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Spanntechnik fiir Grof3- und Rundteile

Ein Baukasten fur

besondere Spannaufgaben

Wer sich einmal fir einen Spanntechnikhersteller entschieden hat, bleibt aus Griinden der

Kompatibilitat meist beim gleichen Anbieter. Mit seinen Neuvorstellungen liefert Lang Technik

weitere Argumente - fur diffizile Spannsituationen wurden erstmalig Losungen gefunden.

von Martin Ricchiuti

erfolgt man die Entwicklungen der Praxis in marktgerechte Losungen

auf dem Markt der Spanntechnik, = umgesetzt werden, hat Lang Technik,

werden auch in diesem Bereich Holzmaden, schon friither bewiesen.
immer weiter Verbesserungen ange- Exemplarisch seien hier der Reinigungs-
strebt und neue Einsatzbereiche propeller Clean-Tec oder die Einfiihrung
erschlossen. Wie Anforderungen aus der Pragetechnik zum Formschluss fiir
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1 GrofBteile bis 855 Millimeter und mehr werden mit Makro Grip Ultra zuverlassig
gespannt. Der Maschinenraum wird dabei optimal ausgenutzt © Hanser

beste Haltekrifte genannt. Konsequent
splirt man in Holzmaden Unzulanglich-
keiten aktueller Spannlosungen auf, um
Frisbearbeitungen gerade fiinfachsig
effizient und moglichst in einer Auf-
spannung zu realisieren. Vetriebsmitar-
beiter Giuseppe Semeraro erklart die
Philosophie hinter Langs Entwicklungs-
richtung: »Im Grunde genommen wol-
len wir moglichst wenig Flache des Bau-
teils spannen. Denn an den Haltepunk-
ten kann nicht bearbeitet werden. Des-
halb legen wir bei der Auslegung der
Spannmittel hohen Wert auf minimale
Storkonturen, was eine Komplettbear-
beitung in einer oder maximal zwei Auf-
spannungen erst ermdoglicht. Anwender
profitieren von kiirzeren Riistzeiten und
verlieren keine Genauigkeiten durch
Umspannvorginge.«

Was bei den bisher iiblichen Werk-
stiickabmessungen bis 355 Millimeter
mit der Reihe Makro Grip bestens funk-
tionierte, wird nun auch fiir grofere
Werkstiicke greifbar. Mit der Produkt-
reihe Makro Grip Ultra st6Bt Lang in
eine Marktliicke. »Unsere Marktanaly-
sen und Kundengespriche zeigten, dass
fiir GroBteile oder Platten, wie sie etwa
im Formenbau bearbeitet werden, keine
zufriedenstellende Losungen existierten,
fithrt Semeraro aus. »Eine hochflexible
und modulare Standardlosung mit den
bekannt hohen Haltekriften von Lang
waren das Ziel bei der Entwicklung. «

© Carl Hanser Verlag, Miinchen WB Werkstatt+Betrieb 4/2021
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2 Formschliissig und deformationsfrei gespannt auf einer

Spannstufe von nur drei oder fiinf Millimetern © Hanser
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4 Auch bei der Rundteilspannung mit Makro 4Grip spielt die
Pragetechnik eine tragende Rolle zur Prozesssicherheit © Hanser

Erweiterbares Spannsystem,

flexibel und schnell verstellbar
Herausgekommen ist das Baukasten-
system Makro Grip Ultra, das prinzi-
piell in drei unterschiedlichen Aufbau-
hohen und Spannbereichen erhéltlich
ist. Kernstiick des Spannsystems ist die
freiliegende Gewindespindel in den
Langen 441 mm, 617 mm oder

825 mm, die sowohl bei der zentrischen
wie auch ausgleichenden Spannung
zum Einsatz kommt. Sie wird iiber
Zentrierplatten auf den Grundkorpern
schnell und einfach eingepasst und
genauso wieder abgeriistet. Die hohen
Verstellwege, die ein Spannsystem in
diesen Abmessungen mit sich bringt,
konnten bei der engen Steigung des
Spindelgewindes in der Praxis um-
standlich zu justieren sein. Auch dafiir
entwickeln die Spanntechnikexperten
eine einfache, aber raffinierte Losung:
Der Gewindeeinsatz, der die Spannba-
cke mit der Spindel verbindet, kann
iiber einen magnetischen Handgriff
herausgelost und die Backe ohne Beta-
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tigung der Spindel gleitend verschoben
werden. Einrastfunktionen und eine gut
lesbare Skalierung an den Grundkor-
pern erleichtern die Positionierung der
Backe an der gewiinschten Stelle.

