KONIG-MTM - EINFACHKEGELSPANNSYSTEM

Resultierend aus den fundierten Erfahrungen in der Spanntechnik entwickelt
Kénig-mtm unter anderem kundenspezifische mechanische Spannwerk-
zeuge, die aufgrund ihres grolRen Beladungsspiels ein breites Werksttick-
spektrum abdecken kénnen. Durch diese grélere Variantenflexibilitat
verringert sich der Riistaufwand und die Produktivitét steigt. Dies ist eine be-
deutende Voraussetzung fiir einen besonders wirtschaftlichen Betrieb. Zu den
mechanischen Spannwerkzeugen der Firma K6nig-mtm gehdrt unter ande-
rem auch der Einfachkegel-Spanndorn der in diesem Artikel beleuchtet wird.

Einsatzbereich

Das Einfachkegelspannsystem von Kénig-mtm
ist besonders fir sehr kurze Spannlangen,
grolBe Werkstickdurchmesser und entspre-
chend groRe Toleranzen geeignet. Die axiale
Bewegung der geschlitzten Spannzange (ber
den Einfachkegel fihrt zur radialen Expansion
der Spannstelle. Und nicht nur dass — das Werk-
stlick wird dadurch zentriert, gespannt und er-
zeugt gleichzeitig einen axialen Niederzug. Die
Betatigung des Spannmittels erfolgt entweder
durch hydraulischen Maschinendruck, Uber die
Zug- bzw. Druckkraft der Maschine oder reit-
stockseitig.
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Produktvorteile

GroRe Spannwege

Reduzierter Ristaufwand

Fur kurze Werkstiicke geeignet

Hohe Werkstticktoleranzen mdglich
Rundlaufgenauigkeiten bis zu 0,003 mm
erreichbar

Hohe Steifigkeit durch Plananzug des
Werkstucks

Hohe Drehmomente (bertragbar
GleichmaRige zylindrische Aufdehnung
der Spannzange

Schnell umristbar
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Beispiel 1: Spannfutter fiir den 1. Bearbeitungsschritt Beispiel 2: Spanndorn fiir den 2. Bearbeitungsschritt

Fallstudie

Die beiden oben dargestellten Spannmittel fiir die Drehbearbeitung eines Turboladergehauses sind Bei-
spiele fir die Umsetzung eines Einfachkegelspannsystems der Firma Konig-mtm. Im ersten Bearbei-
tungsschritt wird das Werkstiick hochgenau auf dessen AuRenkontur mittels eines mechanischen Spann-
futters gespannt und an einem wechselbaren Anlagering axial aufgelegt. Fiir die Bearbeitung der Innen-
kontur der gegenUberliegenden Seite wird das Werkstiick auf der bereits im ersten Bearbeitungsschritt
gedrehten Kontur mit dem Kénigdorn® zentriert und geklemmt. Die zusatzliche pneumatische Werksttick-
anlagekontrolle sorgt fiir einen sicheren Arbeitsprozess. Um das Spannmittel und die Bearbeitung vor
einer Spane Anstauung zu schitzen, wurde bei beiden Spannmitteln ein gefederter Schutzdeckel mit
Bohrungen fir eine Spilluft angebracht. Des Weiteren haben beide Spannmittel Aussparungen an der
AufRenkontur um auch hier den Schmutz Uber die Spulluft ausblasen zu kdnnen und einen reibungslosen
automatisierten Ablauf zu garantieren. Die hohe Unwucht des Werkstlcks wird durch ein zusatzliches
montiertes Ausgleichsgewicht an der gewuchteten Vorrichtung ausgeglichen, somit sind die Spannmittel
fur die hohen Drehzahlen der Drehbearbeitung geeignet. Fir eine hohe, gleichbleibende Qualitat garan-
tiert Kénig-mtm bei diesem Anwendungsfall eine Wiederholgenauigkeit von kleiner gleich 0,005 mm.
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