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PERFEKT ANGEPASSTE SPANNTECHNOLOGIE

Prazision von Nann: Ob hochwertige Standard-
spannmittel, speziell auf Kundenwunsch ange-
fertigte Sonderspannmittel oder Teilapparate,
wir bieten Ihnen stets die optimalen Spannmittel
flir Werkstiick- und Werkzeugspannung in
verschiedensten Anwendungsgebieten.

Innovative Arbeitsprozesse, hochste Qualitat
bei Material und Verarbeitung sowie kurze Lie-
ferzeiten — profitieren Sie von unserer Expertise.
Wir liefern alle gangigen GroRBen ab Lager.
Nicht verfiighare Spannmittel kdnnen dank
kurzer Produktionszeiten schnell bei lhnen

vor Ort zum Einsatz kommen. Unser Angebot
umfasst auch einen zuverldssigen Overnight-
Service mit bewahrten Logistikpartnern und
einen 24-Stunden-Service fiir Umarbeitungen.
Die umfassende Fertgungstiefe bei Nann sorgt
dabei fiir eine gleichbleibend hohe Qualitat.
Vertrauen Sie auf {iber 80-jahriger Erfahrung,

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

gewachsenes Know-how, grote Sorgfalt

und hochmoderne Fertigung. Nutzen Sie das
hervorragende Preis-Leistungsverhéltnis und
die Flexibilitat, die die Produkte von Nann seit
jeher auszeichnet.

Sonderspannmittel — ein weiterer Schwer-
punkt bei Nann

Von einfachen Sonderspannzangen bis hin zu
komplexen Spann- und Teileinrichtungen:

Die Entwicklung und Fertigung von Sonder-
spannmitteln ist seit langem eine der Kern-
kompetenzen unseres Unternehmens. Unser
Angebot umfasst Sonderspannzangen auf
Basis von Standardspannzangen, reine
Sonderspannzangen und Sonderspannfutter.
Am Anfang steht dabei immer die erfolgreiche
Kommunikation mit unseren Kunden — so stellen
wir sicher, dass Sie genau die Spannmittel
bekommen, die Sie bendtigen. Ein weiterer
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entscheidender Vorteil fiir Sie ist unser betriebs-
eigenes Testfeld, das Funktionspriifungen
neuer Spannmittel aller Art ermdglicht.

Handlernetz

Alle Informationen {iber das weltweite Nann
Vertriebssystem finden Sie auf unserer Web-
site www.nann.de unter der Rubrik ,Kontakt &
Vertretungen”.

Nann - lhr Partner fiir Spanntechnologie

Bei Nann in Béttingen erwartet Sie ein kom-
petentes Team mit ausgeprégtem technischen
Verstédndnis und direktem Draht zu Entwicklung
und Produktion.

Sprechen Sie mit uns: lhre Anfrage istin
besten Hénden.
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NANN SERVICE RUND UM WERKSTUCK-
UND WERZEUGSPANNUNG

Nann ist lhr kompetenter Partner fiir ver- Ausschleifen
schiedene Dienstleistungen rund um die Innerhalb eines Tages schleifen wir lager-
Werkstiick- oder Werkzeugspannung. haltige oder gebrauchte Spannzangen auf
Unser Service zeichnet sich durch hohe Zwischenabmessungen oder Stufenbohrungen
Flexibilitat sowie die groBe Erfahrung aus. Auch schleifen wir Aufnahmen und ge-
und Kompetenz unserer Mitarbeiter aus. brauchte Druckhiilsen nach oder schleifen
Ihre gebrauchten Spindeln fiir Druckhiilsen
Unsere Serviceleistungen fiir Sie mit UbermaR aus.
im Uberblick:
Erodieren

Innerhalb kiirzester Zeit erodieren wir Profile,
gleichgiiltig ob Vierkant-, Sechskant- oder
Sonderprofile. Spannzangen oder auch Spreiz-
zangen lassen sich durch Erodieren schnell
auf spezielle Werkstiickformen umarbeiten.
Fragen Sie bei uns an.

Vulkanisieren

Wir dichten die Schlitze von Spannzangen
oder Spreizhiilsen mit Silikon ab. Dies dient
dazu, Verschmutzungen wie das Eindringen
von Spéanen zu verhindern. Dieses Verfahren
kann auch bei gebrauchten Spannzangen
angewendet werden und ist als Dienstleistung
innerhalb von 2-3 Tagen durchfiihrbar.
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Beschichtungen

Wir beschichten lhre Spann- und Vorschub-
zangen mit verschiedenen Verfahren. Wir
beraten Sie gerne, welche Beschichtung
fiir Ihren Anwendungsfall geeignet ist.
Fragen Sie bei uns an.

Kunststoffbeschichtung
Kunststoffbeschichtungen verhindern Kratzer
auf dem zu spannenden Werkstiick oder bei
Vorschubzangen Riefen auf dem Werkstoff.
Bei relativ kleinen Bohrungen ist eine Kunst-
stoffbeschichtung nur bedingt empfehlens-
wert, bei Bohrungen unter 5,0 mm nicht mehr
maglich.

Hartmetallbeschichtung

Eine Hartmetallbeschichtung kann bei lager-
haltigen Spannzangen sowohl bei runden
Abmessungen als auch bei Profilen aufge-
bracht werden. Die Oberflache wird leicht
rauh und sehr verschleifest mit hoheren
Reibkraften. Spann- oder Vorschubzangen
konnen mehrfach nachbeschichtet werden.

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

DNC-Beschichtung

Eine DNC-Beschichtung kann bei lagerhaltigen
Spannzangen sowohl bei runden Abmessungen
als auch bei Profilen aufgebracht werden. Man
erreicht sowohl eine sehr hohe VerschleiRfest-
igkeit als auch eine glatte Oberflache.

TIN-Beschichtung

Eine TIN-Beschichtung kann bei lagerhaltigen
Spannzangen sowohl bei runden Abmessungen
als auch bei Profilen aufgebracht werden.
Durch die Beschichtung wird eine sehr hohe
VerschleiBfestigkeit und eine glatte Oberflache
erreicht.

Weitere Beschichtungen auf Anfrage.
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Werkstiickspannung Spannzangen
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DRUCKSPANNZANGEN

Anwendung:

e fiir Werkstiickspannung

e f{ir Stangen- oder Futterarbeiten

* keine Axialbewegung der Zange beim
Spannen

Ausfiihrung der Bohrung:

(G): glatt

(Q):  mit Querrillen ab 6,0 mm

(LQ): mit Ldngs- und Querrillen bei
runden Bohrungen ab 9,0 mm;
hohere Spannkraft

Kegelwinkel der Druckhiilse:

Der Aufnahmekegel der Druckhiilse sollte um
15" (einseitig) flacher ausgefiihrt werden als
derin den Tabellen angegebene Kegelwinkel
der Spannzange. Dadurch I6st sich die Spann-
zange beim Entspannen und ermdglicht auch
eine geringe Untermalspannung.

,,,,,,, =

Bruchgefahr

[ s ¢ S RS S
Stufenbohrung maglich

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.

Rundlaufgenauigkeit

Hérte:

Die Spannzangen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt. Kegel und
Spannbohrung weisen — sofern wegen des
partiellen Anlassens mdglich — eine Hérte von
ca. HRc 60 auf. Schaftfiihrung und federnder
Bereich sind auf Federhérte angelassen.

Konusfreischliff:

An den Schlitzkanten ist der Spannkegel leicht
freigeschliffen, so dass sich die Spannzange
aus der Aufnahme leichter I6st und eine geringe
UntermaBspannung maglich wird.

Werkstiickanschlage:

Fiir die géngigen Typen sind verstellbare
Werkstlickanschlédge lieferbar, welche leicht
in die riickwértige Bohrung der Spannzange
eingesetzt werden konnen.

G

(NNNNN=ZZ

10'+ 5'

Spanndurchmesser Priiflange  Rundlaufgenauigkeit

d iiber d bis L Standard Genauigkeitsausfiihrung /) %

1 16 6 002 001 I | _
16 3 10 0,02 0,01 T_ﬁ =
3 6 16 0,02 0,01 L

6 10 25 0,02 0,01

10 8 o 08 008 ahnlich DIN 6343

18 2 50 0,03 0,015 Die Ausfiihrung LQ kann eine 50 % héhere
S R Csausfihrung erordotsnen Menmpros.
30 50 80 0,04 0,02

50 60 100 0,04 0,02
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Werkstiickspannung Spannzangen

Druckspannzangen
Ausfiihrung der Bohrung maximale Bohrung A
o e |0 |O |O =
100E 1 6 10 30 15 @ 45 i .
of o o
101E 1 8 12 Y] 16 * 6
102E 1 8 137 30 21 * 55 1
103E 1 8 14 35 15 * 5 L
109E 1 10 155 415 20 @ 7
110E 1 10 16 43 15 * 7
ME 1 10 16 46 20 * 7
112E 1 1 18,7 41 2 @ 75
113E 2 12 15,5 305 10 & 10
17E 1 14 18 46 13 * 10 Bild 1
118 E 1 14 195 46 15 @ 10 9 7
120E 1 15 2 64 16 * 12 9 7
1212E 1 16 21 64 16 * 13 5
125E 1 17,5 2 51 15 = 14
136 E 1 20 26 54 15 @ 16 14 n 3 Q
138 E 1 2 2 67.3 16 * 16 14 1 L
139E 1 2 28 67 18 * 16 13 10 L
140E 1 2 30 55 15 o o 16 14 10
143E 1 2 31 54 15 * 16 14 1
145 1 25 35 77 16 * 20 17 14
146 E 1 2 32 67 13 @ 20 17 14
148E 1 2 38 70 15 * * % 20 16
156 E 1 30 393 87 15 * 25 2 14 Bild 2
157 E 1 30 a2 80 16 Z 25 2 18
1846E 1 30 38 65 15 @ 25 2 18
161E 1 32 45 75 15 * * 2% 2 18
1497E 1 34 44 78 16 * 28 2 20
162E 1 35 43 70 15 @ 25 2 17
163E 1 35 48 80 15 * * 30 27 2
1536E 1 37 47 92 16 * 32 27 2
164 E 1 38,08 49 108 15 @ 32 27 2
1ME 1 42 55 94 15 * 37 32 2
173E 1 48 60 9% 15 = * 7] 36 2
177E 1 58 70 9% 15 = 52
185E 1 66 84 110 15 © e 60 50 40
190 E 1 88 106 115 15 & 80
193E 1 90 107 130 15 * 80 85 70
196 E 1 12 138 120 15 “ 100 85 70
Hervorgehobene Art.-Nr. entsprechen DIN 6343

Bei Spannzangen, bei welchen sowohl Bohrungsausfiihrung LQ als auch Q markiert sind, ist nur
bei der Bestellung von Ausfiihrung Q die Bohrungsausfiihrung anzugeben.

Druckhiilsen und Spannfinger fiir Drehautomaten auf Anfrage.
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Werkstiickspannung Spannzangen

D1
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MEHRBEREICHSPANNZANGEN

Anwendung:

e fiir Werkstiickspannung

e f{ir Stangen- oder Futterarbeiten

e Spannbereich 2 mm

 keine Axialbewegung der Zange
beim Spannen

e austauschbar mit Stahlspannzangen
DIN 6343

e vollstandige Abdichtung gegen Kiihimittel
und Spéne

Hérte:

Die Segmente der Mehrbereichspannzangen
sind aus einem speziellen Werkzeugstahl ge-
fertigt und weisen eine Harte von ca. HRc 60
auf.

Kegelwinkel der Druckhiilse:

Der Aufnahmekegel der Druckhiilse muss mit
demin den Tabellen angegebenen Kegelwinkel
der Spannzange identisch sein, da sonst die
Spannsegmente das Werkstiick nicht auf die
gesamte Lange spannen.

Werkstiickanschlage:

Werden Werkstiickanschlédge eingesetzt,

so miissen die Spannsegmente bei kurzen
Spannléngen im hinteren Bereich abgestiitzt
werden.

glatte Spannflachen
austauschbare | Rubber- Spanntoleranz
Stahlspannz. zangen
755 E 140 E Reihe 12 29,5 314 1 45 29 22 14°45° 3-16 +0,3/-13
760 E 148 E Reihe 18 315 40,4 1 6,5 37 27 14°45° 4-20 +0,3/-23
765 E 161E Reihe 20 445 474 1 65 44 31 14°45° 4-26 +0,3/-23
TI0E 163 E Reihe 24 415 50,4 1 6,5 47 31 14°45 6-30 +0,3/-23
TI5E 173E Reihe 36 59,5 62,4 1 6,5 59 39 14°45° 7-43 +0,3/-23
780 E 185E Reihe 52 835 864 1 6,5 83 50 14°45°  19-61 +0,3/-23

mit unterbrochenen Spannflachen (Pflasterverzahnung)

Rubber-
zangen

austauschbare

Stahlspannz.

Spannbereich Spanntoleranz

755E-F  173E Reihe36 595 624 1 65 59 39 14°45°  11-43 +0,3/-2,0
780E-F  185E Reihe52 835 864 1 65 83 50  14°45°  19-61 +0,3/-2,0
Rundlaufgenauigkeit
Spanndurchmesser Priiflange  Rundlaufgenauigkeit
d iiber d bis L Standard Genauigkeitsausfiihrung
1 16 6 0,02 0,01
16 3 10 0,02 0,01
3 6 16 0,02 0,01 .
6 10 % 002 001 [E
10 18 40 0,03 0,015 -
18 24 50 0,03 0,015
2% 30 60 0,03 0,015
30 50 80 0,04 002 ghnlich DIN 6343
Die Genauigkeitsausfiihrung erfodert einen
50 60 100 0,04 0,02 Mehrpreis.
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VORSCHUBZANGEN

Anwendung:

* als Vorschubzange zum Nachschieben der
Werkstoffstangen in Drehautomaten

e als Greifer zum Vorziehen der Werkstoff-
stangen auf NC-Drehmaschinen

e zum Umsetzen von Werkstiicken

Ausfiihrung der Bohrung:
e glatt
 auf Anforderung mit Querrillen

Hérte:

Die Vorschubzangen sind aus einem spe-
ziellen Werkzeug-Federstahl gefertigt. Der
vordere Teil mit der Spannbohrung weist —
sofern wegen des partiellen Anlassens
moglich — eine Harte von ca. HRc 60 auf.
Gewinde und federnder Bereich sind auf
Federhérte angelassen.

Vorschubzange

Gewinde G

207E 18 M16x1L 70
217E 21 M20x1L 70
220E 24 M22x1L 85
236 E 30 M28x1L 95
237E 31 M29x1L 90
254E 42 M40x1L 116
213E 60 M58x1L 140
Hervorgehobene Art.-Nr. entsprechen DIN 6344
AuBenvorschubzange

Art.-Nr. D Gewinde G L
242E 42 M36x15 120
259 E 56 M50x1,5 138
278E 75 M68x 15 138
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Vorschubkraft:

Vorschubzangen werden zusammengefedert

angeliefert, so dass sie bei Nennmal3 auf den

Werkstoffstangen bzw. den Werkstiicken eine
Vorspannung haben.

Die nebenstehende Tabelle der Vorschub-
kraft stellt Anhaltswerte dar. Zur Priifung der
Vorschubkraft ist ein gehérteter und geschlif-
fener Priifdorn mit einer Toleranz von h7 zu
verwenden.

