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1 Zum Spannen
von Rohrsegmen-
ten aus Aluminium
setzt man bei IWN
auf das ausglei-
chende Vier-
Backen-Futter
‘InoFlex VL060’ von
HWR Spanntechnik.
Gut zu erkennen
sind die Krallen-
backen, eine IWN-
eigene Modifikation
von Backenrohlin-
gen aus dem HWR-
Standardsortiment
© HWR/Lokomotiv

Ausgleichende Spanntechnik
fur mehr Effizienz und Prazision

Hochprazise Dreh- und Frasteile sind das Kerngeschaft des Bielefelder Unternehmens IWN.

Um die anspruchsvollen Kundenbranchen zufriedenzustellen, vertraut IWN auf moderne

Technologie - darunter das Vier-Backen-Futter ‘InoFlex VL060" von HWR Spanntechnik.

utomotive, Mobile Technik,

Stationire Technik — das sind

die drei Geschiéftsfelder im
Bereich Auftragsfertigung, in denen
IWN seit nun fast 50 Jahren aktiv ist.
Weltweit kommen die Dreh-, Fris- und
Schleifteile von IWN in Fahrwerken
und Motoren zum Einsatz. IWN-
Komponenten — vor allem Ventil-
Kolben-Kombinationen — und ganze
Baugruppen sind Bestandteil hydrauli-
scher Systeme, etwa in der Agrartech-
nik oder in Baumaschinen.

IWN-Eigenentwicklungen, die

‘Intelligenten Systeme’, kommen unter
anderem in Bussen zum Einsatz: Hier
haben sich die ebenso robusten wie
innovativen Losungen von IWN bei
Tiirantrieben oder Trittstufensensoren

WB Werkstatt + Betrieb 2/2025

im rauen Alltag bewdhrt. Im Maschi-
nenbau verwenden internationale
Hersteller die Produkte von IWN fiir
Verpackungs-, Druck und Bearbei-
tungsmaschinen — all das sind nur eini-
ge Beispiele fiir die vielfltigen Einsatz-
moglichkeiten. Spezialgebiet des
Familienunternehmens ist die Kunden-
zentrierung: Die IWN-Experten gehen
auf Kundenwiinsche ein und unterstiit-
zen von Anfang an, um die geforderten
Spezifikationen zu realisieren.

Tobias Kassen, Teamcoach Fraserei
und damit Spezialist aus der IWN-
Produktion, fasst zusammen: ,,Fiir
unsere Auftraggeber entwickeln und
fertigen wir Anwendungen und Bau-
gruppen aus den Bereichen der
Mechanik, Pneumatik, Hydraulik und
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Mechatronik. Dabei gelingt es uns, auch
maBgeschneiderte Produkte kosten-
giinstig und effizient zu konzipieren.
Wenn es mal erforderlich ist, konnen
wir Prototypen oder Erstmuster sogar
kurzfristig anfertigen.”

Mit ihrer groBen Expertise und
ihrem Pragmatismus haben sich die
Ostwestfalen langst in so wichtigen
Branchen wie Fahrzeugtechnik,
Maschinenbau und Agrartechnik etab-
liert, inzwischen zdhlen auch Unterneh-
men aus zukiinftigen Schliisselbran-
chen wie Erneuerbare Energien dazu.
Mit vielen Kunden verbindet der
Betrieb eine langjahrige Partnerschaft;
nicht selten ist IWN alleiniger Herstel-
ler und einzige Bezugsquelle komplexer
Komponenten und Baugruppen.
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2 Aus dem Rohrsegment entsteht die Durchfiihrung fiir ein von
IWN entwickeltes Reifenluftdruckregelsystem. Fiir den sicheren
Halt sorgt das Spannmittel von HWR Spanntechnik © HWR/Lokomotiv

