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einer neuen Generation!

In der heutigen Ausgabe unserer
Info-Zeitschrift méchten wir
lhnen Zentrisch-Spanner vorstel-
len, die es in dieser funktionellen
Vielfalt noch nicht am Markt
gab. Durch die Schnelligkeit des
Einspannvorganges werden
Stillstandszeiten der Bearbei-
tungsmaschine verkirzt. Ferner
ist der Einsatz solcher Zentrisch-
Spanner ein erster Schritt zu
einer weiteren Automatisierung.
Zu unterscheiden sind:
®pneumatische Ausfiihrung
®hydraulische Ausfiihrung
sowie drei BaugréBRen, die sich
bei der Mehrfachausfithrung auf
das Stichmaf3 von Spannstelle zu
Spannstelle beziehen.

®NModul Type 80

®Modul Type 120

®Modul Type 140

Allen GréRen gemeinsam sind
die folgenden Eigenschaften:
®hichste Qualitat

Die Produkte werden in der
Schweiz hergestellt und entspre-
chen hochstem Qualitatsan-
spruch. In der GroRserienferti-
gung haben manche Spanner
schon  mehrere  Millionen
Spannvorgéange durchgehalten.
®auRen und innen spannend
Bei der pneumatischen Ausfiih-
rung ist es Standard, dass man
bei entsprechenden Spannbacken
den Spanner sowohl fur das
Aussenspannen wie auch fir das
Innenspannen verwenden kann.
Beim hydraulischen Spanner ist
die gleiche Funktionalitat mit
einem anderen Vorschaltventil
(Sonder) machbar.

®Einzel- und Mehrfachspanner

Die Konstruktion entspricht einem
Baukastenprinzip, soda3 1 bis 8-
fach-Spanner bereits gefertigt wur-
den, sowohl in Reihe als auch
gegentiberliegend, montiert auf
Maschinentische, Wechselpaletten
oder Ttrme. Der Einsatz ist sowohl

auf Horizontal-, Vertikal- und 5-
Achs-Bearbeitungszentren mdg-
lich.

® Spannstellen einzeln und
gesamt zu betétigen

Das Be- und Entladen der
Spanner erfolgt mittels
Blaspistole,  sowohl  beim

Einzelspanner wie auch bei den
Mehrfachspannern. Wahlweise

kénnen beim Mehrfachspanner
die Spannstellen einzeln oder
auch gesamt betatigt werden.
Wahrend beim pneumatischen
Spanner der Spanndruck nach

der Beladung durch die

Blaspistole 24 Stunden erhalten
bleibt, wird beim hydraulischen

Spanner der Luftdruck nur fir
die Losung eines Federdrucks
zum Vorspannen der Teile in den
einzelnen Spannstellen benétigt.
AnschlieRend baut die Hydraulik
den Gesamtdruck auf. Durch
diese Konstruktion benétigen Sie
auch nur zwei Hydraulikzulei-
tungen flr einen oder mehrere
Mehrfachspanner  (z.B. an
Turmen) mit diversen
Spannstellen, die sich dabei
durch Hand oder Roboter einzeln
6ffnen und schlieBen lassen!
Durch ein integriertes Druckauf-
baugerat kann bei Tirmen und
Doppelwinkeln eine autonome
Aufspanneinheit erreicht wer-
den, die den Druck 48 Stunden
erhélt. Mit einer anschlieBbaren
Luftleitung kann der
Beladevorgang vorgenommen
werden, das Spannen erfolgt
dennoch hydraulisch! Bestens
geeignet fur Maschinen ohne
Hydraulik.

® Spann-Wiederholgenauig-
keit unter 0.01 mm

Diese Spann-Wiederholgenauig-
keit ist Standard flr alle Spanner,
bei Sonderausfiihrungen ist eine
noch  hoéhere  Genauigkeit
erreichbar.