Auf Anforderung kénnen Vorschubzangen mit
erhohter Vorschubkraft gefertigt werden.

maximale Bohrung

Ke}
12 " 9
16 14 1"
18 16 13
24 21 16
25 22 18
36 31 25
52 45 36

maximale Bohrung

o e =
30 24 20
42 36 29
60 52 42
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Schubkraftin daN

150
140
130
120

Werkstiickspannung Spannzangen

110
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10
10 20 30 40 50 60 70 80
Durchmesser in mm
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kspannung Spannzangen

SPANNHULSEN FUR LADEMAGAZINE

fiir TRAUB und Hagenuk Lademagazine

L Art.-Nr. Bild D L B d/G Spannbereich
o 200 E 1 5 37 M4 15-45
° 208 E 1 7 37 M5 20-55
Bild 1 210E 2 10 40 6 7 25-80
212E 2 12 40 6 8 30-10,0
L 203E 2 15 40 6 " 30-130
203E-18 2 18 40 6 n 30-16,0
************ N
a o o ! 1 225E 2 20 65 7 14 40-18,0
Q| S| Qi A\ [ [l
J‘ 77777 N 222E 2 25 65 7 20 4,0-220
227E 2 28 65 7 20 10,0-25,5
a

fiir FMB-Turbo Lademagazine

Spannbereich

Bild 2 2292E 3 25 90 20 255123
2402 E 3 30 90 20 4-28
. 2422E 3 32 90 20 4-30
2490 E 3 36 90 20 5-33
y B17E 3 38 90 2 10-32
9 gl = 2565 E 3 40 90 20 5-38
E Mﬁ—\—J 2578 E 3 42 90 20 5-40
‘ ‘ 2610 E 3 45 90 20 6-42
Bild 3
2670 E 3 50 90 20 7-47
2704 E 3 54 90 20 14 - 50
2110E 3 60 90 20 12-57
27180 E 3 63 90 20 14 - 60
2790 E 3 65 90 20 10- 60
2857 E 3 73 90 20 20 - 67
2860 E 3 75 90 20 20 - 69
2912E 3 80 90 35 50-72
FMB-Turbo Spannhiilsen sind ab D = 42 mm auch mit Ringfeder lieferbar
fiir IEMCA Lademagazine
L Art.-Nr. Bild D L Gewinde Spannbereich
. | |T 2001 E 4 75 40 M5x05 3-6
g C% &l 1 7|r017 2045 E 4 10 40 M6x0,75 3-8
L7772 2061 E 4 12 42 M7x0,75 3-10
2101 E 4 15 42 M8x1 3-13
2197E 4 20 59 M10x1 10-18
2289 E 4 25 59 M10x1 15-23
2316 E 4 27 59 M10x1 15-23
Bild 4
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SPANNHULSEN-LAGERUNGEN FUR LADEMAGAZINE

Die Spannhiilsenlagerungen dienen zur
Aufnahme der Standard-Spannhiilsen in den
verschiedenen Lademagazinen. Sie sind das
Verbindungsglied zwischen der rotierenden
Spannhiilse und der nichtrotierenden Schub-
stange.

Die Konstruktion der Spannhiilsen-Lagerungen
ermdglicht ein leichtes Auswechseln sowohl
der Spannhiilsen als auch der gesamten
Lagerung.

fiir TRAUB, Hagenuk und FMB-Turbo Lademagazine

200 E-L 1 5 56,0
208 E-L 1 7 59,0
210 E-LH 3 10 45,5
210 E-LT 2 10 45,5
212E-LH 3 12 45,5
212 E-LT 2 12 45,5
203 E-L 3 15 50,0
203 E-18L 3 18 50,0
225E-L 3 20 50,0
222 E-L 3 25 50,0
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fiir Fabrikat

7 45 Traub, Hagenuk, FMB
7 6,5 Traub, Hagenuk, FMB
24 8 Hagenuk, FMB

24 9 Traub

24 8 Hagenuk, FMB

24 n Traub

24 12 Traub, Hagenuk, FMB
24 12 Traub, Hagenuk, FMB
40 17 Traub, Hagenuk, FMB
40 20 Traub, Hagenuk, FMB
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Werkstiickspannung Spannzangen

Bild 1

Bild 2
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Werkstiickspannung Spannzangen

GREIFER- UND SYNCHRONSPANNZANGEN FUR DREHAUTOMATEN

L fiir Index-Drehautomaten (Synchronspannzangen)
- Spannbereich fiir Maschinen
o — o 1444 1 30 36,0 62 3-30 6S 30
8] — ]
1462 1 30 48,0 62 4-12 GS/GB/GSC 42 - GB 65
U 1463 1 30 480 94 4-12 GE 42 - GE 65
Bild 1 1465 E 1 30 62,0 9% 6 - 56 GS/GSC 65 - GS 100
8831 E 2 489 34 4-30 GB 30
L ) 8907 2 60,9 39 5-42 ABC 25/36/52 - GB 42/65/100 -
=3 6S 30/42 - GSC30/42
— 8907 E-S 3 60,9 39 5-42 ABC 25/36/52 - GB 42/65/100 -
o) GS 30/42 - GSC 30/42
fa [a)
= Q)
S
= fiir Traub-Drehautomaten (Greiferzangen)
Bild 2
ild Gewinde G | Spannbereich fiir Maschinen
1514 E 4 35 40 46,0 15-30 TNS 30 - TNM 28
1642 E 4 4 55 65,0 25-425 TNS 30/42
3850 5 45 58 56,0 M36x1 50- 40,0 TNS 60/42
3880 E 5 48 60 59,5 M40x1 TNS 65/42
3965 E 5 7 85 795 M62x1 8,0- 65,0 TNS 65
Bild 3
[PEE S
O] /4 \ ‘ [a]
Q| \ J ‘ Q|
Bild 4
L
o 1 [a]
2 g
O
Bild 5
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HARTMETALL-FUHRUNGSBUCHSEN FUR

LANGDREHAUTOMATEN

Standardfiihrungshuchsen:

Fiir Standardanwendungen werden auf Lang-
drehautomaten gezogene Fiihrungsbuchsen
eingesetzt. Diese Art der Fiihrungsbuchsen
wird mit einer einstellbaren Mutter auf die
Toleranz des zu bearbeitenden Werkstoffes
eingestellt. Hartmetallqualitdt und Form der
Bohrung sind so gewahlt, dass bei den meis-
ten Werkstoffen optimale Ergebnisse erzielt
werden.

e geringer Verschleil der Spannbohrung
durch HM-Einsétze

e groRBe Lebensdauer

* hohe Rundlaufgenauigkeit

e hervorragende Hartmetallqualitat

e gangige Typen ab Lager lieferbar

e Sonderprofile innerhalb weniger Tage
lieferbar

e Ausschleifen von Fiihrungsbuchsen auf
Zwischenmale innerhalb eines Tages

fiir Bechler

3077E 1.001 9 12,5 44 16
3078 E 265.001 g 13 52 30
3147E 53.001 12 15,5 50 16
3149E 261.001 12 16 52 30
3383 E 120.001 20 24 55 30
3454 E 13.001 22 29 65 16
3610 E 18.001 28 38 78 60
3817 E 61.001 40 48 n 30
3887 E 115.001 48 56 81 30

fiir Citizen

3260 E 8.001 16 20,5 59 16
3320E 166.001 18 22 61 30
3507 E 61.002 24 295 61 30
3602 E 22.001 28 34 82 16
3708 E 282.001 32 40 66 30
3733E 451.001 34 4 845 10
3827E 28.001 2 49 82 16

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

Fiir Sonderfélle mit hohen Radialkréften bei
der Bearbeitung oder bei schwer zu bearbei-
tenden Werkstoffen sind spezielle Fiihrungs-
buchsen lieferbar:

e Fiihrungsbuchsen mit spiralférmiger
Schlitzung

e feste Fiihrungsbuchsen

e gestoRene Fiihrungshuchsen

Hartmetall-Fiihrungsbuchsen sind fiir alle gan-
gigen Maschinentypen der Fabrikate Bechler,
Citizen, Gauthier, Gildemeister, Manurhin,
Petermann, Star, Strohm, Tornos, Traub etc.
verflighar.

Gewinde G maximale Bohrung

OO
M8x0,75 45 3 25 A4- A7
M9x0,7 45 3 25 A7
M 10x0,75 7 6 45 AT - A10
M12x1,0 7 6 45 AT - A10
M20x1,0 13 10,5 5 A10
M19x1,0 16 1 8,0 A7-A10
M25x1,0 21 17 13,0 A7 - A10
M40x1,0 26 23 15,0 C26
M48x1,25 35 30 20,0 C26 - B16 - B20

Gewinde G maximale Bohrung

o
M14x1 10 85 6,5 D10-F10-L10
M16x1 13 1 9 B12
M24x1 17 14,5 1 F16-L16
M25x1 21 17 13 120 - M20
M32x1 22 E20 - F20
M34x1 27 23 15 F25 - E25 - L25
M40x1 32 28 E32 - G32
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Werkstiickspannung Spannzangen
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pannung Spannzangen

HARTMETALL-FUHRUNGSBUCHSEN FUR
LANGDREHAUTOMATEN

fiir Gildemeister

L Gewinde G maximale Bohrung
2\ @) ‘ O
3320E 166.001 18 22 61 30 M16x1 13 " g GLD12
o Ao I:l,'g | I | | _ % 3455 E 39.001 22 29 68 16 M22x1 16,5 14 105 GLD16 (5-Achsen)
3610E 18.001 28 38 81 30 M25x1 21 17 13 GLD16 - GLD20
w;' 3733E 451.001 34 4 87,5 10 M34x1 27 23 15 GLD25 (4-Achsen) —

GLD25 (5-Achsen)

fiir Maier
Gewinde G maximale Bohrung
o |o |o
3602 E 22.001 28 34 82 16 M25x1 21 17 13 ML18C - ML18D
3733E 451.001 34 4 87,5 10 M34x1 27 23 15 ML26C - ML26D
3827E 28.001 42 49 82 16 M40x1 32 26 ML32C - ML32D
fiir Tornos

Gewinde G | maximale Bohrung

K
3077 E 1.001 9 12,5 44 16 M8 x0,75 45 3 25 M4 -T4-TV
3134 E 3.001 " 145 53 16 M 10x0,75 6 5 4 M7
3133 E 5.001 1" 14,5 53 16 M 10x0,75 7 6 45 M7
3260 E 8.001 16 20,5 59 16 M14x1,0 10 85 6,5 R10 - M10 - R125 - MS7
3320E 166.001 18 21,8 60 30 M16x1,0 12 1" 9 R10 - M10 - R125 - MS7
3319E 171.001 18 21,8 60 30 M18x1,0 13 1 9 R10 - M10 - R125 - MS7
3454 E 13.001 22 29 65 16 M19x1,0 15 1" 9 M15 - R16 - RR20
3455 E 39.001 22 29 68 16 M22x1,0 17 14 10 M15 - R16 - RR20
3604 E 10.001 28 33 53 20 M28x1,0 20 17 13 R10 - R125
3602 E 22.001 28 34 82 16 M25x1,0 20 17 13 R20
3610 E 18.001 28 38 78 60 M25x 1,0 21 17 13 M20 - M25/28
3765 E 32.001 38 46 57 20 M38x 1,25 30 M15 - R16 - RR20
3827 E 28.001 42 49 82 16 M40x1,0 32 28 18 MR32
3835E 217.001 44 53 87 20 M40x1,0 32 28 18 MR32
3890 E 19.001 48 58 65 20 M48x 1,25 32 28 18 M20 - M25/28
3894 E 36.001 50 60 95 15 M50x1,0 30 M25
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Werkstiickspannung Spannzangen

fiir Tornos Bechler

Gewinde G maximale Bohrung

o |o
3134 E 3.001 " 145 53,0 16 M10x0,75 6 5 4 DECO 2000-7
3260 E 8.001 16 205 59,0 16 M14x1 10 85 6,5 DECO 2000-10
3507 E 61.002 24 295 61,0 30 M24x1 17 14,5 n DECO 2000-13
3610E 18.001 28 38,0 78,0 60 M25x1 21 17 13 DECO 2000-20
3733E 451.001 34 M, 87,5 10 M34x1 21 23 15 DECO 2000-26
3827E 28.001 42 49,0 82,0 16 M40 x 1 32 28 18 DECO 2000-32
3260 E 8.001 16 19,5 59,0 16 M14x1 10 85 6,5 ENC74/75
3322E 40.031 18 215 100,2 20 M18x1 13 n g ENC74/75
3507 E 61.002 24 295 61,0 30 M24x1 17 145 " ENC162/164
3610 E 18.001 28 38,0 78,0 60 M25x 1 21 17 13 ENC163/167
3735E 40.032 34 46,0 150,0 20 M32x15 25 2 16 ENC262/264
3322E 40.031 18 R85 100,2 20 M18x1 127 " g TOP 100
3735E 40.032 34 46,0 150,0 20 M32x15 25 21 16 TOP 200
fiir Traub
Gewinde G maximale Bohrung
Ke
3320 E 166.001 18 218 60,0 30 M16x1 13 1 9 TNL12/7
3437E 21 24 62,5 12 M18x1 14 TNL12/7
3455 E 39.001 22 29 68,0 16 M22x1 17 14 10 TNL16
3585 E 492001 27 30 57,5 12 M24x1 16 14 1 TNL12/7
3586 E 493.001 27 30 67,5 12 M24x1 16 14 n TNL12/7
3602 E 22.001 28 34 82,0 16 M25x 1 20 17 13 TNL16 - 20
3733E 451.001 34 M 845 10 M34x1 27 23 15 TNL26
fiir Star
Gewinde G maximale Bohrung
oo o

3134 E 3.001 n 145 53 16 M 10x0,75 7 5 4 SW7-7
3260 E 8.001 16 205 59 16 M14x1 10 85 6,5 SW7-10-JNC10
3438 E 450.001 21 24 54,5 12 M18x1 15 12 9 VNC12 - SNC15
3455 E 39.001 22 29 68 16 M22x1 18 14 10 RNC16 - SR16 - VNC16 - SA16 -

KJR16 - KNC16 - SI12
3602 E 22.001 28 34 82 16 M25x 1 21 17 13 BR20 - KNC20 - SR20R -

SV20 - VNL20 - ECAS20
3733E 451.001 34 4 84,5 10 M34x1 27 23 15 SNC25
3827 E 28.001 42 49 82 16 M40x1 32 28 18 JNC25 - JNC32 - KNC32 -

SR32 - VNC32
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Werkstiickspannung Spannzangen

(NANN)@D

SPANNZANGEN FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

Anwendung:
e fiir Werkstiickspannung
e f{ir Stangen- oder Futterarbeiten

Ausfiihrung der Bohrung:

* bis 6 mm: Bohrung glatt

e ab 6 mm: Querrillen

e ab 9 mm: bei runden Bohrungen
Langs- und Querrillen

Hérte:

Die Spannzangen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt. Kegel und
Spannbohrung weisen — sofern wegen des
partiellen Anlassens mdglich — eine Hérte von
ca. HRc 60 auf. Schaftfilhrung und federnder
Bereich sind auf Federhérte angelassen.

Spannzange

Vorschubzange
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Konusfreischliff:

An den Schlitzkanten ist der Spannkegel
freigeschliffen, so dass sich die Spannzange
leichter aus der Aufnahme I6st und eine gerin-
ge UntermaBspannung mdglich wird.

Kegelwinkel der Aufnahme:

Der Aufnahmekegel sollte um 15" (einseitig)
flacher als der in den Tabellen angegebene
Kegelwinkel der Spannzange ausgefiihrt
werden.

Dadurch ldst sich die Spannzange beim

Entspannen und erméglicht auch eine geringe
Untermalspannung.

10+ 5'
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VORSCHUBZANGEN FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

Anwendung:

Zum Nachschieben der Werkstoffstangen in

Mehrspindeldrehautomaten

Ausfiihrung der Bohrung:
e mit Querrillen
¢ glatte Bohrungen auf Bestellung

Harte:

Die Vorschubzangen sind aus einem spe-
ziellen Werkzeug-Federstahl gefertigt. Der
vordere Teil mit der Spannbohrung weist —
sofern wegen des partiellen Anlassens
maoglich — eine Harte von ca. HRc 60 auf.
Gewinde und federnder Bereich sind auf
Federharte angelassen.

