliche Ausnutzung der
zuldssigen Gesamtgewichte
in Verbindung mit Paletten
sicherzustellen. Anwender

Spanntechnik fiir
hochste Prazision

Die Anforderungen an die
Bauteiloberflachenglite stei-
gen stetig. Die geforderten
Ebenheiten in extrem engen
Toleranzfeldern lassen sich
mit Schaublins Maschinen-
und Spanntechnik erreichen.
Dank dem selbsthemmenden
SRS« kénnen die eingesetz-
ten  Schaublin-Spannzangen
per Lehre, am Material oder
am Rohling unter Last noch
genauer und ohne groRe Vor-
kenntnisse in kiirzester Zeit
eingestellt werden. Damit er-
reicht der Anwender eine aus-
gezeichnete Konzentrizitat. Es
kommen keine Rundlauf- und
Taumelfehler Giber 2 pm in der
Serienproduktion mehr vor.
SRS ist wartungsarm und lasst
sich auf den unterschiedlichs-
ten Maschinen dank speziel-
ler Flansche einsetzen. Den
Spannzangenhalter SRS gibt

kénnen die Einfachspanner
S2 auch mit >Gredoc:, dem

mechanischen -
Nullpunkt- E!' [E
Spannsystem

von Gressel

kombinieren. E

www.gressel.ch

es in verschiedenen Grof3en. So

etwa der Typ SRS W 20, dessen
Einsatzspektrum im Miniatur-
bereich von 0,3 mm bis 10 mm
Stangendurchmesser liegt. Ein
Vergleichstest mit 300 HM-
Werkstlicken, ® 6 mm, Priiflan-
ge 50 mm, zeigt das Potenzial:
So lag der Rundlauf mit SRS
und Schaublin-Spannzange im
Schnitt bei 0.0021 mm, ohne
SRS bei 0.0083 mm. Die Stan-

dardabwei- ol
chung betrug E E
mit SRS 0.0018

mm gegeniiber =

0.0028 mm. E

www.schaublin.de

Selbst Unrundes sicher im Griff
Gussteile absolut perfekt spannen

Als 1996 die Andreas Mei-
er Zerspanungstechnik ge-
griindet wurde, zeigte sich
sehr schnell die zukiinftige
Ausrichtung des Unterneh-
mens: Die Bearbeitung von
Guss- und Brennteilen als
Lohnfertiger.

Es war fiir Andreas Meier
wahrend seiner Zeit als Meis-
ter in der Zerspanung klar,
dass er von seinem damaligen
Arbeitgeber die mechanische
Bearbeitung tibernehmen
wiirde. Seine ersten Auftrage
verlangten wegen des Rohma-
terials aus Guss Besonderes:
Es wurden viele verschiedene
Spannmittel benétigt, weil die
Maschinen flexibel genutzt
wurden. Zudem mussten Vor-
richtungen fir all das ange-
fertigt werden, was nicht in
einem Futter gespannt wurde.

Die Qualitat der Werkstiicke
war schwierig zu gewabhrleis-
ten, da die Dreibackenfutter
das Bauteil oft polygonfor-
mig verformten. Beim Einsatz
von Vierbackenfuttern kam es
wegen der Rohteiltoleranzen
teilweise zu einer Uberkom-
pensation der Spannbacken.
Dadurch hatten im schlimms-
ten Fall nur zwei von vier
Spannbacken das Bauteil im

Griff. Die Nutzung von Aus-
gleichsblechen zwischen Bau-
teil und Backe fiihrte zu lan-
gen Werkstiickwechselzeiten
und war somit unproduktiv.

2013 jedoch entdeckte Andre-
as Meier beim Besuch der EMO
in Hannover das Spannfutter
»Inoflex< von HWR. GroRe Roh-
teiltoleranz, flexible Konturen,
Spannen auf Entformungs-
schrigen und Brennkanten
sowie einfaches Spannen
verformungsempfindlicher
Bauteile: dieses Futter konnte
samtliche Herausforderungen
|6sen. Mit Handspannung war
das Inoflex an den CNC-Dreh-
maschinen aber noch nicht
einsetzbar.

Sofort erfolgreich

Sobald das System >lnoflex
VK¢ zur Verfligung stand,
wurde in der GroBe 315 mm
ein Exemplar beschafft und
eingesetzt. Schon bei der Be-
arbeitung des ersten Bauteils
wurden Verbesserungen sicht-
bar: Weil beim Inoflex-Futter
alle Backen immer mit der
gleichen Kraft spannen, konn-
te die Bearbeitungszeit von 18
auf 9 Minuten reduziert wer-
den. Die verringerte Neigung

zu Schwingungen sorgte fiir
eine verbesserte Oberflachen-
gute trotz hoherer Vorschiibe.
Da das betreffende Bauteil
verformungsempfindlich war,
zeigte die verbesserte Rund-
heit, wie sehr Inoflex die Zer-
spanung vereinfachen wiirde.

Ein Zweibackenfutter wird
inzwischen nicht mehr be-
nutzt, da mit Inoflex eine
Zweibackenspannung  ohne
Futterwechsel realisierbar ist.
Wenn méglich wird auch auf
das Dreibackenfutter verzich-
tet, weil etwa 9o Prozent der
Teile nun mit kirzerer Riist-
zeit gespannt werden kénnen.
Durch die ausgleichend span-
nende Technik des Futters wer-
den weniger Spannbacken be-
notigt, was auch die Kosten bei
der Spannbackenbeschaffung
senkt. Auf die Vorteile des neu-
en Spannmittels aufmerksam

geworden, wiinschten auch
die Mitarbeiter der Kleinteil-
bearbeitung ein Inoflex-Futter
in der GréRe 210 mm, was kur-
ze Zeit spater beschafft wurde
und jetzt die gleichen Erfolge
realisieren kann.

Da bei Andreas Meier auch
Bauteile bearbeitet werden,
die in einem Futter mit Durch-
lass gespannt werden miissen,
hat er auch die neueste Ent-
wicklung von HWR getestet:
das »lnoflex VT, Kraftspan-
nung mit Durchgang. Dieses
Spannfutter senkte den tag-
lichen Programmieraufwand
erheblich und das bei gleich-
bleibender
Qualitit und E]E m
Sicherheit der :
Bauteilspan-
nung. E

www.hwr-spanntechnik.de

Liebherr Performance.
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sInoflex< von HWR erzielt durch vier Backen deutlich bessere
Rundheitsergebnisse als ein Dreibackenfutter.

Anfasen im
Arbeitsraum

Anfasmaschinen
LD 180 Cund LD 300 C

Walzfraésmaschine
LC 300 DC

Walzfrasmaschine
LC 180 DC

I Hauptzeitparallel Anfasen mit ChamferCut —
Die beste und wirtschaftlichste Lésung

« Etablierter Prozess in der Zahnradfertigung

* Sehr prazise Fasengeometrie

* Hochste Fasenqualitat und Reproduzierbarkeit

* StandardméBiges Anfasen des ZahnfuBes

* Keine Aufwirfe oder Materialverformung

* Sehr hohe Werkzeugstandzeiten

* Niedrigste Werkzeugkosten im Vergleich zu alternativen Verfahren

www.liebherr.com