@ Spannmechanik

Durch die Zughaken-Konstruk-
tion wird ein Aufbiegen der
Backen verhindert. Falls der
Backenhub unter 2 mm gewahlt
wird, erfolgt durch die Mechanik
eine automatische Selbsthem-
mung der geklemmten Werk-
stiicke, die nur durch eine
Gegenkraft gelost werden kann.
®cinfacher Spannbackenaufbau
Die Aufnahme der Spannbacken
ist ein einfacher innenliegender
Kreuzversatz, der auch eine unpro-
blematische Eigenfertigung zulait.
Als Zubehér sind Prismen- und
Krallenbacken erhéltlich. Spann-
backen sind im  Standard-
Lieferumfang nicht enthalten.

®Spannkraft veranderbar

Die pneumatische Ausfiihrung
spannt in der Normalausfiihrung
bei 6 bar = 1,5 to (15000 N) und
ist reduzierbar bis 150 N. Die
hydraulische Ausfiihrung hat bis
3,5 to Spannkraft, jedoch abhén-
gig vom Hub je Backe. Die
Federkraft-Vorspannung  kann
nach Absprache gewdhlt werden.
®verschiedene Hubvarianten
Bei der GréRe Modul Type 80 in
pneumatischer Ausfiihrung ist
der Standard-Hub 1,5 mm je

Backe = 3,0 mm Spannweg. Bei
der Grofe Modul Type 120 in
hydraulischer Ausfiihrung ist der
Standard-Hub 4,5 mm je Backe
= 9,0 mm Spannweg. Die Type
140 gibt drei Hiibe (durch
Erstbestimmung) 2/5/10 mm je
Backe vor. Die Spannkraft liegt
dann beim pneumatischen 1-
oder 2-fach-Spanner zwischen
0,9 und 3,5 to, das 3-Modul bei
1,5to.

®geeignet fiir Roboterbeladung
Sehr interessant  bei  der
Anschaffung dieser Spannsys-
teme ist die uneingeschrénkte
spatere Nutzungmdglichkeit fur
Roboterbestiickung. Dazu tragen
die folgenden Eigenschaften bei:

@integrierte Ausblasluftleitungen
Eine Ausblasluft ist als Standard
bis zwischen die Spannbacken an
die Oberkante des Spannkérpers
gefiihrt. Sie kann bei Bedarf durch
die Spannbacken weitergefuhrt
werden, sodal die Auflageflachen
vor dem Beladen sauber geblasen
werden.

® Anlagekontrolle moglich

Die Ausblasluftleitungen kénnen
mit Hilfe eines Druckdifferenz-
schalters auch fiir eine Auflage-
kontrolle verwendet werden.

e-mail: mail@ragotzkygaetje.de
e-mail: mail@hanstreiber.de
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Automatisierung
fir vertikale BAZ

Ein 1. Schritt zur
Automatisierung

®Sperrluft moglich

Die Sperrluft verhindert das
Eindringen von KihImittel oder
Feinspénen - eine unverzichtbare
Eigenschaft in der Serienferti-
gung.

®Wirtschaftlichkeit

Die Kosten fir die von uns
gezeigten Ein- und Mehrfach-
spanner in pneumatischer wie
auch in hydraulischer Ausfihr-
ung liegen bei einem durch-
schnittlichen Richtpreis von €
2.200 pro Spannstelle. Durch das

sehr schnelle Be- und Entladen
reduzieren sich die Stillstand-
zeiten lhrer Maschine erheblich.
Ebenso ist die Vielseitigkeit
durch Nutzung fir Innen- und
Aussenspannung und die kosten-
glinstige Herstellung von unter-
schiedlichsten Spannbacken her-
vorzuheben. All diese Eigen-
schaften fiihren zu einer schnel-
len  Wirtschaftlichkeit dieser
Spannzeuge. Ferner ist dieses
Baukastensystem fir eine spéte-
re Roboter-Beladung vorbereitet.

Ausgabe April 2010

Seite 1



erkzeug

Pneumatische Ausfiihrung

Polychuck Standard

Paletten-Ldsungen

Modul Typ 80 kubisch

@ zentrisch spannend

® AuBen- und Innenspannung
®Spanndruck bei 6 bar
=15.000N=15to

reduzierbar bis 0,5 bar

= 150N = 15 kg

®Backenhub 1,5 mm je Backe
®Mechanisch pneumatisch ver-
riegelt ohne direkten Luftan-
schluss

Polychuck 5-Achsen

Modul Typ 80 rund

technisch wie Typ 80 kubisch,
Luftzufuhr nur seitlich, Schalt-
ung externes Ventil

Multichuck

6-fach Spanner 2 x 3 Typ 80
technisch wie 3-fach Spanner
Typ 80

auch geeignet um lange Teile
tiber 2 Spannstellen zu spannen.
Den Multichuck gibt es in
Ausflihrungen, bei denen sich
wahlweise die Spannstellen ein-
zeln oder gesamt &ffnen und
schlieBen lassen.