150

Vorschubkraft:

Vorschubzangen werden zusammengefedert
angeliefert, so dass sie bei Nennmal3 auf den
Werkstoffstangen eine Vorspannung haben.

Die untenstehende Tabelle der Vorschubkraft
stellt Anhaltswerte dar. Zur Priifung der
Vorschubkraft ist ein gehérteter und geschlif-
fener Priifdorn mit einer Toleranz von h7 zu
verwenden.

Auf Anforderung kénnen Vorschubzangen mit
erhohter Vorschubkraft gefertigt werden.

140

130

120

110
100

90

80

70

Schubkraft in daN

60
50

40
30

20

5 10 20
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Durchmesser in mm

LindenstraBBe 8 | D-78583 Battingen | Telefon: +49(0)7429 392-0 | Telefax: +49(0)7429 392-11 | info@nann.de | www.nann.de

Werkstiickspannung Spannzangen

(NANN)@)




kspannung Spannzangen

SPANNZANGEN FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

fiir Gildemeister

Gewinde G maximale Bohrung
o |o o
9013 E 1 26,8 34,0 835 15 M24x1,0L 13 1 9 AS 12
9023 E 4 30 39,0 77 15 Bajonett 20 17 n GM 16 AC
9012 E 1 34 42,0 85 16 M30x1,0L 20 17 14 AS 16 - AS 20 - GM 20
9017E 2 38 455 85 16 M345x075L 25 22 18 AS 20 erw. 25 - GM 20 erw.
9044 E 2 45 60,4 159 15 M40x15L 22 19 15 AS 22
9045 E 2 45 60,4 159 15 M40x1,0L 25 22 18 AS 25
9046 E 2 45 60,4 159 15 M40x15L 25 22 18 GS 25
9069 E 2 53 69,4 128 15 M48x15L 32 27 22 AS/AV/GM 32 - GM 35
9081 E 2 56 72,0 131 15 M52x15L 35 30 24 GS 35
Bild 1 9115 E 2 64 80,5 129 15 M59x15L 42 36 28 GM 42
9132E 2 70 90,0 149 15 M65x15L 48 41 33 AS/AV/AA/AR 48
9151 E 2 75 974 165 15 M68x15L 50 43 35 GS 50
9151E-1 2 75 934 155 15 M68x15L 50 43 35 GS 51
9178 E 2 90 15,0 170 15 M85x15L 67 58 47 AS 67
9209 E 2 109 138,0 189 15 M102x15L 82 70 57 AS/AV 82
9239 E 2 128 160,4 250 15 M122x15L 100 87 n AS 100
fiir Index
Gewinde G maximale Bohrung
o |o |o
9007 E 1 32 415 79 15 M28x10L 19 16 13 MS 16
9033 E 1 40 55,2 102 15 M35x1,5Ro. L 22 19 15 KS 20 - KS 22
) 9039 E 3 46 60,5 12 15 M40x15L 25 22 18 KS/MS 25
Bild 2 9070 E 1 53 69,3 128 15 M47x15L 32 28 23 KS 32
9081 E 2 56 72,0 131 15 M52x15L 35 30 24 MS 35
9108 E 1 62 82,4 178 15 M58x15L 42 36 30 KS 42
9133 E 1 70 92,0 154,5 155 M65x2,0L 50 43 35 KS 50
9151 E 2 75 974 165 15 M68x15L 50 43 35 MS 50
fiir Pittler
Bild 3 Gewinde G maximale Bohrung
o |lo |o
9038 E 3 443 56,0 136,5 15 1.9/16" x 1/18" L 25 22 18 PRC 25
- o 9067 E 3 52,2 64,7 149 15 1.13/16" x 1/18" L 32 27 22 PRB/PRC 32
9078 E 3 57,0 69,72 149 15 2" x1/20" L 36 31 25 PRC 36
o - 914 E 1 76,8 95,5 177 15 2.11/16" x1/16" L 50 43 35 PRB/PRC 50
: HJU/ V ’ 9206 E 1 106,0 1277 220 15 3.13/16" x1/18"L 72 62 51 PRC 72
9236 E 2 136,5 165,7 219 15 5.1/16" x 1/18" L 104 90 73 PRC 100
Bild 4 Her hob Art.-Nr. prechen VDI 3322
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Werkstiickspannung Spannzangen

VORSCHUBZANGEN FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

fiir Gildemeister

Gewinde G maximale Bohrung L
e _
9259 E 2 195 82 M17x1 13 1 9 AS 12 . N
9268 £ 1 20 86 M20x 1 16 14 1 GM 16 AC —
9258 E 1 25,0 90 M24x1 20 17 14 AS 16 - AS/GS 20 - GM 20 —
9288 1 305 90 M 28,5 0,75 25 22 18 AS 20 erw. 25
9286 E 1 320 140 M28x15L 2 19 15 AS 22
9287 E 1 330 140 M30x1L 25 2 18 AS 25 '
9289 E 1 336 140 M30x1 25 2 18 GS 25
9316 E 1 40,0 136 M38x 15L 32 27 22 AS/AV 32 Bild 1
9335 1 41,2 136 M39x1Ro.L 35 30 2 GM 32 erw. 35 - GM35
9336 E 1 M5 136 M38x15Ro.L 32 27 22 GM 32
9333E 1 45,0 136 M42x1,5L 35 30 24 GM 35 L
9374 E 1 51,5 136 M48x1,5 [ 36 28 GM 42
9368 E 1 57,0 160 M54x15L 48 4 33 AS/AV/AA/AR 48
9401 E 1 60,0 160 M57x1,5L 50 43 35 GS 50 - GS 51 E o -
9447 E 1 715 170 M74x15L 67 58 4 AS 67
9475 E 1 94,0 180 M88x15L 82 70 57 AS/AV 82 Bild 2
9483 E 1 114,0 235 M108x1,5L 100 87 7 AS 100
fiir Index

9255 1
9273 E 1
9282 1
9319E 1
9333 E 1
9364 € 1
9402 1
9401 E 1
fiir Pittler

9278 E 1
9285 E 1
9330 E 1
9405 E 1
9472 E 1
9482 E 1

25
30,8
35(37)
41,8
45

54

60

60

350
39,5
443
63,5
92,0
116,0

88

102
18
130
136
170
156
160

147
168
168
186
214
273

Gewinde G

M23x1
M28x15Ro0.L
M33x15
M38x15
M42x15L
M50x15L
M57x2L
M57x15L

Gewinde G

1.1/4" x 1/20" L
1.7/16" x 1/20" L
1.5/8" x 1/20" L
2.5/16" x 1/24" L
3.3/8" x 1/24" L
4.3/8" x1/18" L
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maximale Bohrung

maximale Bohrung

(@)
2
3
36
50
7
104

Ke)

Ke

22

21
31
43
62
0

O

MS 16

KS 20 - KS 22
KS/MS 25
KS 32

MS 35

KS 42

KS 50

MS 50

PRC 25
PRB/PRC 32
PRC 36
PRB/PRC 50
PRC 72
PRC 100
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kspannung Spannzangen

SPANNZANGEN FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

fiir Schiitte
Gewinde G maximale Bohrung
o |lo|o
9015 E 1 25 36,1 68 15 M22x1L 13 1 9 SF12-SF13
9006 E 3 30 40,5 80 15 M26x1L 16 14 " SB 16
9007 E 1 32 Mnp 79 15 M28x1L 16 14 " SE16- SE 18
9016 E 1 32 415 79 15 M30x1L 20 17 14 SF/VD 20
9049 E 1 46 60,3 12 15 M40x15L 25 22 18 AF/SE/SD/VD 25 - SF 26
9070 E 1 53 69,3 128 15 M47x15L 32 28 23 AF/AV/SF/SD/VD 32
9083 E 1 56 72,5 130 15 M52x15L 36 31 25 S36PC
9112E 1 62,9 783 147 15 M56x15L 40 35 28 SD/SF 40 - SF 42
9139E 1 75 97,8 175 15 M68x15L 50 43 35 SD/SF 50 - SF 51 - S 51 PC
Bild 1 9179E 1 90 1153 200 15 M82 x15L 63 54 44 SD/SF/VD 63
9187 E 2 89,9 115,3 172 15 M85 x1,5L 69 59 48 SF67
910E 1 109 138,3 230 15 M 100 x15L 63 54 44 SD 80/SF 81
fiir Tornos
i Gewinde G maximale Bohrung
o |o |O
9001 E 2 25 35 73 15°30° M22x1 14 12 10 AS/BS 14
9021 E 1 25 35 92 15°30° M 25x1 16 14 n AS/SAS 16
9018 E 1 35 45 105 15°30° M 33x1 23 20 16 BS 20/22
9020 E 2 36 45 105 15°30° M33x1,25 21 18 14 BS20B

fiir Tornos Bechler

Bild 2
Gewinde G maximale Bohrung
o O |
L 9012 E 1 34 40 85 16 M30x1L 20 17 14 Multi Deco 20-6, 20-8
@
: 9049 E-1 1 46 60,3 12 15 M40x15L 25 22 18 Multi Deco 26-6
Yoo g e e = 2 )
\\ fiir Wickmann
Gewinde G maximale Bohrung
Bild 3
o |o |o
9014 E 4 294 381 90,5 15 1.03" x 1/24" L 16 13 n 5/8"
L 9034 E 2 41,0 54,5 130,2 15 1.484" x 1/24" L 25 22 17 1
Y%
9072 E 2 55,0 66,8 1135 16 2.001" x 1/22" 32 21 22 1.3/8"
9111 E 2 64,21 18,7 127,0 15 2.376" x 1/16" 45 27 22 1.3/4"
2 e E
] fiir ZPS
Bild 4
Gewinde G maximale Bohrung
o |o |o
9047 E 2 42,0 50,0 120 15 M38x15 25 22 17 SAY - 25
9049 E 1 46,0 60,3 112 15 M40x15L 25 22 17 SAY - 25
9070 E 1 53,0 69,3 128 15 M47x15L 32 28 23 SAY - 32
9112 E 1 62,90 78,3 147 15 M56x15L 40 & 28 SAY - 42
Her hot Art.-Nr. hen VDI 3322

p
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Werkstiickspannung Spannzangen

VORSCHUBZANGEN FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

fiir Schiitte
L
Gewinde G maximale Bohrung
Ke; ]
9261 E 1 19,6 82 M18x1 13 1 9 SF12-SF13 ° © G
9254 E 1 23 88 M21x1 Ro.L 16 14 n SB 16
9255 E 1 25 88 M23x1 19 16 13 SE16-SE18
9262 E 1 27 88 M25x1 20 17 14 SF/VD 20
9282 E 1 35(37) 118 M33x15 25 22 18 AF/SE/SD/VD 25 - SF 26
9319 E 1 4.8 130 M38x15 32 28 23 AF/AV/SF/SD/VD 32
9333 E 1 44 136 M42x15L 36 31 25 S 36 PC
9372 E 1 51 174 M48x1,5 40 35 28 SD/SF 40 - SF 42 Bild 1
9406 E 1 62 (64) 195 M58x 1,5 50 43 35 SD/SF 50 - SF 51 - S 51 PC
9450 E 1 n 205 M72 x15L 63 54 44 SD/SF/VD 63 .
9456 E 2 78 225 M75 x15L 69 59 48 SF67
9474 E 1 928 233 M88 x15L 80 69 56 SD 80/SF 81
9 at
]
fiir Tornos
Bild 2
Gewinde G maximale Bohrung
o |o
9251 E 1 179 70 M 16 x 0,75 14 12 10 AS/BS 14
9251 E-1 1 18,3 70 M17x0,75 15 13 10 AS/BS 14
9265 E 1 228 98 M20x0,75 16 14 n AS/SAS 16
9266 E 1 217 116 M25x1 21 18 14 BS20B
9263 E 1 297 116 M27x1 23 20 16 BS 20/22

fiir Tornos Bechler

Gewinde G maximale Bohrung
o |o
9258 E 1 25 90 M24x1 20 17 14 Multi Deco 20-6, 20-8
9282 E 1 35(37) 18 M33x15 25 22 18 Multi Deco 26-6
fiir Wickmann
Gewinde G maximale Bohrung
Ke
9260 E 1 21115 85,5 0.771" x 1/24" L 16 13 n 5/8"
9276 E 1 319 1334 1.184" x 1/24" L 26 22 17 1
9318 E 1 42,6 17,5 1593"x1/22"L 32 27 22 1.3/8"
9362 E 1 52,2 127,0 1.968" x 1/22" L 45 38 31 1.3/4"
fiir ZPS
Gewinde G maximale Bohrung
o |o
9290 E 1 32,0 115 M30x1L 25 22 18 SAY - 25
9282 E 1 35(37) 118 M33x15 25 22 18 SAY - 25
9319 E 1 0.8 130 M38x15 32 28 23 SAY - 32
9372 E 1 51,0 174 M48x 15 40 35 28 SAY - 42
Her hob Art-Nr. hen VDI 3322

p
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kspannung Spannzangen

GREIFER- UND PINOLENZANGEN FUR
MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

fiir Gildemeister

Art-Nr. Bild d D L Gewinde G Typ
. A L1 -
° I} E 3439 9 187 25,0 485 Bajonett GM 16 AC
%—' 1292 E 1 20 26,0 56,5 AS/GS 20 - Pinolenzange
Bild 1 3560 E 3 26 285 75 M 21,5x0,75 AS 16/20 - GS 20
3655 3 30 35,1 62 M20x15 AS 16/20 - AS 22/25
3762 4 38 31 80 M24x1,5 AV/AS/GS 32 - GS 36/42
s )ug 3865 E 10 47 52,5 68 Bajonett GM 42
| |/n 3939 E 4 60 105,0 130 M40x 1,5 AV/AS 82
s ol J V/Im E 3940 4 60 120,1 130 M40x15 AS 100
L=
_ 18 Spannfutter fiir Gildemeister
= SwW24
=1 5 A Art.-Nr. Bild d D L Gewinde G Typ
=] o p _I_
of 1292 E-F 2 20 2 90 M20x1 AS/GS 20
Bild 2
fiir Schiitte
L Art.-Nr. Bild d D L Gewinde G Typ
l | 3380 4 2 2,0 383 M16x15L  SF13
K o{ | I@: 3540 F 4 25 35,1 57 M18x15L SE16- SE 18
. ' 3607 E 4 2 36,0 48 M24x15L SF20L
Bild 3 37122 4 k7] 45,1 69,5 M22x15L SD/SE/VD 25 - SK 26
1495 E 5 34 20 52 SE/SF 26 - AF 40
3790 € 4 39 50,6 79 M26x15L SD/VD 32
- 1631 E 8 44 54,1 7 S36PC
—] 1700 5 52 60,6 60 SF/AF 32 - SF 40 - SF 42
3863 4 4 67,2 815 M32x15L SD/VD 50
9 OJ,_ _”\ ‘ B 1739 E 8 59 67,0 69 S51PC
\ 1777E 5 63 76 60 SF/AF 51
1843 E 5 76 88,0 75 SF/AF 67 - SF 81
3914 E 4 55 889 90 M42x15L VD/SD 63
3917E 4 55 108,0 90 M42x15L VD/SD 80