Prazision durch Innovation
Der hauseigene Maschinenpark von
IWN ist ebenso umfangreich wie
modern. Dazu gehoren Hirtetechnik,
hochmoderne Dreh- und Frastechnik,
Schleiftechnik, Hontechnik, Laserhér-
ten, Entgrattechnik, Waschtechnik,
Messtechnik und Qualitdtssicherung,
und schlieBlich auch die Montage. Dank
einer hohen Fertigungstiefe ist das
Unternehmen in der Lage, viele der
benotigten Teile selbst herzustellen.
Tobias Kassen: ,,Wir sind schon sehr
stolz darauf, dass wir mit unserem
Fachpersonal und dem Fertigungspark
tatséchlich zu den Technologiefiihrern
der hochkomplexen Fertigungsbranche
gehoren.” Seit 2013 z&hlt IWN bei der
Ausstattung der eigenen Hochprézisi-
onsmaschinen auf die Produkte von

HWR Spanntechnik. ,Diese Zusam-
menarbeit wiirden wir sehr gern weiter
ausbauen®, so Marcel Bongers von
HWR, der den innovativen Kunden im
AuBendienst betreut.

Aktuell kommt das ausgleichende
Vier-Backen-Futter ‘TnoFlex VL0600’ zum
Einsatz: in der Fras- und Drehbearbei-
tung, auf einer Fiinf-Achs-Frasmaschine
Mazak ‘Variaxis C-600’ mit Paletten-
wechselsystem. IWN hat das Ensemble
mit zwei Backensétzen ausgestattet: Bei
der Bearbeitung der ersten Seite kom-
men Krallenbacken zum Einsatz, fiir
moglichst hohe Haltekrifte auch bei
niedrigem Spanndruck. Der zweite Satz
besteht aus glatten Backen, um die
Oberfldche des Werkstiicks in der zwei-
ten Spannung nicht zu beschadigen.
Beides sind von IWN vorgenommene

4 :Tobias Kassen,
IWN Teamcoach
Fraserei (rechts),
mit Marcel
Bongers, AuBen-
dienst bei HWR
Spanntechnik, bei
der Einrichtung der
Frasmaschine mit
dem per InoFlex
VLO060
eingespannten
Werkstiick

© HWR/Lokomotiv
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3 Im zweiten Schritt halten glatte Spannbacken das empfindliche
Aluminium-Werkstlick sicher in Position, genau dosierbare Krafte
des Vier-Backen-Futters verhindern ein Zerdriicken © HWR/Lokomotiv

Modifikationen eines Standard-
Backenrohlings von HWR. , Beim
Verwenden des VLO60 haben wir
auBerdem die Grundplatte weggelassen,
um das Futter direkt in den Tisch ein-
zuarbeiten. Damit haben wir gut

30 Millimeter gewonnen, und wir kon-
nen unsere Rohteile beziehungsweise
Werkzeuge unverandert in der Maschi-
ne benutzen. HWR hat uns hier Zeich-
nungen der Bohrbilder und vielen
anderen Informationen unkompliziert
und schnell unterstiitzt“, erinnert sich
Tobias Kassen. Marcel Bongers ergénzt:
~Besonders dieser Anwendungsfall
zeigt, wie groB die Verbesserung der
Polygonbildung allein durch den
Wechsel von einem herkommlichen
Drei-Backen-Futter auf ein InoFlex
Vier-Backen-Ausgleichsfutter ist. Und
dass der Kunde so zufrieden ist mit uns,
freut mich personlich auBerordentlich.”

Spannen mit der richtigen Kraft
IWN benutzt das InoFlex VL060 in
dieser Konfiguration zum Spannen
groBer Rohrabschnitte aus Aluminium.
Die Rohre haben einen Durchmesser
von 500 mm, eine Hohe von 320 mm
und eine Wandstérke von nur 50 mm —
hier ermoglicht das ausgleichende Vier-
Backen-Futter das exakte und sichere
Spannen der kreisrunden Werkstiicke
mit der benotigten Haltekraft. ,Das
Ausgangsprodukt, eine Drehdurchfiih-
rung, hat eine Hohe von circa 50 mm —
somit konnen wir vom Rohrabschnitt
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mehrere Teile machen und diese nach-
einander auf der Maschine abtrennen®,
erlautert Tobias Kassen den Vorgang.