Modul Typ 140 rund

Modul Typ 140 kubisch
zentrisch spannend

AuRen- und Innenspannung
Backenhub 2 mm = Spanndruck
35.000N, Backenhub 10 mm =
Spanndruck 9.000N, Backenhub
5 mm (Sonder) = Spanndruck
18.000N

Andere Hibe auf Anfrage

Bei Verwendung eines
Vorschaltventiles wird die
Klemmkeraft Uber 24 Stunden
gehalten.

Spannbricken

6-fach Spanner 2 x 3 Typ 80
zentrisch spannend

Aufen- und Innenspannung
Backenhub 1,5 mm je Backe
Spanndruck 15.000N bei 6 bar
Mechanisch pneumatisch verrie-
gelt ohne direkten Luftanschluss

Lésung fir Wendetisch-Maschi-
nen mit 2x2 6-fach Mehrfach-
spanner

Turm-L6sungen

3-fach Spanner Typ 80
zentrisch spannend

AuRen- und Innenspannung
Backenhub 1,5 mm je Backe
Spanndruck 15.000N bei 6 bar
Mechanisch pneumatisch verrie-
gelt ohne direkten Luftanschluss

Spannbriicke mit 1-fach Z-
Spanner Typ 140

Luftzufuhr Uber Gegenlager
Gegenlager hydr. geklemmt
2/10 mm Hub je Backe
25.000N / 9.000N Spanndruck
bei 6 bar

Mechanisch pneumatisch verrie-
gelt bei 2 mm Hub

AuRen- und Innenspannung

6-fach Spanner Typ 80
technisch wie 3-fach Spanner
Typ 80, Grundkorper 600x118
mm, Hdéhe bis Auflage Backen
120 mm

Spannbriicke mit 6-fach Spanner
Typ 80

Luftzufuhr Uber Gegenlager
Gegenlager ohne hydraulische
Klemmung

4 x 6-fach Kreuzturm Typ 80
zentrisch spannend

AuRen- und Innenspannung
Backenhub 1,5 mm je Backe
Spanndruck 15.000N bei 6 bar
Mechanisch pneumatisch verrie-
gelt ohne direkten Luftanschluss

Spannbacken

Die Aufnahme der Spannbacken
ist ein einfacher innen liegender
Kreuzversatz, dadurch ist eine
preisgiinstige  Eigenfertigung
mdglich.

Selbstverstandlich sind auch
Standard- wie Sonderbacken
vom Hersteller lieferbar. Mit den
folgenden Abbildungen zeigen
wir lhnen unterschiedlichste
Madglichkeiten.

Einfacher Kreuzversatz

Beispiele
Aussenspannen

sehr wirtschaftlich sein. Im
Zusammenhang mit Rundtisch,
Wendebriicke und Mehrfach-
spanner auf einer 4-Achsen-
Vertikal-CNC-Maschine ist so
eine 5-Seiten-Bearbeitung ohne
den Einsatz einer 5-Achs-
Maschine mdglich. So werden
mehrere Teile in Folge abgear-
beitet, wéhrend bei einer 5-Achs-
Maschine immer nur ein Teil
bearbeitet wird. Weitere
Kostenvorteile ergeben sich
durch die hohen Laufzeiten der
Maschine, sowie dass verschie-
dene Werkstticke in der gleichen
Spannstelle gefertigt werden
kénnen.

Beispiel
Innenspannen

Pendelbacke zum Spannen
von zwei Teilen

Diese Anwendung zeigt das
gleichzeitige ~ Aussen-  und
Innenspannen auf einem 3-fach
Spanner.