Bild 4
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Werkstiickspannung Spannzangen

fiir Tornos

Art-Nr. Bild d D L Gewinde G Typ

3263 E 6 16 2 66 M 140,75 AS 14 - SAS 16
3541 E 7 25 35 77 M22x1 BS20B

fiir Tornos Bechler

Art.-Nr. Bild d D L Gewinde G Typ
3601 E 10 28,0 32 68 Bajonett Multi Deco 20 - 6,20 - 8
3757E 10 355 40 75 Bajonett Multi Deco 26 - 6,32 - 6
Bild 5
fiir Wickman L
Art.-Nr. Bild i D L Gewinde G Typ | |
s 01 I IJ TS
1261 E 8 19,0 26 55,6 5/8" i
1381 E 8 254 38 93,6 1"
Bild 6
1561 E 8 39,7 65 120,6 1.3/8" - 1.3/4"
L
fiir ZPS | |
3 Ol I IJ 9
Art.-Nr. Bild d D L Gewinde G Typ ‘@ Y
3756 E 8 355 40 80,0 M25x 1 SAY 6/25 - SAY 6/32 Bild 7
1525 E 5 36,0 45 615 SAY 6/25 - SAY 6/32 .
1621 E 1 42,0 54 785 SAY 6/42
- | o
e |/| [ o
Bild 8
L
o I o
° G ; ©
Bild 9
L
kel [a]
e ~ Q
T 174
“—1Z 1
Bild 10
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kspannung Spannzangen

fiir Tornos Bechler

Bezeichnung

Gewinde G

maximale Bohrung

o |O |

SPANNKOPFE FUR MEHRSPINDELDREHAUTOMATEN

fiir INDEX

Bezeichnung Gewinde maximale Bohrung
o |o |O

9539 E Spannkopf 1 375 60,5 38 26 22 18 MS 25
Grundkérper 2 46 93,5 M40L 26 22 18

9542 E Spannkopf 1 41,2 61 47 32 27 22 MS 32
Grundkérper 2 46 M42x1,0 L 32 21 22

782E Spannkopf 1 54 79,5 47 42 36 30 MS 36 - MS 42
Grundkérper 2 56 11,7 M52x1,5L 42 36 30 Basic - MS24C

9542 E Spannkopf 1 47,2 61 47 32 27 22 Multi Deco 26 - 6
Bild 1 Grundkdrper 2 46,0 815  MaxioL 2 7 2
L fiir Schiitte
:U}i 1 L Bezeichnung Gewinde G maximale Bohrung
- Lo = | O |
9507 E Spannkopf 1 29,6 42,5 28 18 15 13 SG18-
. Grundkérper 2 32 67 M28x1L 18 15 13 AG 20
Bild 2 9539 E Spannkopf 1 415 60,5 38 26 22 18 SE 25 - SE/AF/
Grundkérper 2 46 93,5 M40 L 26 22 18 SF 26 - SF 26S
9550 E Spannkopf 1 54 783 47 42 36 30 AD/SF 40 -
Grundkérper 2 63 19 M56x1,5L 42 36 30 AD/SF 42
9564 E Spannkopf 1 66 98,2 65 50 M 34 SD 50 - AS/SF 51 -
Grundkorper 2 75 187 M68x1,5L 50 M 34 SF51S

fiir Gildemeister

Bezeichnung Gewinde G maximale Bohrung
o |o |o
9506 E Spannkopf 1 29 423 29 20 17 14 AS/GM/GS 20 -
Grundkérper 2 34 855 M30x1L 20 17 14 AS 16
9508 E Spannkopf 1 23 45,5 29 25 21 17 AS 20-25
Grundkérper 2 38 90 M345x0,75L 25 21 17
9545 E Spannkopf 1 44,5 69,4 43 32 28 22 AS/GM/GS 32
Grundkérper 2 53 128 M68x1,5L 32 28 22
fiir Mori Say
Bezeichnung Gewinde G maximale Bohrung
o o |
9550 E Spannkopf 1 54 783 41 42 36 30 6/32M -
Grundkérper 2 63 19 M56x1,5L 42 36 30 6/42 CNC
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SPANNKOPFE

Anwendung:

e fiir Werkstiickspannung

e f{ir Stangen- oder Futterarbeiten

e fiir alle gdngigen Axzug-Spannfutter

Ausfiihrung der Bohrung:
(G): Glatt

(LQ): Langs- und Querrillen
(Q): Querrillen

(W): Weich, ca. 42 HRc

Ausfiihrungen:

* mit Vorbau

e ohne Vorbau

e stirnseitig und Bohrung weich

GroBe 32
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
o | o lo |o
T12E SK 32 57,7 47 * 4-7mm 1.0
112E SK 32 57,7 47 * 8-10mm 1,0
112E SK 32 51,7 47 * 11-32mm 1,0
T12E SK 32 51,7 47 * 7mm 7mm 1,0
T12E SK 32 57,7 41 * 8-27mm 8-22mm 1,0
ME SK32G 57,7 44 * 4-32mm 1,0
ME SK32wW 51,7 44 * 5,15,20 mm 10
GroBe 42
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
w |a | o O
782E SK 42 79,5 4 * 4-7mm 05
782E SK 42 79,5 47 * 8-10mm 0,5
782E SK 42 79,5 47 * 11-42 mm 05
782E SK 42 79,5 47 * 7mm 7mm 1,0
782E SK 42 79,5 41 * 8-36 mm 8-30mm 1,0
81E SK42G 795 42 * 4-42mm 05
T81E SK42wW 795 42 * 8, 15,30 mm
GroRe 52
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
w o | o o
783E SK 52 795 46 * 4-7mm 05
783E SK 52 79,5 46 * 8-10 mm 05
783E SK 52 795 46 * 11-52mm 05
783E SK 52 79,5 46 * 7mm
783 E SK 52 79,5 46 * 8-45mm 8-36mm 1,0
783E SK'52 G 79,5 46 * 4-52mm 0,5
783 E SK52W 795 46 8,15,30 mm

Ausdrehringe zum Selbstausdrehen der weichen Spannkdpfe auf Anfrage
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Werkstiickspannung Spannzangen

SPANNKOPFE

Anwendung: Ausfiihrung der Bohrung:
e fiir Werkstiickspannung (G): Glatt
e fiir Stangen- oder Futterarbeiten (LQ): Langs- und Querrillen
e fiir alle gdngigen Axzug-Spannfutter (Q): Querrillen

(W): Weich, ca. 42 HRc
Ausfiihrungen:
e mit Vorbau

e ohne Vorbau
e stirnseitig und Bohrung weich

GroRe 65
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
w |a | o) O
788 E SK 65 99,5 58 * 4-7mm 05
788 E SK 65 99,5 58 * 8-10mm 05
788 E SK 65 99,5 58 * 11-65mm 05
788 E SK 65 99,5 58 * 7mm
788 E SK 65 99,5 58 * 8-56 mm 8-46mm 1,0
787 E SK 65 G 99,5 53 * 4-65mm 0,5
T87E SK65W 995 53 * 8,20, 40 mm
GroRe 80

L Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung

T9NE SK 80 1145 53 * 8-10mm 10
191E SK 80 1145 53 * 11-80 mm 1.0
191E SK 80 1145 53 * 8 -68 mm 8-56 mm 1.0
191E SK 80 G 1145 53 * 8-80 mm 10
191E SK8OW 1145 53 * 20,40, 60 mm
GrdRe 100

Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung

w o | o o
197E SK 100 1445 59 * 42 - 100 mm 1,0
197E SK 100 1445 59 * 50 - 86 mm 50 - 70 mm 10
197E SK100G 1445 59 * 42-100 mm 1,0
197E SK100W 1445 59 * 30, 45, 65,

90 mm
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GroRe 120
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
wla s |O o

798 E SK 120 180,0 61 * 62 -120 mm 1.0

798 E SK 120 180,0 61 * 50 - 104 mm 50 - 85 mm 10

798 E SK 120G 180,0 61 * 62 - 120 mm 1,0

798 E SK120 W 180,0 61 * 65,90, 110 mm

Ausdrehringe zum Selbstausdrehen der weichen Spannkdpfe auf Anfrage

GroBe 140
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
s |0 O
796 E SK 140 1956 63 * 140 mm 1.0
796 E SK 140 195,6 63 * 121 mm 98 mm 10
GriRe 160
Ausf. d. Bohrung maximale Bohrung Steigung
e _|o o |0
799E SK 160 2255 63 * 160 mm 10
799 E SK 160 2255 63 * 138 mm 113 mm 1.0

Diese Spannkdpfe sind komplett vulkanisiert, Ausfiihrung im Stopfen nicht mehr méglich

Wechselvorrichtung fiir Spannképfe

SK 32 WM 1
SK 32 WVP 2
SK 42 WVM 1
SK 42 WVP 2
SK 65 WVM 1
SK 65 WVP 2
SK 80 WVM 1
SK 80 WVP 2
SK 100 WVM 1
SK 100 WVP 2
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Werkstiickspannung Spannzangen

(NANN)@D

ZUGSPANNZANGEN

Anwendung:

e fiir Werkstiickspannung auf
Nachdrehbénken, Schleifmaschinen und
Teilapparaten

* kleine Axialbewegung der Zange beim
Spannen

e geeignet fiir sehr kurze Werkstiicke, da
die Kraftiibertragung vom Aufnahme- zum
Zangenkegel an der vorderen Stirnseite der
Spannzange erfolgt

e Werkstiickanschldge lieferbar

Ausfiihrung der Bohrung:
Glatt

Aufnahmehiilsen:

Fiir die Zugspannzangen sind Zangenhiilsen
nach DIN 6341 oder dhnlich lieferbar. Bei einer
Anfrage oder Bestellung ist der Aufnahme-
kegel und der Zangentyp anzugeben.

Al

Kegelwinkel der Aufnahme:
Der Aufnahmekegel sollte um 15 (einseitig)
flacher ausgefiihrt werden als der in den
Tabellen angegebene Kegelwinkel der Spann-
zange. Dadurch I6st sich die Spannzange beim
Entspannen.

10'+ &'

Rundlaufgenauigkeit

Hérte:

Die Spannzangen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt. Kegel und
Spannbohrung weisen — sofern wegen des
partiellen Anlassens mdglich — eine Hérte von
HRc 58 bis 60 auf.

Konusfreischliff:

Bei einigen Typen sind die Schlitzkanten der
Spannkegel leicht freigeschliffen, so dass eine
geringe Untermallspannung moglich wird.

Verldngerte Zangen (Schnabelzangen):

Muss wegen einer Abstiitzung der Werkstii-
cke die Spannzange nach vorne verlangert
werden, so ist darauf zu achten, dass die
Spannstelle bis in den Kegel der Spannzange
hineinreicht. Liegt die Spannstelle vor dem
Spannzangenkegel, wird sich der Schnabel
der Spannzange vorne 6ffnen. Eine Rundlauf-
genauigkeit ist dann nicht mehr gewéhrleistet.

| I [— -

Bruchgefahr
Spannzange 6ffnet vorne

N

L I —
Richtige Spannung

Werkstiickanschlage:

Fiir die géngigen Typen sind verstellbare
Werkstiickanschldge lieferbar, welche leicht
in die riickwértige Bohrung der Spannzange
eingesetzt werden konnen.

Spanndurchmesser Priiflange  Rundlaufgenauigkeit
d tiber d bis L Standard Genauigkeitsausfiihrung
1 16 6 0,02 0,01
1,6 3 10 0,02 0,01 .
3 6 16 002 0,01 F el
6 10 25 0,02 0,01
10 18 4 0,03 0,015 —
18 24 50 0,04 0,02
dhnlich DIN 6341
24 30 60 0,04 0,02
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Werkstiickspannung Spannzangen

Zugspannzangen
Gewinde G max. Bohrung L }
302E 1 8 13 34 20 6,85 0,625 6 ° =
303E 1 93 15 50 21 8,25 x 1/32" 75
313E 1 10 14,5 73 20 M9,2x1 8 ’
314E 1 10 14 415 15 $9.83x0,833 8 ¥
318E 1 12 16 435 15 S11,75x 1,25 10 1
319E 1 12 18 60,0 20 Tr12x1 10
3213E 1 15 20,2 58,3 15 14,75 1,25 125 Bild 1
324E 1 15 215 53,0 20 M13x 1 13
330E 1 16 2% 700 20 Tr16x1,5 13
349 1 20 26,3 69,0 15 $19,7x 1,667 20 2 o
350 1 20 215 17,0 20 M185x1,4 18
o @ [a]
351E 1 20 28 80,0 20 Tr20x15 175 ° °
354E 1 20 28 17,0 175 19x 1/20" 175 -
355 1 20 28 17,5 175 S20x2 18 i
358 E 1 23 32 82,0 20 21,1x1 20
359E 1 2 32 90,0 20 Tr23x15 20
369 E 2 24,12 32 1015 85 /16" x 1/20” 20 ..
363 E 1 25 335 84,0 16 M23x 1 2 Bild 2
364 1 25 34 925 15 S25x1/15” 2
366 E 1 28 36 102,0 18 Tr27x1/20" 25
367E 1 28 38 100,0 20 Tr28x15 2
385 E 1 31,75 315 83,0 10 31,45 1/20” 26
3N3E 1 32 40 100,0 15 $29,7x1/15" 30
386 E 1 32 45 110,0 20 Tr32x15 29
3838 E 1 45 53 109,0 15 M42x15 40
389E 1 45 60 140,0 20 Tra5x2 40
390 E 1 4 60 110,0 20 Tr47x15 4
Hervorgehobene Art.-Nr. entsprechen DIN 6431
L ¥
Typ NK
Gewinde G max. Bohrung Y — o
@) — °
637E 16 24,5 58,0 2 M16x 1 12
666 E 25 355 67,0 20 M25x 1 21

667 E 36 46,5 725 20 M36x 15 31

668 E 50 62,5 98,0 20 M50 x 2 43

669 E 60 735 101,0 20 M 60 x 2 52
L]
¥
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Werkstiickspannung Spannzangen

|2

T

—

Bolzen zum Ausdrehen /

od

la]
|

Bild 1

’ 7

Spannstifte zum Ausdrehen

Bild 2
L L1
[ J] | J s
) i Vo ih
B Z
Spannbolzen zum Ausdrehen,
Bild 3

(NANN)@D

NOTFALLSPANNZANGEN ZUM AUSDREHEN

Anwendung:

Notfallspannzangen werden zum Spannen von
Werkstiicken kleinerer Serien verwendet,
wenn keine Standardspannzange vorhanden
ist. Im Gegensatz zur Standardspannzange,
bei welcher Kegel und Spannbohrung gehér-
tet sind, sind Notfallspannzangen vergiitet

auf eine Harte von ca. HRc 45. Dadurch kann
die Bohrung der Spannzange vom Anwender
ausgedreht werden.

Zum Ausdrehen wird die Notfallspannzange
auf einen Bolzen im hinteren Teil der Spann-
bohrung oder auf Stifte in den Schlitzen

gespannt und in dieser Stellung ausgedreht.

Sicherheitshinweis:

Die bei hohen Drehzahlen entstehenden
Fliehkrafte konnen zum Nachlassen der
Spannkraft und im Extremfall zum Bruch
der Spannzange fiihren.

Es sind daher sowohl beim Ausdrehen als

auch beim Einsatz die Unfallverhiitungs-
vorschriften zu beachten.

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

Ausfiihrung:

¢ Druckspannzangen (Bild 1), vergiitet auf
HRc 45, sind fiir die Spannzangen Typen
140 E, 148 E, 161 E, 163 E, 173 E und 185 E
erhéltlich, andere Typen auf Anfrage

Druckspannzangen, vergiitet HRc 45

Art.-Nr. Bild d b} L Ke
140E-0.0 1 22 30 55 15
148 E-0.0 1 28 38 70 15
161E-0.0 1 32 45 75 15
163 E-0.0 1 35 48 80 15
173E-0.0 1 48 60 94 15
185E-0.0 1 66 84 10 15

e Zugspannzangen (Bild 2) kurze Ausfiihrung:
(wie Standardspannzange)

e Zugspannzangen (Bild 3) vergrosserte
und verlangerte Ausfiihrung: Mit diesen
Spannzangen kdnnen auch groRere, kurze
Werkstiicke gespannt werden.