Im Anschluss werden in der zweiten
Spannung die Backen gewechselt und
jede Drehdurchfiihrung mit definiertem
Drehmoment angezogen. ,,Hier punktet
das VL060 dadurch, dass es uns die
Bauteile nicht verdriickt und trotzdem
mit der entsprechenden Kraft spannt.
Tatsédchlich haben wir dafiir schon viele
verschiedene Fertigungsansétze getes-
tet — bisher konnte allein HWRs Ino-
Flex VL060 das gewiinschte Ergebnis
liefern. Nur mit diesem Futter kénnen
wir die Drehdurchfiihrung wiederhol-
sicher und in der hohen Qualitét
herstellen, die wir haben wollen.“ Die
durchweg exakte Spannung ist dabei
elementar, denn nur dann ist es
moglich, auf diesen Durchmessern
prozesssicher zu fertigen, auch mit den
geforderten Toleranzen von 0,05 mm
oder genauer.

Interessant zu wissen: Das so herge-
stellte Bauteil gehort zu einer von IWN
entwickelten Reifendruckregelanlage,
die etwa in Traktoren zum Einsatz
kommt. Mit ihr kann der Luftdruck in
den gewaltigen Reifen direkt aus der
Fahrerkabine an die Bodenverhaltnisse
angepasst werden. Das schont den
Boden, hélt den Kraftstoffverbrauch
immer im optimalen Bereich und sorgt
nicht zuletzt im Betrieb auf 6ffentlichen
StraBen fiir die Fahrsicherheit der oft
einige Tonnen schweren Gespanne.

Einfaches Handling, prazise
Ergebnisse und bester Support

IWN setzt auBerdem weitere Spanner
und Erhohungen von HWR bei der
Zerspanung im 3- und 5-Achs-Bereich
ein, auch in Verbindung mit einer HWR-

INFORMATION & SERVICE

ANWENDER

IWN GmbH & Co. KG
33719 Bielefeld

Tel. +49 521 97219-0
www.iwn.de

HERSTELLER

HWR Spanntechnik GmbH
28879 Oyten

Tel. +49 4207 6887-0
www.hwr.de
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5 Detailaufnahme vom zweiten Spannen des Werkstiicks aus Aluminium - die glatten
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Spannbacken des Vier-Backen-Futters InoFlex VL060 sorgen mit exakter Kraft fiir den
sicheren Halt des Prazisionsbauteils © HWR Spanntechnik/Lokomotiv

6 Prazise gefertigt, auch dank InoFlex VL060: Tobias Kassen von IWN (links) und Marcel
Bongers von HWR Spanntechnik mit einer fertigen Durchfiihrung, die auf der Mazak-

Fiinf-Achs-Frasmaschine entstanden ist © HWR/Lokomotiv

Prigestation, der ‘SolidStamp’. Sie pragt
das Werkstiick so vor, dass es im Gegen-
schluss mit den profilierten Backen
einen exakten und sicheren Halt ergibt —
entsprechend konnen die Spannkrifte
deutlich geringer sein als bei einem
konventionellen Spannverfahren.
,Erwdhnenswert sind einmal mehr die
genauen Fertigungstoleranzen unserer
Bauteile, die wir dank der HWR-Kom-
ponenten problemlos einhalten. Dazu
kommt die einfache Handhabung und
die kurzen Riistzeiten: So hat der
Maschinenbediener moglichst wenig
Aufwand, auch beim Werkzeugwechsel®,
fasst Tobias Kassen zusammen.

Ebenfalls tiberzeugt ist der IWN-
Teamcoach vom unkomplizierten und
direkten Kundensupport. ,Dass wir uns
flir HWR entschieden haben, hangt
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damit zusammen, dass sie sehr genau
wissen, wie wir arbeiten und was wir
benotigen — und dass am Ende alles
genau so funktioniert wie versprochen.
Und, es klingt vielleicht etwas trivial:
Ich weiB ganz einfach, wer bei HWR
mein Ansprechpartner ist und wie ich
ihn erreichen kann. Nicht immer ist das
selbstverstandlich.”

IWN plant derzeit die Ausstattung
von drei bis vier Tiirmen in einem
Palettenbahnhof mit diversen Spannern,
um die Fertigung weiter zu automatisie-
ren. Die Chancen stehen gut, dass sich
die Kundenbeziehung der beiden Unter-
nehmen weiter vertiefen konnte. Tobias
Kassen: ,Aktuell ist dasInoFlex VL0O60
zwar das einzige Produkt dieser Serie,
das wir bei uns einsetzen — aber sicher
nicht das letzte. =
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