Zugspannzangen Technische Daten

Amvendung:

= fir Werkstickspannung auf
Machdrehbédnken Schleifmaschinen und
Teilapparaten

* kleine Axialbewegung der Zange beim
Spannen

= geeignetfir sehr kurze Werksticke, da
die Kraftibertragung vom Aufnahme- zum
Zangenkegel an der vorderen Stirnseite der
Spannzange erfolgt

* Werkstickanschldge lieferbar

Ausfilhrung der Bohrung:
Glatt

A ufnahmehiilsen:
Fiardie Zugspanreangen sind Zangenhilsen

nach OIM 6341 oder dhnlich ieferbar. Bei einer

Anfrage oder Bestellung 1st der Aufnahme-
kegel und der Zangentyp areugeben.
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Kegelwinkel der Aufnahme:

Der Aufnahmekegel sollte um 15" (einsetig)
flacher ausgefihrt werden als der in den
Tabellen angegebene Kegelwinkel der Spann-
zange. Dadurch lést sich die Spannzange beim
Entspannen.

Harte:

Cie Spannzangen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt. Kegel und
Spannbohrungweisen— sofernwegen des
partiellen Anlassens méglich — eine Harte von
HRc 58 bis 60 auf.

Konusfreischlift

Eeil enigen Typen sind die Schiitzkanten der
Spannkegel leicht freigeschliffen, so dass eine
geringe Untermalspannung méglichwird.

Verldngerte Zangen { Schnabelzangen):

Muss wegen einer Abstitzung der Wer kstil-
chke die Spanrzange nach vorne verldngert
werden, so istdarauf zuachten dass die
Spannstelle bis inden Kegel der Spanrzange
hineinreicht. Liegt die Spannstelle vor dem
spanrzangenkegel, wird sich der Schnabel
der Spannzange varne éffnen. Eine Rundlauf-
genauigkeit ist dann nicht mehr gewahrleistet.

Bru chy elahr
Spannzange afnetvorne

Richtige 5pannung

Werkstiickanschlége

For die gdngigen Typen sind verstellbare
Werkstickanschldge lieferbar, welche leicht
in die riclwiértige Bohrung der Spanrzange
eingesetzt werden kénnen.
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