Zugspannzangen, vergiitet HRc 45

Art.-Nr. Bild D1 L1
Gr.0.0 2

Gr.0.1 3 25
Gr.1.1 3 40 25
Gr.1.2 3 40 50
Gr.2.1 3 50 25
Gr.22 3 50 50
Gr.3.1 3 75 25
Gr.32 3 75 50
Gr.4.1 3 100 25
Gr.4.2 3 100 50

Zugspannzangen, verglitet auf 45 HRc, sind
fiir die Spannzangen Typen 349 E, 358 E, 369 E,
363 E, 364 E, 366 E, 367 E, 385 E und 386 E mit
unterschiedlichen KopfgroRen erhaltlich.
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SPANNZANGEN FUR RUNDTAKTMASCHINEN — HYDROMAT

Besondere Merkmale:
¢ die Ladnge dieser Spannzangen wird satz-
weise abgestimmt
grundsétzlich erhohter Rundlauf
bei Profilspannzangen Lage der Schaftnute
zum Profil angeben
Vierkant, Sechskant- sowie sonstige Profile
werden erodiert — erhdhte Genauigkeit

e Spannbohrung um 0,5 mm gespreizt
Ausfiihrung der Bohrung: * Werkstiickanschldge lieferbar
Glatt

Anwendung:

e fiir Werkstiickspannung

¢ kleine Axialbewegung der Zange beim
Spannen .

e geeignet flir sehr kurze Werkstiicke, da die  *
Kraftlibertragung vom Aufnahmekegel zum
Zangenkegel an der vorderen Stirnseite der  ©
Spannzange erfolgt

Hérte:

Die Spannzangen sind aus einem Werkzeug-
Federstahl gefertigt. Kegel und Spannbohrung
weisen — sofern wegen des partiellen Anlas-
sens moglich — eine Harte von HRc 58 - 60 auf.

fiir Hydromat
Art.-Nr. Bild d D L K° Gewinde G max. Bohrung
O
3490 E 2 20 26,3 92,5 15 $19,7x1667 200
3640 E 1 25 337 92,5 15 S 24,7 x1/15" 22,0
2 25 337 92,5 15 S24,7x1/15" 25,0
3M4E 1 32 40 100 15 S$29,7x1/15" 32,0
3721E 2 32 53 116 15 S$29,7x1/15" 45,0
3839E 1 45 53 109 15 M42x15 45,0
3854 E 2 45 68 129 15 M42x15 55,0
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Werkstiickspannung Spannzangen

ZUGSPANNZANGEN HOCHGENAU

Anwendung: Ausfiihrung der Bohrung:
e fiir Werkstiickspannung auf Werkzeug- Glatt

schleifmaschinen
* kleine Axialbewegung der Zange beim Harte:

Spannen
geeignet fiir kurze Werkstiicke (nicht in der
verlangerten Ausfiihrung)

Die Spannzangen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt. Kegel und
Spannbohrung weisen eine Harte von HRc 58

bis 60 auf.

e sehr hohe Rundlaufgenauigkeit

e fiir automatische Beladung

* generell in Standardldnge und in verlanger-
ter Ausfiihrung lieferbar

hochgenau
L ‘
//J_‘i Gewinde G max. Bohrung Steigung
y : . T o
o 3 Ir i 8
| | % 3148 E 1 12 18 63 g1750"  Trizxi 100 05
7 3148E-V 2 12 18 63 76 8°17'50" Tr12x1 10,0 05
<
3409 E 1 20 28 90 8°17°50" Tr20x15 16,0 05
Bild 1
3409E-V 2 20 28 90 106 8°17'50" Tr20x15 16,0 05
3718 E 1 32 45 120 8°17°50" Tr32x15 21,0 05
378E-V 2 32 45 120 148 8°17'50" Tr32x15 27,0 05
L 3851 E 3 45 60 120 8°17°50" Tr35x15 36,0 1.0
“ 3851E-V 4 45 60 120 145 8°17'50" Tr35x15 36,0 1.0
? 8 Spannzangen 3148 E, 3409 E, 3718 E auch mit zusé&tzlichem Innengewinde lieferbar
Bild 2 . .
Rundlaufgenauigkeit: Zugspannzangen hochgenau
Spanndurchmesser Priiflange Rundlaufgenauigkeit
2 d iiber d bis L Standard ’
1 1,6 5 0,005 T nI
] S
‘ 2 1,6 3 10 0,005
77777 | 3 6 16 0,005 L
Bild 3 6 10 25 0,005
10 18 30 0,005 ahnlich DIN 6343
18 24 30 0,005
24 36 30 0,005
-t
17
8
Bild 4
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Werkstiickspannung Spannzangen

AUFNAHMEN FUR ZUGSPANNZANGEN HOCHGENAU

e fiir hochgenaue Zugspannzangen ¢ zylindrische Aufnahme
e einfacher Futterkdrper e Spannfutter in der Spindel ausrichtbar
* einsatzgehértet e fiir Spindeln mit rotierendem Hydraulik-
e hochste Rundlaufgenauigkeiten oder Pneumatikzylinder

Aufnahmen

L
“-_ u | u
18,0 220 75,0 70 52,0

274002001000 5 3148

274002001010 5 18,0 220 105,0 70 82,0 3148E |
274002002000 5 28,0 34,0 750 70 52,0 3409 £ - y; Tk
274002002010 5 28,0 34,0 105,0 70 82,0 3409 E

274002003000 5 45,0 52,0 90,0 230 300 420 3718 E

274002003010 5 45,0 52,0 97,0 7,0 74,0 3718 E

274002004000 5 60,0 70,0 105,0 38,0 45,0 44,0 3851E

Bild 5
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Werkstiickspannung Spannfutter

anbaufertige Schnellspannfutter fiir Stahl-
und Rubber-Spannzangen

Spannen der Werkstiicke bei laufender
Spindel

rationeller Einsatz auch bei Kleinserien
vielseitige Verwendung bei allen Arten von

SCHNELLSPANNFUTTER TYP SSF

fiir Werkstiicktoleranzen bis IT 9

hohe Prazision im Dauerbetrieb durch
gehértete Teile

kleine Abmessungen bei gro3em Material-
durchlass

keine axiale Verschiebung der Werkstiicke

Werkzeugmaschinen beim Spannvorgang
¢ einfacher, unwuchtfreier Aufbau mit Kraft-

{ibersetzung durch Kugeln
e hervorragende Spannkraft durch giinstige

Ubersetzungsverhiltnisse

mit zylindrischer Flansch-Aufnahme

. Spann- Befestigungs- Stahl- Rubber-
bereich schrauben Spannzange | zange

@ SSF16Z 1-16 69 73 66 42 4xM5 57 140 E Reihe 12
SSF20Z 2-24 88 93 85 54 6xM6 74 148 E Reihe 18
SSF30Z 2-30 105 106 104 72 6x M6 90 163 E Reihe 24
E § % 3 SSF40Z 3-42 122 110 129 88 8xM6 107 173E Reihe 36
SSF602Z 4-60 150 128 154 115 8xM8 131 185 E Reihe 52

SSF80Z  20-80 178 150 180 130 8xM8 158 193E -

T Gabelkopf, Lasche und Auflagebolzen sind im Lieferumfang nicht enthalten.

mit Kurzkegel-Aufnahme

DIN 55021/22/27/28 Befestigungs- Stahl- Rubber-
Camblok C schrauben Spannzange | zange
a SSF 30/5 2-30 135 120 104 5 4xM10 1048  163E Reihe 24
@ SSF 40/5 3-8 135 122 129 5 4xM10 1048 173E Reihe 36
SSF40/C5 3-42 135 123 129 C5 4xM12x15 1048 173E Reihe 36
i - 1 SSF 40/6 3-8 170 125 129 6 4xM 12 1334 173E Reihe 36
o g ;§ 11 }\\g\ } j < SSF40/C6  3-42 170 121 129 C6 6xM16x15 1334  113E Reihe 36
7 - L SSF 60/6 4-60 170 140 154 6 4xM12 1334  185E Reihe 52
N 7 SSF60/C6  4-60 170 146 154 Cé 6xM16x15 1334  185E Reihe 52
SSF 60/8 4-60 220 143 154 8 4xM 16 17,4 185E Reihe 52

Gabelkopf, Lasche und Auflagebolzen sind im Lieferumfang nicht enthalten.
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Werkstiickspannung Spannfutter

KRAFTSPANNFUTTER TYP KSFM

e f{ir Spindeln mit rotierenden Hydraulik- oder e fiir Doppelspannzangen (zwei hintereinan-
Pneumatik-Zylindern derliegende Rubber-Spannzangen)

e fiir Stahl-Spannzangen * Reduzierteile fiir kleinere Spannzangen

e fiir Rubber-Spannzangen

mit zylindrischer Flansch-Aufnahme

Drehzahl Stahl- Rubberzange

max (min-1) Spannzange
KSFM 262/100  Z 100 12 85 M50x15 826 3xM10 975 24 6 16 8 2 6000 161E Reihe 20
KSFM 30Z/100  Z100 12 85 M50x15 826 3xM10 975 24 6 16 8 2 6000 163 E Reihe 24
KSFM 40Z/88 788 132 100 M66 x 1,5 115 6x M8 134 17 4 14 8 25 6000 173E Reihe 36
KSFM 40Z/140  Z 140 155 100 M66 x 1,5 1048 3xM10 1075 17 6 12 8 25 6000 173E Reihe 36
KSFM 60Z/115  Z 115 154 130 M90x 1,5 136 8x M8 1215 n 4 13 8 25 5000 185 E Reihe 52
KSFM 60Z/170  Z 170 185 130 M90x 1,5 1334 6xM12 133 24 6 185 8 21h 5000 185 E Reihe 52
KSFM 60Z/220 7220 235 130 M90x 1,5 17,4 6xM16 135 26 6 205 8 25 5000 185 E Reihe 52

mit Kurzkegel-Aufnahme

KK-GréRe Drehzahl Stahl- Rubberzange
max (min-1) Spannzange

KSFM 26/4 A2-4 12 85 M50x15 826 3xM10 1034 30 13 22 8 2 6000 161 E Reihe 20
KSFM 30/4 A2-4 12 85 M50x15 826 3xM10 1034 30 13 22 8 2 6000 163 E Reihe 24
KSFM 40/5 A2-5 135 100 M66x15 1048 4xM10 1235 21 16 28 8 25 6000 173E Reihe 36
KSFM 40/6 A2-6 170 100 M66x15 1334 4xM12 1235 344 17,5 28 8 25 6000 173E Reihe 36
KSFM 60/6 A2-6 170 130 M90x15 1334 4xM12 145 21 17,5 30,5 8 25 5000 185E Reihe 52
KSFM 60/8 A2-8 220 130 M90x15 1714 4xM16 1459 315 20 315 8 25 5000 185E Reihe 52
KSFM 80/8 A2-8 220 156 M114x 2 17,4 6xM16 1764 35 19 4 1 6,5 4000 193E -
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Werkstiickspannung Spannfutter

(NANN)@D

SPANNFUTTER TYP KSKF

Die innovativen Spannfutter zeichnen sich
durch kurze Umbauzeiten von AuBen- auf
Innenspannung, hohe Prézision sowie gro3e
Steifigkeit aus.

e zur Werkstiickspannung fiir Stangen-
und Futterarbeiten

e hochste Spannkraft und Steifigkeit
(Typen KSKF, KSKF-A)

e axial feststehender Spannkopf, geringere
Steifigkeit (Typ KSKF-AF)

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

fiir alle Spannfutter Typ KSKF wird ein
Zwischenflansch bendtigt. Diese sind in
verschiedenen Abmessungen und fiir unter-
schiedliche Spindelnasen erhéltlich

alle Spannfutter Typ KSKF sind so entwi-
ckelt, dass ohne gréRere Umbauten am
Futter ein Segmentspanndorn iiber die
stirnseitig angebrachten Bohrungen aufge-
schraubt werden kann

schneller Wechsel der Spannképfe
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Spannfutter auf Zug mit vollem Durchgang
fiir die Stangenbearbeitung: Der Spannkopf

wird beim Spannen in das Futter gezogen und

bietet hohe Spannkraft bei groRer Steifigkeit.

Spannfutter Typ KSKF, Durchgangsfutter auf Zug

Spann-

bereich
KSKF 32 4-32 705 17 137 120
KSKF 42 4-42 69 17 137 138
KSKF 52 4-52 72,5 17 155 156
KSKF 65 5-65 78 17 155 156

Wie Typ KSKF, aber mit zusatzlichem, ein-
schraubbarem Anschlag fiir Futterteile: Der
Spannkopf bietet ebenfalls hohe Spannkraft
und grofRe Steifigkeit. Das Werkstiick wird

Spannfutter Typ KSKF-A, Anschlagfutter auf Zug

KSKF 32-A 4-32 705 30,5 137 120
KSKF 42-A 4-42 825 17 137 138
KSKF 52-A 4-52 89 17 155 156
KSKF 65-A 5-65 94,5 17 155 156

Der Typ KSKF-AF ist mit einem feststehenden
Spannkopf ausgestattet und somit als Durch-
gangsfutter wie auch als Anschlagfutter ver-
wendbar. Die Druckhiilse wird beim Spannen

106

122

106

122

Spannfutter Typ KSKF-AF, Spannkopf feststehend

Spannbe-

reich

KSKF32-AF  4-32 80,5 15,5 137 137
KSKF42-AF  4-42 81 16 137 137
KSKF 52-AF 4-52 92,5 17 155 155
KSKF 65-AF 5-65 92,5 17 155 155

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

Die Spannfutter sind sehr prézise und zeich-
nen sich durch Riistfreundlichkeit sowie hohe
Rundlaufgenauigkeit aus.

max. Dreh- Spannzange
zahl min™!
70 M8 M54x15  8.000 T1ET12E
90 M8 M54x15  7.000 781E,782E
92 M8 M74x 1,5 6.500 783E
110 M8 M74x 1,5 6.000 787E, 788 E

durch den Axialzugeffekt auf den Anschlag
gezogen, so wird das Werkstiick beim Span-
nen zusatzlich stabilisiert. Der Typ KSKF-A ist
somit ideal fiir kurze Bauteile geeignet.

max. Dreh- Spannzange
zahl min”!
70 M8 M54 x 1,5 8.000 TIETI2E
90 M8 M54x15  7.000 781E,782E
92 M8 M74x15  6.500 783E
110 M8 M74x15  6.000 787E, 788 E

tiber den axial feststehenden Spannkopf
geschoben. Im Vergleich zu Typ KSKF und
KSKF-A bietet der Typ KSKF-AF eine geringere
Steifigkeit.

max. Dreh- Spannzange
zahl min™!
105 94 M6 M48x15  8.000 TMET12E
137 120 M8 M54x15  7.000 781E,782E
155 138 M8 M74x15  6.500 783 E
155 138 M8 M74x15  6.000 T87E, 788 E
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Werkstiickspannung Spannfutter

Typ KSKF

L2 L1

D1

Typ KSKF-A

L2 L1

D1

T

1
’
/f
Bl

I

D4
D2/D3

Typ KSKF-AF




Werkstiickspannung Spannfutter

ZWISCHENFLANSCHE

Die Zwischenflansche passen zu den Spann- rische Aufnahme mit Durchmesser 140;
= futtern der Typen KSKF, KSKF-A und KSKF-AF.  A-5 bedeutet Spindelnase mit Kurzkegel
1 Zur Erkldrung Spalte 1: Z-140 bedeutet zylind- GroRe 5 usw.
g e (| I
NN N
| Zwischenflansche
[selB=4 w0 N — ;= N| IO —
[=]f=) o ol o [=]=] o oo
Befestigungsschraube
KSKF 32/42 - Z-140 35 6 10 143 140 10 137 1048 6x M8
OE WfZL i — KSKF 32/42 - A-5 45 15 10 149 82,563 150 137 1048 6xMI0
| I
BN Ea : KSKF 32/42 - A-6 455 16 10 164 106,375 185 137 1334 3xMI2
B2 L3] L2
- KSKF 52/65 - Z-140 275 6 10 167 140 168 155 1048 6xMI0
U L
KSKF 52/65 - 2-170 325 6 10 179 170 180 155 1334 6xMi2
Zwischenflansche
KSKF 52/65 - A-5 46 15 10 167 82,563 168 155 1048 6xMI0
KSKF 52/65 - A-6 455 16 10 167 106,375 168 155 1334 3xMi2
KSKF 52/65 - A-8 52 18 10 209 139,719 210 155 1714 3xMI6

DURCHGEHARTETE SPANNKOPFE MIT
AUSTAUSCHBAREN GUMMISTOPFEN

Nann Spannkdpfe sind mit Gummiverbindun- der Praxis ein entscheidender Vorteil. Die
gen ausgestattet, die das Austauschen vor Spannkdpfe konnen fiir die Werkstiickspan-
Ort erlauben: Aufwéndiges Neu-Vulkanisieren  nung, Stangen- und Futterarbeiten sowie fiir
wird dadurch vermieden. Nach 15 Minuten alle gdngigen Axzug-Spannfutter verwendet
ist die Spannzange wieder einsatzbereit — in werden.
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Werkstiickspannung Spannfutter

NEUENTWICKLUNG!
INNENSPANNUNG FUR SPANNFUTTER

L1

Innerhalb kiirzester Zeit konnen die Spann-
futter der Typen KSKF, KSKF-A und KSKF-AF
auf Innenspannung umgeriistet werden. Das
Spannfutter bleibt dabei auf der Maschine
und es ist kein erneutes Einrichten erforder-
lich. Zu diesem Zweck wird ein Standard-
Segmentspanndorn eingewechselt, der

mit einem Schnellwechsel-Mechanismus
versehen ist— die gehérteten Stahlsegmente | F
bieten dabei einen hohen VerschleiBschutz. it
Mit diesen Segmentspanndornen werden
hohe Spannkréfte erzielt.