Prismenbacken

An ein Rohteil wird ein genaues
quadratisches Prisma gefrast, mit
einem dafur lieferbaren Form-
fraser. Wahrend der Bearbeitung
von 5 Seiten dient dieses Prisma
in Verbindung mit den Zentrisch-
Spannern fir genaueste Span-
nung immer im selben Null-
punkt. Erst bei der Bearbeitung
der 6. Seite wird das Prisma wie-
der entfernt. Bei einigen
Anwendungen  kann  diese
Nutzung von Prismenbacken
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Hydraulische Ausfihrung

Polychuck Standard

Multichuck

Technisch wie 2-fach Spanner
Typ 120

Turm-LOsungen

Modul Typ 80 kubisch
@ zentrisch spannend
®auRken und innen spannend bei

Verwendung eines Vorschalt-
ventiles

®Backenhub 1,5 mm je Backe
@ Spannkraft 30.000N

@ Spanndruck reduzierbar
®Mechanisch hydraulisch ver-
riegelt

®Nur 2 hydr. Zuleitungen not-
wendig

®Zuleitungen  seitlich
optional von unten

oder

2-fach Spanner Typ 120
doppelt hydr. Zentrisch-Spanner
Spezial Vorschalt-Ventile fir
Automatisierung (Handeinstel-
lung)

Backenhub 4,5 mm je Backe
Spannkraft 25.000N

aussen und innen spannend

mit Federkraft-Vorspannung

4 x 5-fach Kreuzturm Typ 120
2 hydr. Zuleitungen durch
Grundplatte

Spezial Vorschalt-Ventile fir
Automatisierung (Handeinstel-
lung)

Backenhub 4,5 mm je Backe
Spannkraft 25.000N

aussen und innen spannend

mit Federkraft Vorspannung

Poly - Clamp

Zentrisch-Spanner mit gros-
sem Hub bis 40 mm je Seite
variabel einstellbar Gber Aufsatz-
backe und der einschiebbaren
Spannbacke, Spannkraft 35.000
N, 2 hydr. Zuleitungen tber
Grundplatte

Polychuck 5-Achsen

Dieser Polychuck ist ein extrem
vielseitiger Zentrisch-Spanner
fur die 5-Achsen-Maschine
Modul 140 rund

®auRken und innen spannend bei
Verwendung eines Vorschalt-
ventiles

@ Standardhiibe 2 oder 10 mm
®mit Anbauflansch fir Teilap-
parate lieferbar

®mit Wendebricke fiir Teilap-
parate lieferbar

®Spannkraft bis 35.000N, ein-
stellbar Gber Hydraulikdruck
unabh&ngig vom Hub der
Backen

5-fach Spanner Typ 120
Technisch wie 2-fach Spanner
Typ 120

Spannbriicken

Spannbriucke mit 5-fach Z-
Spanner Typ 120

2 hydraulische  Zuleitungen
durch das Gegenlager
Gegenlager hydr. geklemmt
Spezial Vorschalt-Ventile fir
Automatisierung (Handeinstel-
lung)

Backenhub 4,5 mm je Backe
Spannkraft 25.000N

aussen und innen spannend

Paletten-Ldsungen

Poly Clamp 180-H

Der Poly Clamp ist ein hydrauli-
scher Doppelspanner in sehr
kompakter Bauart. Bei einer
Backenbreite von 180 mm
betragt die Grundkérperlange
nur 350 mm. Bei einem
Hydraulikdruck von 200 bar
koénnen die Teile mit 50 kN
Spannkraft gespannt werden.
Durch unterschiedliche Backen-
satz-Varianten 1aRt sich das
Grundgerat auf eine Vielzahl von
Anwendungsfallen  anpassen.
Die Spannstellen sind einzeln
einstellbar mit Trapezspindel.