Die Grundkérper sind in den Hohen
S, M und L (45 mm, 109 mm und
189 mm) sowie in der Ausfithrung kurz
oder lang (96 mm oder 192 mm) im
Standardprogramm lieferbar. Die
Anbindung zum Maschinentisch erfolgt
— wieder um Riistzeiten zu verkiirzen —
iiber Aufnahmebolzen fiir die Quick-
Point-Nullpunktspannplatten.

Backenschnellverstellung mit
verschiedenen Aufsatzmaglichkeiten
Aus der Kombination von langen und
kurzen Grundkorpern lassen sich ver-
schiedene Systemweiten auch nachtrag-
lich konfigurieren. Lediglich in eine
langere respektive kiirzere Spindel
miisste ein Anwender investieren; alle
anderen Komponenten konnen weiter-
verwendet werden. Das gilt selbstver-
standlich auch fiir die Spannbacken.

www.werkstatt-betrieb.de
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3 Toni Baumann
demonstriert das
schnell auf- und
umriistbare Makro
Grip Ultraim
unternehmens-
eigenen
Schulungs- und
Technologie-
zentrum © Hanser

5 Das 6-Backenfutter Vasto Clamp spannt auch groBere Durch-
messer und kann automatisiert gewechselt werden © Hanser

Je nach Bearbeitungsaufgabe konnen
verzahnte Makro-Grip-Spannbacken
oder Grundbacken vom Typ Avanti aus
gehirtetem Stahl ausgewahlt werden.
Die Grundbacken lassen sich mit Auf-
satzbacken mit glatter Spannstufe, fiir
die Bearbeitung der Riickseite oder der
Endbearbeitung, entweder aus weichem
Material oder gehartetem Stahl kom-
plettieren. Fiir die individuelle Kontu-
rierung von unregelmaBigen Werkstii-
cken konnen die weichen Aufsatzbacken
einfach iiberfrast werden.

Am bewihrten Prinzip der form-
schliissigen Verzahnung mittels Vorpra-
gen halt Lang Technik aus gutem Grund
fest: »Die minimale Einspanntiefe ver-
meidet Materialverschwendung am
Bauteil bei gleichzeitig uniibertroffenen
Haltekréften. AuBerdem werden Vibra-
tionen und Schwingungen, die Stand-
zeit und Oberflachengiite beeinflussen,
minimiert«, erklart Schulungsleiter
Toni Baumann. »Fiir die GroBteile, die
auf Makro Grip Ultra bearbeitet wer-
den, haben wir zusitzlich Backen mit



fiinf Millimeter Spanntiefe statt der
iiblichen drei im Programm. So werden
die hoheren Hebelkréfte und Kippmo-
mente, die bei schwergewichtigen
Teilen entstehen, zuverlassig ausgegli-
chen.« Damit auch unsymmetrische
Bauteile oder grofBe, dafiir relativ diinne
Platten stets sicher gespannt werden
konnen, nutzt Lang jede Moglichkeit,
zusétzliche Auflageflichen einzubinden.
Wird etwa die Mittelbacke, die bei
Mehrfachspannungen zum Einsatz
kommt, nicht benotigt, kann an dieser
Stelle eine zentrale Auflageflache einge-
setzt werden. Treten dennoch storende
Vibrationen auf, konnen abstiitzende,
hydraulisch gedampfte Schraubbdocke,
»Hydro Sup« genannt, iiber das Null-
punktspannsystem auf dem Maschinen-
tisch installiert werden.