L2

L3

L4 L5

L6

D7
D5
D4
D2
D1

Die vulkanisierte Hiilse deckt dabei einen
groRen Spannbereich ab.

A

Der Wechseleinsatz fiir die Innenspannung
kann auch auf stationdren Spannfuttern vom
Typ MZ eingesetzt werden (Seite 51).

Innenspanndorn

EEEENETTY
passen MZ 32 MZ 42 MZ 52 MZ 65 MZ 32 MZ 42 MZ 52 MZ 65 MZ 42 MZ 52 MZ 65 MZ 65

KSKF 32 KSKF 42 KSKF 52 KSKF 65 KSKF 32 KSKF 42 KSKF 52 KSKF 65 KSKF 42 KSKF 52 KSKF 65 KSKF 65

F max in kN 7 7 7 7 7 10 10 10 10 10 15 15
D Min-@ entspannt von 19,7 19,7 19,7 19,7 25,7 25,7 25,7 25,7 35,7 35,7 35,7 50,7
D Min-0 entspannt bis 21,7 21,7 217 21,7 387 387 38,7 38,7 54,7 54,7 54,7 81,7
D1 88 110 110 128 88 110 110 128 110 110 128 128
D2 70 92 92 110 70 92 92 110 92 92 110 110
D3 M8 M8 M8 M8 M8 M8 M8 M8 M8 M8 M8 M8
D4 82 82 82 82 82 82 82 82 97 97 97 102
D5 70 70 70 70 70 70 70 70 84 84 84 89
D6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6 M6
D7 19 19 19 19 25 25 25 25 35 35 35 48
D8 M6x0,75 M6x0,75 M6x0,75 M6x0,75 M10x1 M10x1 M10x1 M10x1 M14x1 M14x1 M14x1 M18x1
L1 62,2 62,2 62,2 62,2 67,2 67,2 67,2 67,2 95,2 95,2 95,2 105,2
12 56,7 56,7 56,7 56,7 60,7 60,7 60,7 60,7 85 85 85 93,2
13 35 35 35 35 35 35 35 35 425 425 425 44,5
L4 25 25 25 25 27 27 27 27 30,25 30,25 30,25 315
15 21,7 21,7 217 21,7 25,7 25,7 25,7 25,7 42,5 42,5 42,5 48,7
16 15 15 15 15 15 15 15 15 18 18 18 185
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Werkstiickspannung Spannfutter

Spindelnase

Spindelnase

oD

spannen

entspannen

L2

R
AR
L — — |

oD

KRAFTSPANNFUTTER TYP PSF

e mechanische Kraftiibersetzung

¢ hohe Spannkraft

 gehértetes und geschliffenes Gehause

e gleichbleibende Spannkraft

e ermiidungsfreies Spannen

* voller Spindeldurchlass, da der Spann-
zylinder im Futter integriert ist

Typ PSF zur Betétigung mit Blasepistole

Im Futterkorper sind zwei Bohrungen vorhanden,
in welche mit einer Blasepistole Druckluft zum
Spannen und Entspannen eingefiihrt werden

Spindelnase

Die mechanische Kraftiibersetzung wurde so
ausgelegt, dass die Spannfutter in gespann-
tem Zustand eine Selbsthemmung haben. Die
Selbsthemmung arbeitet nur in einem engen
Bereich. Es konnen daher nur Werkstiicke mit
einem Toleranzbereich IT 9 sicher gespannt
werden. Wegen der Selbsthemmung ist zum
Spannen und Entspannen Druckluft erforder-
lich.

kann. Nach dem Spannvorgang bleibt das
Futter gespannt.

PSF 15 Gr. 3 DIN 55026 100 /A 126
PSF 25 Gr. 4 DIN 55026 136 88 128
PSF 40 Gr. 5 DIN 55026 160 12 149
PSF 60 Gr. 6 DIN 55026 196 128 159

Typ PSF-SR mit Schwebering

Diese Futter sind mit einem Schwebering
und Dichtungen versehen, iiber welche beim
Spannen und Entspannen die Druckluft zu-
gefiihrt wird. Der Spannvorgang kann nur bei
stehender Spindel erfolgen, da sich die

Spindelnase

22
22
25
25

Spann- Stahl- Rubber-

bereich Spannzangen zange
95 1-16 140 E Reihe 12
93 2-26 161E Reihe 20
107 3-42 173E Reihe 36
n7 4-60 185 E Reihe 52

Dichtungen am Futterkdrper anlegen und
dadurch eine hohe Reibung erzeugen. Aus
Sicherheitsgriinden muss eine entsprechende
Absicherung vorhanden sein.

PSF- SR 15 Gr. 3 DIN 55026 140 7 126
PSF - SR 25 Gr. 4 DIN 55026 175 88 128
PSF - SR 40 Gr. 5 DIN 55026 204 12 149
PSF - SR 60 Gr. 6 DIN 55026 250 128 159
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22
22
25
25

Spann- Stahl- Rubber-

bereich Spannzangen zange
95 1-16 140 E Reihe 12
93 2-26 161E Reihe 20
107 3-42 173E Reihe 36
17 4-60 185E Reihe 52
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Werkstiickspannung Spannfutter

KRAFTSPANNFUTTER TYP PSF-ZT

e kraftvolles Spannen ohne Spannzylinder Die Zugspannzange wird durch Tellerfedern

e Spannen mittels Tellerfedern in die Aufnahme gezogen und dadurch

e Entspannen durch Druckluft geschlossen, entspannt wird mittels Druckluft.

e Zufiihrung der Druckluft iiber einen Liegt keine Druckluft an, ist das Futter immer
Schwebering gespannt.

e ermiidungsfreies Spannen

e geeignet zum Spannen von kurzen Das Entspannen kann nur bei stehender
Werkstiicken Spindel erfolgen, da sich die Dichtungen am

¢ einfacher Aufbau Futterkdrper anlegen und dadurch eine hohe

e problemlose Montage Reibung entsteht. Aus Sicherheitsgriinden

e fiir verschiedene Spindelflansche muss eine entsprechende Absicherung vor-

e auch fiir Innenspannung lieferbar handen sein.

mit zylindrischer Flansch-Aufnahme

Spannbereich Spannzangen

PSF23-7ZT-Z42 42 175 42 148 14 95 15-20 359E B
PSF28-7ZT-272 72 204 55 156 22 95 15-24 367E
PSF32-7ZT-772 72 204 62 162 22 95 1,51-29 386 E
PSF47-7ZT-788 88 204 80 164 22 95 50-42 390E ;;/;/7/
L

mit Kurzkegel-Aufnahme

Spindelnase Spannbereich Spannzangen

PSF23-ZT-4  Gr4DIN 55026 175 2 156 22 95 15-20 359E
PSF28-ZT-4  Gr4 DIN 55026 204 55 152 20 95 15-24 367E
PSF28-ZT-5  Gr.5DIN 55026 204 55 152 20 95 15-24 367 E
PSF32-ZT-5  Gr5DIN 55026 204 62 160 20 95 1,5-29 386 E
PSF32-ZT-6  Gr6 DIN 55026 204 62 164 24 95 1,5-29 386 E
PSF47-ZT-5  Gr5DIN 55026 204 80 176 34 95 5,0-42 390E
PSF47-ZT-6  Gr6 DIN 55026 204 80 176 34 95 5,0-42 390 E

\///\\/ ------ \\\\\\

Spindelnase
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Werkstiickspannung Spannfutter

EINBAUSPANNER TYP HESK UND TYP HESK-R

e kleine Baumasse lassen sich die einzelnen Spannnester nach

 hohe Spannkraft Bedarf anordnen. Die Spannzangen sind mit

e absolut feststehende Spannzange einer Planschulter am Gewinde versehen

e fiir 4/2-Wegeventil und werden mit einer Mutter hierauf festge-
zogen. Dadurch stehen sie beim Spannvor-

Die Spannstdcke Typ HESK lassen sich in gang absolut fest und kénnen sich axial

kundenspezifische Gehduse einbauen. So nicht bewegen.

HESK - 20 70 60 70 78,5 58 38 75 82 3123 E
HESK - 30 80 70 80 86,5 58 38 85 92 3829E
HESK - 40 90 80 90 86,5 88 46 115 122 3911 E
HESK - 60 110 100 110 107,5 88 46 115 122 3964 E
L
90° 12 entspannen
13
M8 spannen

153

T

T

|

T

|

|

|
0 D1H6
0 DH6

o D2H9

Tk

L1

Typ HESK-R

Diese Spanner entsprechen den Geréten Typ Mit einer gesteuerten Drehdurchfiihrung
HESK, haben jedoch ein Geh&use. Sie sind vor  lassen sich die Spanner nur in der Lade- und
allem zum Aufbau auf Rundschalttsche geeignet.  Entladestation betétigen.

Spann-
zangen
HESK - R-20 115 90 86 785 385 5 21,0 96 102 3123 E
HESK - R-30 125 100 96 86,5 38,5 795 21,0 106 12 3829E
HESK - R-40 135 10 106 86,5 385 795 21,0 116 122 3911 E
HESK - R-60 155 130 126 107,5 46,5 100,0 335 136 142 3964 E
HESK-R-100 195 170 168 107,5 46,5 104,2 337 176 182 3996 E
L2 B
entspannen L3 L1
N ©O
= 9 2 -3
[S)
spannen L
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Werkstiickspannung Spannfutter

EINBAUSPANNER TYP HESK-RB

Diese Spanner entsprechen den Geréten Typ Gerédten die Spannzange von vorne bzw. oben
HESK-R, sind jedoch fiir Spannzangen mit gewechselt. Die Zeit fiir das Umriisten von

Bajonett ausgelegt. Im Gegensatz zu den einem Spanndurchmesser zum nachsten wird
Einbauspannern Typ HESK-R wird bei diesen auf ein Minimum reduziert.

Spann-
zangen
HESK - RB-20 115 90 86 86,5 385 79,5 21,0 96 102 3768 E
HESK - RB-30 125 100 96 86,5 385 79,5 21,0 106 112 3859 E
HESK - RB-40 135 110 106 86,5 385 795 21,0 116 122 3922E
HESK - RB-60 155 130 126 107,5 46,5 100,0 335 136 142 3970 E
HESK - RB-100 195 170 168 107,5 46,5 104,2 337 176 182 SERRIE
L2 B
L3 L1 902

| 3

o8 -

s (3 o

S}

IR

c

Bezeichnung C1
37123 E HESK - S-20 46 22 32 M32x15 M24x15 15 82 78 22 vaii? )
3829E HESK - S-30 56 32 42 M42x1,5 M34x15 15 90 86 32 N D é
3911 E HESK - S-40 66 42 52 M52x15 M44x15 15 90 86 42 o & § B — T gl 3
3964 E HESK - S-60 86 62 70 M70x15 M65x 1,5 15 1m 107 62
3996 E HESK - S-100 126 102 110 M110x 2,0 M104x15 15 m 107 110

SPANNZANGEN FUR EINBAUSPANNER MIT BAJONETT )

)
Bezeichnung

3768 E HESK - SB-20 46 22 358 M24x15 15 90 86 22 <é JEL ¢ s

3859 E HESK - SB-30 56 32 458 M34x15 15 90 86 32 W
3922 E HESK - SB-40 66 42 55,8 M44x15 15 90 86 42 )
3970 E HESK - SB-60 86 62 75,8 M64x1,5 15 m 107 62

3999 E HESK - SB-100 100 126 115,8 M104x15 15 m 107 110
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Werkstiickspannung Spannfutter

EINBAUSPANNER TYP HESK-SK

Die Spanngerate vom Typ HESK-SK ent- Als Spannzange werden Standardspannkdp-
sprechen den Gerdten vom Typ HESK-R fe verwendet, die von vorne bzw. von oben
und HESK-RB. Die Spannzange steht beim gewechselt werden konnen. Die Zeit fiir das
Spannvorgang absolut fest und kann sich Umriisten von einem Durchmesser auf den
axial nicht bewegen. néchsten wird auf ein Minimum reduziert.

Spann-

zangen

HESK - SK - 65 165 140 136 107,5 46,5 100 335 146 152 T87E, 788 E

oD2

R
oD1 g6

EINBAUSPANNER TYP HESK-SK-Z

Die Spanngerate vom Typ HESK-SK-Z entspre-  erzielt. Als Spannzange werden Standard-

chen den Geréten vom Typ HESK-SK, der spannkopfe verwendet, die von vorne bzw.
Spannkopf steht jedoch nicht fest. Beim von oben gewechselt werden kdnnen. Die Zeit
Spannen wird der Spannkopf in die Druckhiil-  fiir das Umriisten von einem Durchmesser auf

se gezogen, dadurch wird ein Niederzugeffekt ~ den nachsten wird auf ein Minimum reduziert.

