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DRUCKSPANNZANGEN

Anwendung: Harte:
= fiir Werkstiickspannung Die Spannzangen sind aus einem speziellen
+ fiir Stangen- oder Futterarbeiten Werkzeug-Federstahl gefertigt. Kegel und
* keine Axialbewegung der Zange beim Spannbohrung weisen — sofern wegen daes
Spannen partiellen Anlassens mdglich — eine Harte von
ca. HRe 60 auf. Schaftfiihrung und federnder
Ausfilhrung der Bohrung: Bereich sind auf Federharte angelassen.
(G): glatt
(A} mit Querrillen ab 6,0 mm Konusfreischliff:
(LQ): mit Lngs- und Querrillen bei An den Schiitzkanten ist der Spannkegel leicht
runden Bohrungen ab 9,0 mm; freigeschliffen, so dass sich die Spannzange
hiohere Spannkraft aus der Aufnahme leichter lGst und eine geringe

UntermaBspannung maglich wird.
Kegelwinkel der Druckhiilse:
Der Aufnahmekegel der Druckhiilse solite um Werkstiickanschlage:
1% {einseitig) flacher ausgefiihrt werden als Fiir die gangigen Typen sind verstellbare
der in den Tabellen angegebene Kegelwinkel Werkstiickanschldge lieferbar, welche leicht
der Spannzange. Dadurch lGst sich die Spann-  in die riickwartige Bohrung der Spannzange
zange beim Entspannen und erméglicht auch eingesetzt werden kinnen.
eine geringe Untermalspannung.
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Stutenbahrung misglich

Stufenbohrungen:

Bei Stufenbohrungen und eingesetzten
Spannzangenanschldgen sollte die Spann-
stelle noch innerhalb des Spannzangenke-
gels liegen, da sonst die Spannzange wegen
Biegespannungen zu Briichen neigt
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