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Li.: Spannzange mit Bronzeeinsatz;
re.: Spannzange mit Kunstharzeinsatz bestiickt. ‘

tenz von Schwartz verlassen. Die Pfinzta-
ler haben ein umfassendes Spannzan-
genprogramm, wie beispielsweise von
Schaublin, und bieten selbstverstandlich
auch Sonderlésungen an. Gleichzeitig
liefern sie bei diesen beratungsintensi-
ven Produkten profunde Kompetenz
gleich mit.

So bietet Schwartz SonderSpannzan-
gen als Standardform oder als Vorbau-
zange in den Bauformen F8 (101E) bis
F25 (145E) an. Bestlickungen dazu gibt
es in Hartmetall, Bronze, Kunstharz
(Phenol) sowie in den Ausstattungen mit
Auswerfer, mit geraden sowie verzahn-
ten Nuten. AuBerdem konnen die
Spannzangen als Ubergreifzangen aus-
gefiihrt werden. Die Bohrungen sind in
UP-Rundlaufgenauigkeit geschliffen,
poliert und entgratet.

Jorg Schwartz: ,Zum Innenspannen
in Bohrungen bieten wir ein System an,
das in die Standardaufnahme der
Maschine passt und mit einem Spreiz-
dorn die Backen verspannt. Dieses
System hat wechselbare Backen in
harter, fertig geschliffener Ausfiihrung
oder weiche Backen zum Selbstbearbei-
ten.” Das Innenspann-System gibt es
zurzeit in den Bauformen F20 (138E
und 136E), F25 (145E) und F37 (136E)
ab Durchmesser 1,50. Weitere Baufor-
men sind in Vorbereitung.

Vielféltige Einsatzgebiete bis hin
wur Biovertraglichkeit

Spannzangen mit Hartmetalleinsatz
stehen fir beschdadigungsfreies Abgrei-
fen von Oberflachen, was unter ande-
rem den Anteil der Ausschussteile deut-
lich vermindert. Zum Einsatz kommen
diese Spannzeuge bei hohen Rundlauf-
anforderungen sowie bei groBen Los-
grofien aufgrund ihrer hohen Standzeit.
Das driickt zusatzlich die Rust- und Ein-
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stellzeiten erheblich. Spezielle Vorbau-
zangen werden bei Platzproblemen mit
Werkzeugen auf der Gegenspindel sowie
bei kleinen Durchmessern eingesetzt.

Bronze- und Kunstharzeinsétze sind
erste Wahl bei empfindlichen Oberfld-
chen. Jorg Schwartz: ,Bronze hélt zwar
langer als Kunststoff- beziehungsweise
Kunstharz, aber Drehteile, etwa fiir die
Medizintechnik oder Lebensmittelbran-
che, durfen keine Riickstande von
Bronze aufweisen. Daher werden dort
kunstharzbestiickte (Phenol) Spannzan-
gen verwendet. Dabei ist Kunstharz
gegentiber Kunststoff form- und druck-
stabiler, auBerdem kénnen die Bohrun-
gen auf der Maschine nachgedreht
werden.”

Einen Spannbereich von zirka 0,2
mm weisen Zangen mit verzahnten
Nuten auf. Sie tbertragen die Halte-
krafte der Spannzange besser und
abdruckfreier, kompensieren Durchmes-
serabweichungen des Materials und
kénnen Zwischenmale (iberdecken.

Jorg Schwartz: ,Alle aufgefiihrten
Merkmale lassen sich je nach Anforde-
rung auch nach Kundenzeichnung zum
optimalen Spannzeug zusammenstellen.
So kann beispielsweise eine Hartmetall-
Vorbauzange verzahnte Nuten haben
und mit Auswerfer ausgestattet sein. Wir
haben bisher immer eine effiziente
Losung gefunden.” (12612-34)

ECO-LINE AUSDREHWERKZEUG
MIT INTEGRIERTER
ER-SCHNITTSTELLE SENKT
WERKZEUGKOSTEN

Als Weltneuheit présentiert die Swiss
Tool Systems AG das Ausspindelwerk-
zeug Ecoline, das direkt auf ein ER-
Spannzangenfutter adaptiert werden
kann. Anwender senken so ihre Werk-
zeugkosten, weil sie sich damit eine
Grundaufnahme sowie Verldngerungen
und Reduzierungen sparen kénnen. Das
neu entwickelte Spannkonzept mit
Konus und Planverspannung, verspricht
hervorragende Rundlaufgenauigkeit,
maximale Steifigkeit und sehr hohe Hal-
tekrdfte so der Schweizer Hersteller.
Spannzangenfutter mit ER-Schnittstelle
(DIN 6499) sind in mechanischen Werk-
stétten weltweit verbreitet. Die innovati-
ven und kostengiinstigen Swisstools-

45 , Werkzeug Technik 126 o 15 Juni 2012

Swisstools Spannmutter fir ER-Schnittstelle. Einfach auf
vorhandene Spannmittel aufgeschroubt, bilden
‘ Werkzeug und Spannkonus eine Einheit.