Somit sind fiir Spannaufgaben, die
ein schnelles oder haufiges Verdndern
der Konfiguration erfordern, aber den-
noch nach maximaler Positioniergenau-
igkeit bei groBen Werkstiickdimensio-
nen und -gewichten verlangen, das
Makro Grip Ultra-System die erste
Wahl. Semeraro weist auf die Vorteile
der Standardisierung hin: »Alle Kom-
ponenten sind im Baukastensystem
erhaltlich. Da auch besondere Spann-
situationen mit den standardisierten
Komponenten abgedeckt werden und
die wartungsfreundliche Konstruktion
die Funktionsweise dauerhaft sicher-
stellt, profitieren Anwender von einem
sehr attraktiven Preisgefiige.«

»Wir verzeichnen ein hohes Interes-
se an der Losung, die uns in der Ent-
scheidung, neue Aufgabenbereiche zu
adressieren, recht gibt«, ergénzt Toni
Baumann. Auch die Vorfithrungen im
eigens ausgertisteten Schulungs- und
Technologiezentrum, nur zehn Auto-
minuten vom Hauptsitz entfernt, stoBen
auf groBes Interesse. Anwender konnen
hier unsere Spannmittel ausprobieren
und deren Performance unter Span
genau betrachten, was immer gut
ankommit, verrat der Schulungsleiter.
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6 Die bisherige Pragestation wird fiir das Vorpragen von Rundteilen mit verstellbaren

Prageeinsatzen ausgeriistet © Hanser

Doch mit der neuentwickelten GroBteil-
und Plattenspannung gibt man sich in
Holzmaden noch nicht zufrieden. Auch
die Prigestation wurde auf die XL-
GroBe angepasst und sorgt mit einer
Priageweite von bis zu 810 Millimeter
fiir verformungsfreies Spannen.

Rundteile sicher spannen

mit bewdhrtem Vorpragen

Obwohl beim Frésen haufig kubisches
Material als Ausgangsbasis verwendet
wird, bietet Rund- und Stangenmaterial
bei entsprechender Werkstiickgeometrie
ein besseres Zeit-Span-Verhiltnis, da
weniger Material abgefrast werden muss.
»Wer grundlegend zylinderformige
Werkstiicke anfertigt, muss in Zukunft
nicht mehr auf das Vorpréigen verzich-
ten«, betont Semeraro. » Hier kommt
der Makro 4Grip ins Spiel.« Dazu muss
lediglich die Prigestation mit besonde-
ren Pragebacken nachgeriistet werden.
Vier Prégeeinsitze, die dhnlich einer
Wendeschneidplatte iiber drei Schnei-
den verfiigen, konnen zum Vorprigen
in ihrer Position verstellt und an den
Werkstiickdurchmesser angepasst wer-
den. Es entstehen schlitzformige Ein-
kerbungen am Rohling, die spéter fiir
einen sicheren Halt sorgen. Am Maschi-
nentisch wird als Schraubstock ein
Lang- Zentrischspanner verwendet, der
mit speziellen Spannbacken in 52, 77,
90 und 128 Millimetern Backenbreite
ein rundes Teilespektrum von 36 Milli-
meter in der kleinsten bis 300 Millime-
ter in der groBten Ausfithrung abdeckt.

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Schnellwechselsystem fiir Rundteile
Um den Bereich der Rundteilspannung
komplett abzudecken, hat Lang Technik
mit dem Vasto Clamp ein 6-Backenfutter
fiir Rohteile wie auch verformungsemp-
findliche Bauteile konstruiert, das auf
das kraftschliissige Spannen setzt. Das
zum Patent angemeldete handbetitigte
Planspiralfutter wird auch tiber die
Nullpunktschnittstelle mit dem
Maschinentisch verbunden und nimmt
mit sechs respektive drei Backen Werk-
stlicke mit bis zu 14000 Nm »>in die
Zange«. Die Aufsatzbacken konnen
iiber ein Klicksystem werkzeuglos und
damit sehr einfach gewechselt werden.
Durch die Verfahrbewegung Richtung
Zentrum des Spannmittels kann mit
Vasto Clamp ein Spannbereich von 10
bis 160 Millimetern Durchmesser abge-
deckt werden.

Auch in der Rundteilspannung ist
mit den jlingsten Entwicklungen nicht
das Ende der Fahnenstange erreicht:
Baumann verrit, man héatte in der Wei-
terentwicklung des Backenmechanis-
mus wieder Fortschritte erzielt, sodass
in Kiirze von AuBen- auf Innenklem-
mung umgeriistet werden kann.

Die Einsatzbereiche der Spannmit-
tel sind derart weit gefachert, dass die
konstruktive Uberarbeitung — oder im
Fall des Makro Grip Ultra eine vollige
Neukonstruktion — fiir Anwender greif-
bare Vorteile liefern. Individuelle Vor-
fithrtermine der aktuellen Spanntech-
niklosungen konnen jederzeit verein-
bart werden. =
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