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Spanntechnik und Spannwerkzeuge

Das Spannsystem ermdglicht absolut prazises und wiederholgenaues Arbeiten (Bild:
Meusburger).

Das Spannsystem »H 1000« von Meusburger erméglicht wiederholgenaues Aufspannen
im p-Bereich. Damit tragt es dazu bei, die Qualitat der Formen zu steigern und die
Durchlaufzeiten dank reduzierter Ristzeiten zu verkiirzen. Das Unternehmen hat sechs
verschiedene PlattengrofRen im Programm, der Spannplan ist im Lieferumfang enthalten.
Das Spannungsarmgliihen der Platten in den hauseigenen Glihéfen und genaue
Qualitatskontrollen sorgen fiir h6chstmogliche Qualitat. Das Spannsystem muss nur
einmalig ausgerichtet werden, um den Nullpunkt fur die X- und Y-Achse zu bestimmen.
Es kann sowohl auf Frés- als auch auf Erodiermaschinen verwendet werden.

Spannen von Formeinséatzen moglich

Mit dem Spannsystem ist auch das Spannen von Formeinsatzen méglich. Die
Spannkdrper mit Zentrierung kénnen in beliebiger Anzahl in den Passbohrungen des
Spannsystems mit Grundplatte fixiert werden. Im Formeinsatz werden die Spannzapfen
in eingearbeitete Passungen mit Gewinde eingebracht. Fur die Bearbeitung vor dem


https://www.meusburger.com/DE/DE/index

Harten sind Spannzapfen mit einer Untermaf3passung erhaltlich. Nun wird der
Formeinsatz einfach auf die Spannkorper aufgesetzt und mit Arretierhillsen angezogen.
FUnf Seiten des Werkstiicks bleiben frei von Stérkonturen. Der Abstand zur Grundplatte
kann in Kombination mit der Zentrierkdrperverlangerung »H 1030« in 40-mm-Schritten
erhoht werden. Da die Spannkdrper zentrisch spannen, ist fur die Wiederholgenauigkeit
im p-Bereich gesorgt. Das Spannen von Werkstiucken l&asst sich Uber unterschiedliche
Wege l6sen. Die Spannkdrper »H 1080« sind eine bewéahrte Mdglichkeit zum Spannen
von Formeinsatzen sowie kleineren bis mittelgrof3en Werkstticken. In Kombination mit
der Aufspannplatte »H 20100« ist ein flexibles und positionsbezogenes Aufspannen von
Werkstlicken im 20-mm-Bohrungsraster moglich. Die Aufspannplatte muss dank der
sehr prazisen Ausrichtkante nur einmalig auf dem Maschinentisch positioniert werden.
Anschlieend werden die Spannkdrper im Bohrungsraster platziert. Dies ermoglicht ein
wiederholgenaues Aufspannen der Werkstiicke. Die Durchlaufzeiten werden dabei
aufgrund der reduzierten Rustzeiten verkirzt und die Programmierung durch
Aufspannen ohne Stérkonturen vereinfacht.
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