Spann-
zangen

HESK - SK - 65 165 140 136 107,5 46,5 ] 146 152 787E, 788 E

L2 L1

B

oD
oD2

o D1 g6
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Werkstiickspannung Spannfutter

HYDRAULISCHE SPANNSTOCKE TYP HZ

e Spannzange axial fest, daher auch bei bei kleinen Baumafen
Spannstdcken mit Zugspannzangen feste e gehértetes und geschliffenes Gehause
Spannlénge bei Toleranzen im Spanndurch- ¢ Hydraulikanschluss {iber Innengewinde
messer oder Aufspannplatte

* hydraulisch oder pneumatisch einsetzhar e Betriebsdruck bis 80 bar

e direkt betatigte Druckhiilse e fiir 4/2-Wegeventil

e Tandemzylinder, daher hohe Spannkraft

filr Zugspannzangen (hesonders geeignet fiir kurze Spannlangen)

Kolben- Spann- Durchgang Gewicht
fliche cm? zangen : ]
HZ 11 80 100 103 40 367E 22 24 50
HZ 17 100 126 115 54 390E 38 42 15
HZ 22 130 166 145 76 3955 E 60 62 17,0
A H

)
.Jé

e =

fiir Druckspannzangen (Stahl- und Rubber-Spannzangen)

Kolben- Spann- Durchgang Spann - Gewicht
flache cm? zangen max. kg
HZ 25 80 100 107 40 161E 25 25 50
HZ 40 100 126 14 54 173E 42 42 85
HZ 60 130 166 126,5 76 185E 60 62 16,0
HZ 80 160 190 138 96 193E 80 80 25,0
A H
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Werkstiickspannung Spannfutter

PNEUMATISCHE SPANNSTOCKE TYP HPZ
MIT KRAFTUBERSETZUNG UND SELBSTHEMMUNG

e Zugspannzangen, geeignet zum Spannen
von kurzen Werkstiicken

e Spannzange axial fest, daher auch bei
Spannstdcken mit Zugspannzangen feste
Spannlédnge bei Toleranzen im Spanndurch-
messer

* mechanische Kraftiibersetzung

¢ hohe Spannkraft

e gehértetes und geschliffenes Gehause

e fiir Paletten oder Rundtische geeignet

Die mechanische Kraftiibersetzung wurde so
ausgelegt, dass die Spannstocke in gespann-
tem Zustand eine Selbsthemmung haben.

-

Die Selbsthemmung arbeitet nur in einem
engen Bereich. Es kénnen daher nur Werk-
stiicke mit einem Toleranzbereich IT 9 sicher
gespannt werden. Beim Einstellen der
Spannkraft wird die Spannzange in ihrer Hohe
axial verandert. Dies ist zu beachten, wenn
mehrere Gerédte auf gleiche Hohe eingestellt
werden sollen. Der Werkstiickanschlag sollte
also in solchen Fallen nicht in die Spannzange
gelegt werden.

Wegen der Selbsthemmung ist zum Spannen
und Entspannen Druckluft erforderlich.

Handsteuerventil
mit Anbauplatte

s

m

Luftanschluss R1/8"

oD

®
°

N

del e
—e

Aufspannplatte horizontal

filr Zugspannzangen (hesonders geeignet fiir kurze Spannlangen)

Spann- Durchgang Gewicht
zangen kg

HPZ 11 100 102 50 80 80 80 10 M8 367E 22 50

HPZ 17 126 119 63 100 100 100 13 M10  390E 38 9,0

Spann-
zangen

Gewicht
kg

HPZ 15 80 02 40 60 72 60 10 M6  140E Reihe12 18 35
HPZ 20 100 105 50 80 88 80 10 M8  148E Reihe 18 24 50
HPZ 25 10 105 50 80 88 80 10 M8  161E Reihe20 26 50
HPZ 40 126 124 63 0 12 100 13 M10  173E Reihe36 42 95
HPZ 60 166 134 83 126 18 126 20 M10  185E Reihe52 60 18,0
Art.-Nr. Haltekraft ki Drehmoment
g b Spannkraft:
— 500 50 Nm bei 220 Die Spannkraft derSpan_nstocke |st.nur
WPz 17 1000 50 N bei 22.0 schwer anzugeben, da die Spannwirkung vom
— 800 50 N bei 220 Werkstoff, der Harte und der Oberflache der
{le WPz 40 1500 50 Nim bei 22.0 Werkstiicke abhéngt. Die nebenstehende
Handst Elekt tische St i
andsteuerung lektropneumatische Steuerung - p— ———— Tabelle gibt daher nur Anhaltswerte an.

(NANN)@D
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Werkstiickspannung Spannfutter

PNEUMATISCHE SPANNSTOCKE TYP PS

e Zugspannzange, geeignet zum Spannenvon e direkt betétigte Druckhiilse
kurzen Werkstiicken * eingebautes 3/2-Wegeventil, Zusatzventil
e Spannzange axial fest, daher auch bei fiir automatisches Entspannen mdglich
Spannstocken mit Zugspannzangen feste
Spannlénge bei Toleranzen im Spanndurch-

messer
fiir Zugspannzangen
groRter groRter Spann- wirksame Gewicht
Durchgang | Spann-g zangen Kolbenflache cm? kg
PS8 85 x 55 70 110 70 80 109 x30 319E 47 845
PS9 85x 55 70 110 80 Mo 149 x 35 330E 47 &
PS10 110x 75 90 140 100 180 20 o x 45 359E 70 85
PS 11 110x 75 90 140 110 20 250 367E 70 85
PS 15 130 x 90 115 190 110 220 250 367E 168 17,0
PS17 130 x 90 115 190 120 38o 420 390E 148 19,0

NG

fiir Druckspannzangen

Grund- Spitzen- groBter grolter Spann- wirksame Gewicht
flache hdhe H Durchgang | Spann-g zangen Kolbenflache cm? kg
PS4 85 x 55 70 110 80 120 120 136 E 44 35
PS5 85 x 55 70 110 80 150 150 140 E 44 35
PS13 110x75 90 140 105 290 2490 148 E 65 85
PS 14 10x75 90 140 105 260 260 161E 65 85
PS 18 130 x 90 115 190 125 829 429 173E 148 15,0
PS 19 130 x 90 115 190 125 600 600 185E 126 16,0

&

ﬁ ,
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Werkstiickspannung Spannfutter

MANUELLE SPANNSTOCKE TYP MSKZ

e f{ir Spannkdpfe
e einfacher Aufbau
e problemlose Montage

e horizontale oder vertikale Montage
e ideal fiir 5-Seiten-Bearbeitung

e hochste Spannkraft und Steifigkeit

fiir Spannkopfe

* Niederzugeffekt

¢ schneller Wechsel der Spannkdpfe

o fiir feststehenden Werkstiickanschlag

¢ auch ohne Werkstiickanschlag verwendbar
(Durchgang entspricht max. Spannbohrung
des Spannkopfes)

Spannzangen

(NANN)@D

MSKZ 32 80,0
MSKZ 42 100,0
MSKZ 52 100,0
MSKZ 65 120,0
MSKZ 80 135,0
MSKZ 100 165,0

Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017

110,0
130,0
130,0
150,0
165,0
200,0

110,0 100,0 T E,T12E
130,0 100,0 781E,782E
130,0 100,0 783E
150,0 100,0 787E, 788 E
165,0 110,0 191E
200,0 110,0 197E
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Werkstiickspannung Spannfutter

MANUELLE SPANNSTOCKE TYP MZ

Zusétzlich zu den Vorteilen der bewéhrten kurzer Zeit einfach realisierbar. Mdglich wird
Spannstdcke von Nann bietet der manuelle dies durch die optimierte Kraftiibertragung in
Spannstock Typ MZ weitere Maglichkeiten. beide Achsrichtungen und den doppelt wir-

Durch den Austausch weniger Bauteile ist die  kenden Kolben. Der flexible Aufbau sowie die
Spannung iiber Spannkdpfe, Druckspannzan-  ebenso komfortable wie effiziente Montage

gen, Zugspannzangen oder Spannhiilsen in sind weitere Vorteile.
Manuelle Spannsticke Typ MZ NEU!
MZ 32 800 1100 1050 1450 650 1000 1000 840 700 66,0 M5 a8
MZ 42 000 1300 175 1620 650 1000 1000 1060 920 86,0 M5
MZ 52 000 1300 1175 1620 650 000 1000 1060 920 86,0 M5
MZ 65 12,0 150,0 130,0 176,0 57,0 104,0 104,0 1220 110,0 107,0 M5
MZ 80 112,0 165,0 142,5 189,7 59,0 104,0 104,0 136,0 125,0 M6 <
! o
Umbausétze Spreizdorne Typ S, Druckspannzangen Reihe 100 und Zugspannzangen Reihe 300
Art-Nr. H D Art-Nr. H D
MZ32 - S03 168 90 MZ65 - S04 202 120
MZ32 - S04 182 90 MZ65 - 163E 146 80
MZ32 - 140E 141 70 MZ65 - 173E 150 104
OTK-2
MZ32 - 148E 141 70 IMZ65 - 367E 126 70
MZ32 - 349E 122 80 MZ65 - 385E 126 70
MZ42 - S04 198 100 MZ65 - 386E 136 70
MZ42 - 163E 142 80 MZ65 - 3713E 126 70
MZ42 - 364E 122 70
Mz52 -S04 1% 100 NEUENTWICKLUNG!
- I & Innenspannung fiir Spannfutter
M2z52 - 161E 142 80 Innerhalb kiirzester Zeit konnen die Spann-
MZ52 - 163E 142 80 futter der Typen MZ auf Innenspannung
MZ52 - 359E 122 70 umgeriistet werden (Tabelle Seite 41).
MZ52 - 364E 122 70
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spannung Spanndorne
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SPANNDORNE FUR DOPPELKEGELIGE SPANNHULSEN

Innenspannhiilsen mit Doppelkegel eignen die Spannhiilse unterschiedlich 6ffnen und
sich hervorragend zum Innenspannen von daher auch Werkstiicke mit Zylinderfehlern in
vorgearbeiteten Teilen. Durch die beidseitigen  der Bohrung genau und fest spannen.

Kegel und die doppelseitige Schlitzung kann

Typ KFD kurze Ausfiihrung

Spannbereich max. Zugkraft

(EL

KFD 0K 15-20 102 80 51,5 75 24 400

KFD 1K 20-26 102 88 51,5 75 32 700

KFD 2 K 26-34 102 96 51,5 75 40 1100

KFD 3K 34-45 12 106 61 85 50 1600

KFD 4 K 45- 60 12 121 61 85 65 3000

KFD 5 K 60 - 80 12 146 61 85 90 3000

KFD 6 K 80 - 105 135 182 80 104,8 120 3000

KFD 7K 105 - 140 135 212 80 104,8 150 3000

Typ KFD lange Ausfiihrung

Spannbereich max. Zugkraft

daN

KFD O L 15-20 102 88 51,5 75 32 400

KFD 1L 20- 26 102 104 51,5 75 48 700

KFD 2L 26 - 34 102 116 51,5 75 60 1100

KFD 3L 34-45 12 131 61 85 75 1600

KFD 4 L 45 - 60 12 151 61 85 5 3000

KFD 5L 60 - 80 12 186 61 85 130 3000

KFD 6 L 80 - 105 135 232 80 104,8 170 3000

KFD 7L 105 - 140 135 282 80 104,8 220 3000

Zwischenstiick fiir Kraftbetatigung und manuelle Betéatigung, auch Anschlag, sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Sonderausfiihrung

1
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spannung Spanndorne

INNEN-SPANNHULSEN MIT DOPPELKEGEL

Anwendung: Hérte:
zur Innenspannung Die Spannhiilsen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt und beidseitig
Vorteile: partiell angelassen. Die Hérte liegt je nach
e doppelter Spanneffekt Ausflihrung zwischen HRc 48 und 56.
¢ Riickzugeffekt
 spannt leicht konische Bohrungen Kegelwinkel der Aufnahme:
Der Aufnahmekegel sollte um 15 (einseitig)
Rundlaufgenauigkeit: flacher ausgefiihrt werden als der in den
0,01 Tabellen angegebene Kegelwinkel der Spann-
hiilse. Dadurch l6st sich die Spannhiilse beim
Entspannen.
Typ DK
L
Art.-Nr. d L Ke Dehnung Spanndurchmesser
X X
DKOK 12 24 15 05 15 bis 20 um 0,5 steigend \ o ~ - f
DKOL 12 32 15 05 15 bis 20 um 0,5 steigend ° - °
DK 1K 17 32 15 05 20 bis 26 um 0,5 steigend
DK1L 17 a8 15 05 20 bis 26 um 0,5 steigend
DK 2K 22 40 15 1,0 26 bis 34 um 1,0 steigend
DK2L 22 60 15 1,0 26 bis 34 um 1,0 steigend
DK3K 30 50 15 1,0 34 bis 45 um 1,0 steigend
DK3L 30 75 15 1.0 34 bis 45 um 1,0 steigend
DK 4K 40 65 15 15 45 bis 60 um 1,0 steigend
DK4L 40 95 15 15 45 bis 60 um 1,0 steigend
DK5K 54 90 15 15 60 bis 80 um 1,0 steigend
DK5L 54 130 15 15 60 bis 80 um 1,0 steigend
DK 6 K 72 120 15 20 80 bis 110 um 2,0 steigend
DK 6L 72 170 15 20 80 bis 110 um 2,0 steigend
DK7K 95 150 15 2,0 110 bis 140 um 2,0 steigend
DK7L 95 220 15 20 110 bis 140 um 2,0 steigend
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Werkstiickspannung Spanndorne

SPANNDORNE FUR SPANNHULSEN TYP S

manuelle und kraftbetétigte Ausfiihrung

Spann-

bereich
MFS/KFS 00 20,7 100 75 75 40 54 M10 Bilh 21 & 36 475 79
MSF/KFS 01 25,7 100 75 75 40 54 M10 36 21 33 36 475 83,5
MSF/KFS 02 30,7 100 75 75 46 60 M10 45 21 33 37 48 93
MSF/KFS 03 35,7 100 75 75 46 60 M10 49 21 33 4 51,5 100,5
MSF/KFS 04 40,7 100 75 75 46 60 M10 59 21 33 36,5 46 105
MSF/KFS 05 45,7 130 105 105 70 84 M10 59 21 33 315 49,5 108,5
MSF/KFS 06 55,7 130 105 105 70 84 M10 79 21 33 355 47 126
KFS 07 65,7 130 105 105 70 84 M10 89 21 33 355 47 136
KFS 08 82,7 160 130 130 83 103 M12 99 23 35 35 47 146
KFS 09 101,7 160 130 130 91 160 M12 121 21 21 / 33 154
KFS 10 120,7 160 130 130 87 160 M12 1389 21 21 / 37 176
KFS 11 140,7 160 130 149 107 160 M12 m 25 25 / 57 228

Zwischenstiick und Spannschraube sind nicht im Lieferumfang enthalten und miissen separat
angefragt werden.

NN
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spannung Spanndorne

INNEN-SPANNHULSEN MIT EINFACHKEGEL TYP S

Anwendung: Aufnahme der Spanndorne:
e zur Innenspannung beim e zwischen Spitzen
- Schleifen e am zylindrischen Schaft
- Drehen e (iber Morsekegel
- Rundlaufkontrolle e mit zylindrischem Einpass und Planflache
e flir manuelle Spannung
e fiir Kraftspannung Rundlaufgenauigkeit:
0,01
Typ S
L
Dehnung Spanndurchmesser
S00 12,99 35 1 14,7 bis 19,7 um 0,5 steigend ~
So1 17,94 40 1 19,7 bis 24,7 um 0,5 steigend
S02 21,92 4 1 24,7 bis 29,7 um 0,5 steigend
S03 25,83 50 1 29,7 bis 34,7 um 0,5 steigend
S04 30,52 60 1 34,7 bis 33,7 um 0,5 steigend
S 05 35,08 60 1 39,7 bis 44,7 um 0,5 steigend
S 06 39,77 80 2 44,7 bis 54,7 um 1,0 steigend
S07 48,97 90 2 54,7 bis 64,7 um 1,0 steigend
S 08 58,02 100 2 64,7 bis 81,7 um 1,0 steigend
S09 7,11 122 2 81,7 bis 100,7 um 1,0 steigend
S10 85,95 140 2 100,7 bis 110,7 um 1,0 steigend
S10 85,95 140 2 112,7 bis 118,7 um 2,0 steigend
S 105,64 180 2 1197 bis 127,7 um 1,0 steigend
S 105,64 180 2 129,7 bis 139,7 um 2,0 steigend
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Werkstiickspannung Spanndorne

SPANNDORNE FUR SPANNHULSEN TYP E

fiir manuelle Spannung und Aufnahme zwischen Spitzen

Zentrier Gewicht

DIN332B daN

MZE 00 8-9 40 75 8 42 3 1,25 0,2
MZE 01 10-11 43 110 10 48 3 1,6 0,55
MZE 02 12-13 60 125 12 6,0 4 1,6 0,75
MZE 03 14-15 70 140 14 71 4 2,0 1,25
MZE 04 16-18 70 150 16 86 4 25 1,78
MZE 05 19-21 80 170 19 10,5 4 25 31
MZE 06 22-24 80 175 21 12,2 4 25 34
MZE 07 25-34 100 225 25 14,3 4 3,15 6,5
MZE 08 35-44 100 225 & 225 B 4,0 12,0
MZE 09 45 - 54 125 300 45 30,5 5 4,0 293
MZE 10 55 - 65 135 330 53 37,1 & 50 46,6
MZE 11 68 - 80 150 350 64 48,0 5 50 74,0
MZE 12 80 - 100 150 350 76 59,8 3 6.3 104,0
MZE 13 105 - 135 170 400 99 80,3 5 6,3 198,0
MZE 14 135- 180 180 420 124 99,7 50 10,0

MZE 15 185 - 230 200 420 150 124,0 40 10,0

Grunddorn Spannhiilse Ausfg. E L

oA

> "F//CL:BE[% 1
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spannung Spanndorne

INNEN-SPANNHULSEN MIT EINFACHKEGEL TYP E

Anwendung:

e zur Innenspannung beim

- Schleifen
- Drehen

- Rundlaufkontrolle
e fiir manuelle Spannung, Selbsthemmung

Aufnahme der Spanndorne:

e zwischen Spitzen

TypE
Art.-Nr.

