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Sonderspannzangen

fur Drehteile

Um filigrane Komponenten nach dem Drehvorgang
auf der Gegenspindel zu spannen, bietet der Werk-
zeugspezialist Schwartz Lésungen in unterschiedli-
chen Bestiickungen und Ausstattungen an. Die Boh-
rungen sind in Ultraprazision (UP)-Rundlaufgenau-

igkeit geschliffen.

Hochgenaue  Drehteile
werden in  Langdreh-
automateninvielen Fallen
nach dem Drehen auf der
Gegenspindel weiter bear-
beitet. Jorg Schwartz, Ge-
schaftsfuhrer von
Schwartz tools and more:
Jedes Drehteil ist in Form

Li.: Spannzange mit Bronzeein-
satz; re.: Spannzange mit Kunst-
harzeinsatz bestiickt

und Material ganz individuell zu
betrachten und muss oftmals
mit einer mafgeschneiderten
Spannzange abgegriffen und ge-
spannt werden. Der Anwender
steht dabei vor vielen Fragen und
Anforderungen, so zum Beispiel:
Wie erreiche ich die notwendige
Spannkraft und den UP-Rund-
lauf? Wie vermeide ich Abdriicke
auf dem Drehteil beim Abgreifen
oder unerwiinschte Markierun-
gen beim Auswurf der Werkstl-
cke?"

Die Pfinztaler haben daflrein
umfassendes Spannzangenpro-
gramm, wie beispielsweise von
Schaublin, und bieten selbstver-
stindlich auch Sonderldsungen
an. So werden Spannzangen als
Standardform oder als Vorbau-
zange in den Bauformen F8

(101E) bis F25 (145E) angeboten.

Bestlickungen dazu gibt es in
Hartmetall, Bronze, Kunstharz
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O. li.: Vorbauzange mit Hart-
metall besttickt; o. re.: Spreiz-
dorn mit wechselbaren Ba-
cken; u. li.: Spannzange mit
Auswerfer; u. re.: Spannzange
mit verzahnten Nuten

(Phenol) sowie in den Ausstat-
tungen mit Auswerfer, mit gera-
den sowie verzahnten Nuten.
AuBerdem kdnnen die Spann-
zangen als Ubergreifzangen
ausgefiihrt werden. Die Bohrun-
gen sind in UP-Rundlaufgenau-
igkeit geschliffen, poliert und
entgratet.

Spannzangen —mit  Hart-
metalleinsatz stehen flr be-
schidigungsfreies  Abgreifen
von Oberflachen. Zum Einsatz
kommen diese Spannzeuge bei
hohen Rundlaufanforderungen
sowie bei groRen Losgroken auf-
grund ihrer hohen Standzeit.
Spezielle Vorbauzangen werden
bei Platzproblemen mit Werk-
zeugen auf der Gegenspindel so-
wie bei kleinen Durchmessern
eingesetzt. Bronze- und Kunst-
harzeinsatze sind erste Wahl bei
empfindlichen Oberflachen.

Schwartz tools and more
www.schwartz-tools.de
AMB Halle 3 Stand C72

Handspannfutter
weiter verbessert

Uber 10000 Mal wurde das Handspannfutter
Rota-S plus von Schunk bereits verkauft. Mit der
Version 2.0 setzt der Kompetenzfiihrer fiir Spann-
technik und Greifsysteme nun die Erfolgs-
geschichte des hocheffizienten Klassikers fort.

Die Neuauflage des Hand-
spannfutters Rota-S plus
ermaglicht hohere
Drehzahlen g

Ein optimierter Keilstangen-
antrieb sowie ein verbessertes
Schmiersystem  gewabhrleis-
ten bei der neuen Futtergene-
ration dauerhaft hohe Spann-
krafte. Weil héhere Drehzah-
len und hohere Schnitt-
geschwindigkeiten  maoglich
sind, konnen Anwender effi-
zientere  Schneidwerkstoffe
einsetzten und die Fer-
tigungszeit verkirzen. Auch
das  Backenschnellwechsel-
system wurde weiter verbes-
sert: Ein optimierter Antrieb
ermoglicht in weniger als ei-
ner Minute einen schnellen,
komfortablen und wiederhol-
genauen Backenwechsel. Weil
das Drehfutter zur Vorganger-
version voll kompatibel ist,
kénnen auch bereits vorhan-
dene Grundbacken auf ihm
eingesetzt werden. Eine bis
dato einzigartige, dreifache
Backensicherung verhindert
eine Fehlbedienung des Fut-
ters. Zudem ist der Anzeige-
stift, der tber den jeweiligen
Spannzustand Auskunft gibt,
besser erkennbar am Futter-
umfang platziert worden,
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Schutzbiichsensystem und
Spanndorn sind optional
Dreinitzliche Zusatzoptionen

komplettieren das Hand-
spannfutter: So wird das
Drehfutter auch mit einem
manuell betatigten Spann-
dorn angeboten, der schnell
geriistet ist und unmittelbar
iiber eine Spannbacke des
Drehfutters aktiviert wird. Mit
ihm tassen sich selbst kleine
innendurchmesser ab 20 mm
hochprazise spannen. Zudem
kann das Handspannfutter
auf Wunsch mit geschlosse-
ner Schutzbuchse oder mit
Tiefenanschlag ausgestattet
und damit optimal an die je
weilige Spannaufgabe ange-
passt werden. Das Spannfut-
ter gibt es in den BaugroBen
165, 200, 250 und 315 mm.
GroRere Futterdurchmesser
sind bereits in Planung.