Krallenbacken

Die Vielseitigkeit der Zentrisch-
spanner wird durch unterschied-
lichste  Spannbackenlsungen
noch weiter gesteigert. Ein wirt-
schaftliches Vorgehen bei Klei-
nen LosgroRen kann es sein, die
Rohteile mit einer ersten
Frésoperation an der Unterseite
auf das gleiche MaR vorzufrasen.
So kdénnen ganz unterschiedliche
WerksttickgroRen in der selben
Aufspannung gespannt werden.
Dadurch entstehen an der teuren
5-Achs-Maschine nur geringe

Umrichtkosten. Ferner kénnen
die Werkstiicke immer wieder
vom selben Nullpunkt her pro-
grammiert werden. Durch die
Krallenbacken ist nur eine gerin-
ge Einspanntiefe erforderlich.
Eine hohe Genauigkeit wird
durch die Bearbeitung in nur
einer Aufspannung erreicht. Die
Spannkraft des Hydraulik-
Spanners (35 kN) macht den
Einsatz eines separaten Préage-
gerates Uberflussig.

glatter, geriffelter oder Krallen-
Ausfuhrung Ubernehmen die
Spannung. Gehartete Auflagen
(5) mit Abzugsgewinde tiberneh-
men die Hohenfixierung. Nicht
genutzte Prézisionsbuchsen wer-
den, um das Eindringen von
Spénen zu vermeiden, durch
Verschluss-stopfen geschiitzt.

Ausfiihrung far kubische Teile

Multi Backensatz
far Typ 140

Mit den Multi-Backen, die fiir
den Zentrisch-Spanner Typ 140
ausgelegt sind, konnen runde
Teile bis zum g 150 mm und
kubische Teile bis 150x150 mm
gespannt werden. In die
Aufspannbacken (1) sind gehar-
tete Prazisionsbuchsen eingelas-
sen, darunter befinden sich
Gewinde. So kann eine
Backenleiste (2) im 20 mm

Ausfuhrung fur runde Teile

0075.10.601

Raster  verschraubt werden.
Drehstiicke (3) werden auf der
Backenleiste entsprechend der
zu spannenden runden Teile ein-
gestellt. Die Druckstiicke (4) in

Sonderbacken

Selbstverstandlich werden zu
den hier vorgestellten Spann-
backen-Varianten auch die unter-
schiedlichsten  Sonderbacken
hergestellt. Um in der Serienfer-
tigung eine hohe Wirtschaftlich-
keit zu erreichen sind immer
wieder  kreative  Ldsungen
gefragt. Sie sollten die Anforder-
ungen bezuglich Genauigkeit,
Beladung von Hand oder
Roboter, Sauberkeit der
Spannflachen, Anlagekontrolle
und anderes berticksichtigen.
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Werkzeug - Partner

fur die industrielle Fertigung

Turm- oder PalettenlGsungen
mit integrierter Hydraulik

Turm- oder Palettenldsungen mit
integrierter Hydaulik machen
auch auf Standard-Maschinen
ein sehr schnelles Be- und
Entladen sowie die Vorzuge der
hydraulischen Spannung nutzbar.
Ein integriertes Druckaufbau-
gerat sorgt flr eine autonome
Auf-Spanneinheit. Mit einer
anschlieRbaren Luftleitung kann
der Beladevorgang vorgenom-
men  werden  (Federkraft-
Vorspannung), das eigentliche
Spannen  erfolgt  dennoch
hydraulisch. Nach dem Beladen
kann die Luftleitung abgekoppelt
werden und der Druck bleibt
Gber 48 Stunden erhalten. Dies
wird erreicht, da die gesamte
Hydraulik ohne Rohre aufgebaut
ist und zusatzlich ein kleiner
Druckspeicher einen weiteren
Ausgleich  bringt  (statische
Dichtheit).

Auf einem Turm oder einer
Palette konnen die unterschied-
lichsten hydraulischen Spanner,
wie sie auf der vorherigen Seite
beschrieben sind, Verwendung
finden - mit allen Vorzigen, die
das Baukastenprinzip hergibt:

Druckluftanschluss

zum Offnen und
Schliefen

Hand-Ventile zum Qffnen und SchlieRen
der einzelnen Spannstellen

Handhebel fir
Hydraulisches
Druckaufbaugerat

Low-Cost Automatisierungslosung

Vielleicht haben Sie ein kleines
vertikales Bearbeitungszentrum
auf dem Sie gelegentlich wieder-
kehrende Kleinserien fertigen.
Ausgerlstet mit einem Teile-
greifer, einem Zentrischspanner
und einem Teilespeicher kénnte
dann lhre Maschine auch in
Pausen oder nach Feierabend
noch die Teile aus dem Teile-
speicher abarbeiten, ohne dass
ein Bediener anwesend sein
mui.

