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Fertigungskosten

Mit den im folgenden beschriebenen Sponn-
elementen lassen sich Werksticke auf Ma-
schinentischen oder Spannwiirfeln dicht an-
einander gereiht sponnen. Dadurch sind

ie Mbglichkeit des gedringten

Spannens entlastet den Bedicner

vom  kontinuierlichen Umspan-
nen. Es erméglicht in vielen Fillen sogar
das mannlose Arheiten bis weit in die
Nacht hinein. Um dicser Forderung
nachrukommen, wurden zwei Spann-
ssteme entwickelt. Beiden gemeinsam
w der bewegliche Spannbacken auf der
Vorderseite des Spannelementes. - Die
Riickseite bildet den Festbacken und da-
mit die Referenziliche fiir das folgende
Werkstiick. Die Spannelemente werden
durch Passschrauben mit der Grundplat-
e (Maschinentisch) fest verschraubt.
Dedurch hat jedes Spannelement seinen
unverritckbaren  Programmnullpunkt,
wdurch kumulierende Fehler ausge-

mssen sind,

Kompaktes Spannelement
Das  Kompakispannelement
Clamp= ist nur 34 mm breit,

sMicro-
I4 mm

hoch (fiber die Schraube 20 mm) und
14 mm tief. Der Backenhub bemige
L5 mm und die Spannkraft 10000 N, Es
lssen sich damit Werkstiicke in Abstiin-
den von nur 14 bis 15 mm hintereinan-
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wechseln
maglich,

der spannen. Fir breitere Teile sind
Spannelemente mit zwei Spannbacken
(Breite 59 mm) und drei Spannbacken
{Breite 84 mm) verfiighar. Werkstiicke
mil iiber 100 mm Breite kann man mit
zwei Einzelelementen spannen,

Komplettiert wird dieses Systerm mit
Adaptern fiir T-Nuten-Platten, was die
Flexibilitit der Aufspannmiglichkeiten
erhiiht.

Flexibles Spannsystem
Das  schraubsiockihnliche, flexible
Spannsystem  <Twin-Clamp= wird vor
allem auf Tischen mit Lochraster einge-
setzt. Es besteht aus drei Komponenten:
Anschlagbacken, Basis mit Raster und
Spannschlitten mit zwei Spannbacken.
Durch eine spezielle Anordnung der
Rasterbohrungen an der Basis {Abstand
10 mm) wnd dem  Spannschlitten
(Abstand 12,5 mm) entsteht ein Nonius-
cffckt, der ein hochgenaues Positionie-
ren des Spannschlittens mit einem mini-
malen Festraster von 2,5 mim erlaubt.
Der Spannschlitten mit den zwei inte-
grierten Spannbacken hat cine Breite
von 100 mm, eine Hihe von 40 mm

Aus verschiedenen
Einzelelementen
susammengebaute
Spannvorrichtung
(Bild: Triag,
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auch bei Kleinteilen, die, wenn sle einzeln
bearbeitet werden ein stindiges Werkstiick-
erfordern,

lange Arbeitszyklen

(iiber Basis) und eine Tiefe von 50 mm.
Der Werkstiickabstand von Teil zu Teil ist
51 bis 53 mm, der Backenhub 4 mm und
die Spannkraft zweimal rund 25000 N.
Der untere Teil des Spannschlittens hil-
det den eigentlichen Schlitten, an des-
sen beiden Seiten die Noniusbohrungen
mit dem 12,5mm-Raster angeordnet
sind, die den 10-mm-Raster der Basis
nochmals viermal unterteilen kénnen.
Somit entsteht eine fest definierte Aufls-
sung von 2,5 mm. Die Klemmung des
Spannschlitens erfolgt durch Verdre-
hen der vier Exzenterstifte.

Die Basis bildet das Bindeglied zwa-
schen Maschinentisch und Spannele-
ment. Koordinatengeschlilfene  12-F7-
Befestigungsbohrungen  mit  Raster-
abstinden von 40 ader 50 mm gewihren
ein hochgenaues Positionieren. Die seit-
lichen Bohrungen mit cinem Raster-
abstand von 10 mm gewihrleisten Giber
rwei Passstiften dic massgenave Verhin-
dung sum Spannschlitten (Noniushoh-
rungen). Der Anschlaghacken bildet die
feste Bezugsiliiche am Anfang einer Rei-
henspannung.

Dieses Spannsystem crmiigllcht somit
das hintereinander Spannen von Werk-
stiicken mit festdefinierten Programm-
referenzflichen. Ahnlich dem System
«MicroClamps sind kumulative Mass-
fehler ausgeschlossen. Dank der Miig-
lichkeit, die Basis und das Spannelement
belichig plazicren zu kiilnnen, lassen sich
sowohl schr kurze Werkstiicke als auch
sulche von beinahe - belichiger Linge
MEASSgenan spannen,
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