Ausdrehwerkzeuge Ecoline sind Gber
den Handel erhdiltlich.

,Durch die neue, auf der ER-Schnitt-
stelle (DIN 6499) basierende Verbin-
dung haben Anwender beim Ausspin-
deln eine steife Losung, die vom
Spannprinzip vergleichbar mit einer HSK

Prazisionsdrehteile
@ 0.3 bis 32 mm
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Die neuen Ausdrehwerkzeuge EcoLine von Swisstools
lossen sich mit der ER-Schnittstelle direkt auf ein
Standard-Spannzangenfutter spannen. ‘

Schnittstelle ist”, betont Peter Heine-
mann, Technischer Leiter der Swiss Tool
Systems AG. Die neuen Ausdrehwerk-
zeuge Ecoline, die der Schweizer Prazi-
sionswerkzeughersteller entwickelt hat,
lassen sich mit der ER-Schnittstelle
direkt auf ein Standard-Spannzangen-
futter spannen, wie es weltweit verwen-
det wird. Das Monoblock System
besteht aus einem Ausdrehwerkzeug mit
integriertem Konus und wird mittels
Spannmutter einfach auf vorhandene
Spannmittel aufgeschraubt. Werkzeug
und Spannkonus bilden eine Einheit.
Die so entstandene Verbindung aus
Konus- und Plananlage ist sehr steif und
verspricht hohe Prézision.

Stabile Verbindung ahnlich HSK-T
und BIG PLUS® mit deutlichen

Kostenvorteilen

Zusdtzliche Spannelemente wie
Spannzangen werden nicht bendtigt.
Die Spannbereiche des ER-Systems
konnten erheblich erweitert werden, weil
die Spannmutter in die Kupplung inte-
griert ist. So ist fiir die SpanngroBe
ER40 das Ausspindelwerkzeug Vario-

EINEH_NEIDEND_

Head einsetzbar mit dem sich Bohrun-
gen von @ 3-152 mm bearbeiten
lassen.

Neben der héheren Genauigkeit pro-
fitieren Anwender von einem deutlichen
Kostenvorteil, weil sie sich die Grundauf-
nahme ebenso einsparen kénnen wie
Verlangerungen und Reduzierungen.
,Menn man die groBe Verbreitung der
ER-Schnittstelle betrachtet, die in Unter-
nehmen weltweit vorhanden ist, kann
der eingesparte Betrag schnell sehr
bedeutend werden”, bekrdftigt Heine-
mann. Da der Hersteller die Monoblock-
Werkzeuge auch noch zu einem attrakti-
ven Preis anbietet, kénnte die
Weltneuheit schnell zum Renner
werden. (12612-35)

VHM-SONDERFRASER MIT
SAFE-LOCK™ SCHNITTSTELLE

Um die Prozesssicherheit bei der
Hochleistungsbearbeitung zu verbes-
semn, greifen immer mehr Anwender auf

die HAIMER Safe-Lock™ Schnittstelle
zuriick. Diese Spannldsung verleiht dem
Werkzeug einen bombenfesten Halt.
Zur Nutzung sind Werkzeuge mit spe-
ziellen Spiralnuten notwendig. Walter
liefert ab sofort auf Wunsch sémtliche
VHM-Frasertypen in der entsprechenden
Safe-Lock™ Ausfithrung.

Bei der Hochleistungszerspanung
unter hohen Drehzahlen und Auszugs-
kraften neigen die Werkzeuge zum
Mikrokriechen. Herkémmliche Spann-
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Der Walter Xpress Service lifert VHM-Fraser
mit speziellen Nuten fiir die HAIMER
Safe-Lock™ Schnittstelle.

Unsere Fertigungsverfahren:

== CNC-Formschielfen
== Spitzenlosschlelfen
= CNC-Gewindeschleifen
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