Schunk GmbH & Co. KG
www.schunk.com
AMB Halle 1 Stand G12

Innovative Projekte fiir eine
energiesparende Bearbeitung

Ur_nweltfreundliche und energiesparende Optimierungen bestimmen
seit Jahren die Entwicklungstrends in der Automobilindustrie. Diese Pro-
zessverbesserungen stehen bei dem Prazisionswerkzeug-Hersteller Ma-

pal im Mittelpunkt der innovativen
Fachmesse AMB prisentiert.

Ein international fiihren-
der  Automobilhersteller
hat das Ziel definiert, die
Produktion bis zum Jahr
2018 um 25 Prozent um-
weltfreundlicher zu ma-
chen. Bei der Umsetzung
dieser Ziele kdnnen Werk-
zeuge und Bearbeitungs-
prozesse eine Schlissel-
rolle einnehmen. Gezielte
Optimierungen sparen da-
bei nicht nur Energie und
Rohstoffe ~sie bringen zusatzlich eine Stei-
gerung d:er Qualitat und deutliche Kosten-
einsparungen mit sich.

Wirkungsvolle Prozessverbesserungen
hat Mapal beispielsweise mit der Minimal-
mengenschmierung (MMS) und der Trocken-
bearbeitung erreicht. Diese Technologien be-
siftzen groes Potenzial, die Energieeffizienz
einer Werkzeugmaschine deutlich zu verbes-
‘sem und Ressourcen zu schonen. Das liegt
insbesondere an dem hohen Stromverbrauch
der Hochdruckpumpen, die fir den Kiihl-
schmierstoff erforderlich sind. Der Anteil die-
ser Aggregate am Gesamtenergiebedarf der
Maschine liegt bei 20 bis 30 Prozent. Und
MMS bietet weitere Vorteile: So werden zu-
satzlich die Kosten fiir die Reinigung der
Werkstiicke und Spane reduziert.

Die Optimierungsméglichkeiten mit den
gE.nannten Verfahren lassen sich in vielen Be-
'eichen realisieren — auRerhalb der Metall-
bearbeitung beispielsweise auch bei der Be-
arbeitung von Composite-Materialien. Die
Bearbeitung  mit Minimalmengenschmie-
F_Ung beziehungsweise die Trockenbearbei-
'tUng ist beivielen Zerspanungsverfahren und
nfast allen Werkstoffen mdglich.

;rjaxi.sbeispiel Automobilindustrie

Tri; ;men Kundeln aus. der Automobilindus-

aufMat Mapal die Zylinderkopfbearbeitung

o MS umgeste!lt. Dadurch konnte auf ej-

Druci?pe-mlt 1.2 kW Motorleistung, die im
ereich bis 50 bar arbeitet, komplett
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Lésungen, die das Unternehmen zur

Innovative Werkzeuge fiir die Bearbeitung
eines Zylinderkopfs mit Minimalmengen-
schmierung

verzichtet werden. Eine Reihe von MaRnah-
men machte die Umstellung des Bearbei-
tungsprozesses maglich.

Zum einen wurde fir die Grundbohrun-
genvon Ventilsitz und -flihrung ein PKD-Pra-
zisionsaufbohrwerkzeug entwickelt. Durch
exakte Abstimmung der Kanalquerschnitte
erfolgt eine gesicherte und gleichmaRige
Abgabe des Mediums an alle Schneiden.

Weitergehend wurden die injektor- und
Zundkerzenbochrungen mit zweischneidi-
gen PKD-Werkzeugen ausgefiihrt. Die Fer-
tigbearbeitung der Nockenwellenlagerboh-
rung erfolgte mit einem leistengefiihrten
Feinbohrwerkzeug,

Die moglichen Einsparungen durch den
Entfall der Hochdruckpumpe bei einer mit-

telgroRen Werkzeugmaschine im Drei-
schichtbetrieb und einem Hauptzeitanteil
von 30 % an der Gesamtlaufzeit belaufen
sich auf 33000 kwWh Energie. Die Emission
verringert sich dadurch um 19 t CO, — das
entspricht etwa der Emission eines Pkw bei
160000 km Laufleistung.

Mapal Dr. Kress KG
www.mapal.com
AMB Halle 1 Stand D12

Drehfraszentren

Jetzt auch
bis 2500 mm

Drehlange bei
Drehdurchmesser

1100 mm. ...

-.. mit der einzigartigen Monforts
Hydrostatik Technologie.

» Maximale Steifigkeit

> Hochste Dampfung

» Dauerhaft genau

> Langere Werkzeugstandzeit

*> Niedrigste Lebenszykluskosten
» Verschleissfrei

Highlight:
UniCen 1000

MONFORTS
L0 Werizeugmaschinen

www.monforts-wzm.de
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