Der pneumatische Parallel- oder
Dreipunktgreifer wird wie jedes
andere Werkzeug auch, dem
Werkzeugmagazin entnommen
und in die Spindel eingewech-
selt. Der Luftanschluss wird tiber
ein Anschlusselement realisiert.
Uber drei Luftanschliisse werden
die Funktionen Offnen,
SchlieBen und Druck verstarken

oder Sauberblasen gesteuert. Das
Greifen der Teile wird durch
einen ausgekliigelten Multigrei-
fer gelost, dem eine zentrische
Spannfunktion - innen oder
aulen - sowie eine einstellbare
Langenausgleichsfunktion in die
Standardversion eingebaut
wurde.

Das Spannen fiir die Bearbeitung
tibernimmt der zentrisch span-
nende Hightech-Spannstock
Polychuck, der sowohl hydrau-
lisch als auch pneumatisch beté-
tigt werden kann und fir Innen-
und Aussenspannung geeignet
ist. Die sehr hohen Spannkréfte
von bis zu 35kN garantieren -
nebst der zentrischen Genauig-
keit von unter 0,01 mm -, dass
die Maschine die Teile hoch
genau positioniert. Die integrier-
te Ausblasluft an den Auflagefla-
chen der Werkstticke gewahrlei-

stet auch mit jedem Roboter ein
hochgenaues Aufsetzen und
Positionieren der Werkstlicke
und erhoht somit die Prozess-

sicherheit. Das Druckerhal-
tungsventil sichert gegen jeden
Druckabfall und gehért zur

1-3 Teilegreifer
4 Spannfutter Polychuck
5 Teilespeicher
6-8 Austauschbacken
9-11 Teilepaletten

Standardausriistung. Im manuel-
len Einsatz kann der Polychuck
ohne direkten Luftanschluss mit
einer Luftpistole gespannt und
gel6st werden und die Spannung
bleibt durch seine Mechanik fiir
24 Stunden erhalten. Entnom-
men werden die Rohteile einem

Teilespeicher, in die sie nach der
Bearbeitung auch wieder zuriick
gelegt werden. Der Teilespeicher
wird in modularer Bauweise
gebaut, sodass verschiedene
Grossen leicht zu fertigen sind.
Fir unterschiedliche Teile wer-

den entsprechende Einlegeplat-
ten gefertigt, die leicht ausge-
tauscht werden kénnen. Die
Abdeckung wird bei Entnahme
durch Pneumatikzylinder wegge-
senkt. Das Ansteuern der Ventile
erfolgt Uber die CNC-Maschine
mit einem abgesicherten Makro-

swiss made

@ zentrisch spannend

®auRken und innen spannend bei
Verwendung eines Vorschalt-
ventiles

@ Standard-Backenhub 1,5 bis
10 mm, optional auch grosser

® Austauschbarkeit der Backen
@ Spannkraft Typ 120 25.000N
Spannkraft Typ 140 35.000N

@ Spanndruck reduzierbar

Bedienung:

®Druckluft wird Gber die
Schnellkupplung angeschlossen
®Per Handventil werden die

einzelnen Spannstellen zum
Beladen gedffnet, durch
Loslassen wird mit 40 kg vorge-
spannt.

®Durch Umlegen des

Handhebels wird das hydrauli-
sche Druckaufbaugerét aktiviert
und es entsteht auf allen
Spannstellen eine Spannkraft bis
35.000N

®Der hydraulische Spanndruck
bleibt tiber 48 Stunden erhalten

Programm. Es wurde mit einem
marktfihrenden Steuerungsher-
steller entwickelt und erfillt alle
Kundenwiinsche.

Wenn wir Sie neugierig gemacht
haben, dann sprechen Sie uns
bitte an, damit wir gezielte
Vorschlage bezogen auf lhre
Maschine und die zu fertigen
Teile machen kénnen.

Seite 4

Weitere Spannlésungen auf
www.ragotzkygaetje.de

www.homge.info