E00
EO1
E02
E03
E04
E05
E 06
E07
E08
E09
E10
ET1
E12
E13
E14
E15
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1,055
86
10,15
121
13,57
16,09
17,73
21,33
29,55
39,19
47,15
58,43
70,95
91,76

115,11

140,1

45
60
70
70
80
80
100
100
125
135
150
150
170
180
200

Harte:

Die Spannhiilsen sind aus einem speziellen
Werkzeug-Federstahl gefertigt und beidseitig
partiell angelassen. Die Harte liegt je nach
Ausfiihrung zwischen HRc 48 und 56.

Rundlaufgenauigkeit:
0,01
L
Dehnung Spanndurchmesser
15 8-9 °  °
[ N | e |
15 10-11
2 12-13 o
2 14-15
2 16-17-18
2 19-20-21
2 22-23-24
3 25-26-28-30-32-34
3 35-36-38-40-42-44
5 45 -48 - 50 - 52 - 54
5 55 - 58 - 60 - 62 - 65
5 68-70-72-75-78-80
5 80-85-90-95-100
5 105-110-115-120-125-130- 135
5 135 - 140 - 145 - 150 - 155 - 160 - 165 - 170 - 175 - 180
) 185 - 190 - 195 - 200 - 205 - 210 - 215 - 220 - 225 - 230
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kspannung Spanndorne

SPANNDORNE FUR SPANNHULSEN TYP B

kraftbetéatigt

KFB 00 55-7,0 45 36 25 51b) 24 14 9,0 30,0 425 15 51,5 M8
KFB 01 75-9,0 50 39 25 6,6 31 14 125 33,0 46,0 12,0 58,5 M8
KFB 02 95-115 56 46 30 6,6 38 15 16,0 39,0 54,0 13,0 70,0 M 10
KFB 03 12,0-145 60 50 30 6,6 40 15 220 435 58,5 13,0 78,5 M10
KFB 04 145-19,0 72 60 30 6,6 52 15 24,0 50,0 66,0 14,0 90,0 M10
KFB 05 195-245 76 64 40 6,6 54 18 30,0 51,0 67,0 14,0 97,0 M 12
KFB 06 24,7-28,1 82 70 40 6,6 60 18 36,0 55,0 71,0 14,0 107,0 M12
15, L
3
5] E
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fiir manuelle Spannung und Aufnahme zwischen Spitzen

Soanndorn Typ 241 - 00 (chne Spannmutter) Spannmutter Typ 241 - 60 Anschlag Typ 241 - 70
Spannbereich | L E Zentr. B Gewicht H M F M
MZB 00 55-7,0 7,0 10 12,0 20 0,40 19,5 22 14x15 10,8 85 7x1,0
MZB 01 75-9,0 79,5 12 16,0 2,0 0,60 23 26 16x15 138 10,5 9x1,0
MZB 02 (= lil 89,5 12 20,0 2,0 0,92 28 21 20x1,5 16,8 13,2 1x1,0
MZB 03 12,0-145 97,5 14 26,0 20 1,92 31 29 24x15 20,8 16,0 14x1,0
MZB 04 145-19,0 102,5 18 30,0 2,0 31 38 30 30x15 26,8 21,0 18x15
MZB 05 195-245 1135 20 36,0 2,0 36 47 30 36x15 318 26,0 24x15
MZB 06 24,7-28,7 136,0 25 42,5 2,0 6,7 54 40 42x15 36,8 31,0 30x15
MzB07 29,7-337 1445 30 46,0 25 95 57,5 40 45x 1,5 418 36,0 34x15
MZB 08 34,7-38,7 156,0 40 52,5 25 155 66 40 52x15 478 41,0 36x15
MZB 09 39,7-43,7 166,5 40 58,0 315 19,0 74 40 56x 1,5 52,8 46,0 40x 15
MZB 10 447 -537 197,0 45 76,5 3,15 28,0 83 45 65x2,0 61,8 55,5 52x2,0
MZB 11 54,7 - 63,7 208,5 50 85,0 4,0 40,0 93 48 75x2,0 78 65,5 62x2,0
MZB 12 64,7-78,7 2215 50 96,0 50 63,0 108 50 95x2,0 90,8 83,0 75x2,0
Spannmutter
Spannhtilse Ausfg. B
g4 I =d4E
Anschlag
Grunddorn H E
L
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spannung Spanndorne

INNEN-SPANNHULSEN MIT EINFACHKEGEL TYP B

Anwendung: Aufnahme der Spanndorne:
e zur Innenspannung beim e zwischen Spitzen
- Schleifen e am zylindrischen Schaft
- Drehen e {iber Morsekegel

- Rundlaufkontrolle
e flirmanuelle Spannung, Spannen und Lésen  Rundlaufgenauigkeit:

iber eine Mutter 0,01
TypB
. L .
Art.-Nr. d D L Dehnung Bajonett Spanndurchmesser
B 00 4,64 12,0 135 05 3-fach 5,5 bis 7,0 um 0,5 steigend ] J_“\
B 01 6,02 15,5 17,5 0,5 4 -fach 7,5 bis 9,0 um 0,5 steigend % _g ] |
B 02 7,78 18,5 215 05 4 -fach 9,5 bis 11,5 um 0,5 steigend !
B 03 10,56 225 215 05 4-fach 12,0 bis 14,5 um 0,5 steigend :
B 04 12,98 285 il 05 4 -fach 14,5 bis 19,0 um 0,5 steigend
B 05 16,97 335 3715 05 4 -fach 19,5 bis 24,5 um 0,5 steigend
B 06 22,42 39,0 44,0 1,0 6-fach 24,7 bis 28,7 um 1,0 steigend
B 07 26,33 44,0 415 1,0 6-fach 29,7 bis 33,7 um 1,0 steigend
B 08 31,02 50,0 54,0 1.0 6-fach 34,7 bis 38,7 um 1,0 steigend
B 09 35,6 55,0 59,5 1,0 6 - fach 39,7 bis 43,7 um 1,0 steigend
B 10 40,29 65,0 78,0 1,0 8-fach 44,7 bis 53,7 um 1,0 steigend
B 11 49,5 75,0 68,5 10 8-fach 54,7 bis 63,7 um 1,0 steigend
B12 60,36 94,0 97,5 1,0 10 - fach 64,7 bis 87,7 um 1,0 steigend

8-fach Bajonett
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kspannung Spanndorne

SEGMENTSPANNDORNE

Segmentspanndorne mit geharteten und vul- ¢ hohe VerschleiBfestigkeit durch gehartete
kanisierten Spannhiilsen sind hervorragend Segmente
zum Innenspannen von Werkstiicken mit einer ¢ ideale Werkstiickstabilitdt durch Achszug-
Bohrung oder einer prismatischen Aufnahme effekt
geeignet. Sie finden Anwendung beim Drehen, ¢ hohe Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit
Schleifen, Frasen, Verzahnen, Auswuchten, ¢ hohe Spannkraft und kompakte Bauweise
Zentrieren, Bohren, usw. ¢ Luftanlagekontrolle mdglich
Typ KSVz
L
F z max. Spann- max. Betatigungs-
durchmesser kraft kN
B KSVZ - 00 126 750 285 29 7
KSVZ- 01 131 75,0 335 40 10
KSVZ - 02 159 825 54,0 56 20
KSVZ- 03 169 84,5 62,0 83 2
KSVZ - 04 1825 86,0 740 107 30

Segmentspannhiilsen Typ SVZ

o Art.-Nr. L Dehnung Spanndurchmesser
SVZ-00 23 12 19,7 - 27,7 um 1,0 steigend
SVZ-01 27 12 25,7 - 38,7 um 1,0 steigend
E SVZ-02 44 12 35,7 - 54,7 um 1,0 steigend
SVZ-03 50 12 50,7 - 81,7 um 1,0 steigend
SVZ-04 60 12 72,7-105,7 um 1,0 steigend
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spannung Spanndorne

SEGMENTSPANNDORNE, SPANNHULSE FESTSTEHEND

Segmentspanndorne mit geharteten und vul- * hohe VerschleiBfestigkeit durch gehértete
kanisierten Spannhiilsen sind hervorragend Segmente
zum Innenspannen von Werkstiicken mit einer  * hohe Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit
Bohrung oder einer prismatischen Aufnah- e hohe Spannkraft
me geeignet. Sie finden Anwendung beim e kompakte Bauweise
Drehen, Schleifen, Frasen, Zentrieren, Bohren,
Messen usw.
Typ KSVD
z
max. Spann- max. Betatigungs- Y min
durchmesser kraft kN
KSVD - 00 80 96,8 16 75
KSVD - 01 80 98,8 25 10
KSVD - 02 103 1211 35 20 7%
KSVD - 03 103 1311 46 25 L -
KSVD - 04 108 150,1 66 30 %%
KSVD - 05 105 1511 86 35
KSVD - 06 109 166,1 106 40 7z
KSVD - 07 109 176,1 131 50

Segmentspannhiilsen Typ SVD

Art.-Nr. L Dehnung Spanndurchmesser

SVD - 00 38 06 9,7-15,7 um 0,5 steigend

SVD - 01 40 0,6 13,7 - 24,7 um 0,5 steigend j

SVD-02 52,5 06 18,7- 34,7 um 0,5 steigend T = S
SVD - 03 57 1,2 26,7 - 44,7 um 1,0 steigend j .
SVD - 04 76 12 36,7 - 64,7 um 1,0 steigend

SVD - 05 82 1.2 53,7 - 84,7 um 1,0 steigend

SVD - 06 95 12 71,7-104,7 um 1,0 steigend

SVD - 07 105 12 94,7 -129,7 um 1,0 steigend
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Werkzeugspannung Spannzangen

SPANNZANGEN DIN 1SO 10897

Doppelkegelspannzangen Hérte:

nach DIN 1SO 10897 Spannzangen Form A (einseitig geschlitzt)

e flir Werkzeuge mit Zylinderschéften haben eine Kopfhérte von ca. HRc 60 und sind

e flir Werkzeuge mit Anzugsgewinde im Bereich des Schlitzendes partiell ange-
lassen. Spannzangen Form B sind wegen der

Spanntoleranz: Spanntoleranz vergiitet auf ca. HRc 46.

Spannzangen Form A: fiir Werkzeugschéfte
mit Toleranz h 10
Spannzangen Form B: Spanntoleranz: -0,5 mm

Form A: einseitig geschlitzt, Spanntoleranz h 10

L
Art.-Nr. o] L Kegel Spannbereich
400 E 15 21 1:10 1-6
401 E 14,5 26 1:10 1-8
404 E 17,2 30 1:10 1-10
407E 19,9 34 1:10 1-12
410E 255 40 1:10 2-16
A4 E 35,05 52 1:10 2-25
450 E 44,0 60 1:10 4-32
453 E 52,5 68 1:10 6-11
486 E 64,2 80 1:10 8-29

Form B: doppelseitig geschlitzt, Spanntoleranz -0,5

Spannbereich

L
} 415 255 40 1:10 2-16
—_—N e 4541 E 30,0 45 1:10 2-20
B E . 462E 35,05 52 1:10 2-25
1 ] 1 ® 467E 44,0 60 1:10 6-32
% P 468 E 52,5 68 1:10 12-40
486 64,2 80 1:10 30- 50

Rundlaufgenauigkeit — Spannzangen DIN ISO 10897

Spanndurchmesser Priiflinge  Rundlaufgenauigkeit

d iiber d bis L Standard Genauigkeitsausfiihrung

1 16 2-3 0,015 0,01

1,6 3 10 0,015 0,01

3 6 16 0,015 0,01

6 10 25 0,015 0,01

10 18 40 0,02 0,01 ghnlich DIN IS0 10897
18 24 50 0,02 0,01

24 30 60 0,02 0,01

30 40 60 0,03 0,015

@ Simon Nann GmbH & Co. KG - Standardkatalog DE 2017
LindenstraBBe 8 | D-78583 Baéttingen | Telefon: +49(0)7429 392-0 | Telefax: +49(0)7429 392-11 | info@nann.de | www.nann.de




Werkzeugspannung Spannzangen

SPANNZANGEN DIN 1S0O 15488

Doppelkegelspannzangen Harte:
nach DIN I1SO 15488 Spannzangen sind wegen der Spanntoleranz
e fiir Werkzeuge mit Zylinderschéften vergiitet auf ca. HRc 46.

e fiir Werkzeuge mit Kiihlkanal
o fiir Werkzeuge mit Vierkantmitnahme

Spanntoleranz:
bei Bohrungen bis 4 mm: -0,5
bei Bohrungen ab 4 mm: -1,0

doppelseitig geschlitzt

Spannbereich
4004 E 85 135 8 1-5
4008 E 11,5 18 8 1-7
424E 12 195 8 1-7
426 E 17 28 8 1-10
428E 21 32 8 1-13
430E 26 34 8 1-16
470E 33 40 8 2-20
472E 41 46 8 3-26
477E 52 60 8 6-34
Rundlaufgenauigkeit
Al N
Spanndurchmesser Priflange  Rundlaufgenauigkeit ‘.\!&
d iber d bis L Standard Genauigkeitsausfiihrung 777 /
1 1,6 2-3 0,015 0,006 =
F
16 3 10 0,015 0,006 .
3 6 16 0,015 0,006
6 10 25 0,015 0,006
10 18 0 Das L) ahnlich DIN 1SO 15488
18 24 50 0,02 0,006

Zugehdrige Spannfutter und Spannmuttern auf Anfrage
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Werkzeugspannung Spannzangen

SPANNZANGEN

System Sandoz - Geniale

Spannzangen mit Einfachkegel und Spanntoleranz und Bohrung:

Planfliche System Sandoz - Geniale: je nach Typ und Bohrung: -0,1 bis -1,0
austauschbar mit Spannzangen

DIN 1SO 15488 Hérte:

* spezielle Mutter erforderlich Spannzangen sind wegen der Spanntoleranz
* hohere Rundlaufgenauigkeit vergiitet auf ca. HRc 46.

austauschbar mit DIN ISO 15488 bei neuer Mutter
héchste Rundlaufgenauigkeit, keine Unwucht der Mutter

L
o Art.-Nr. D L K° Spannbereich
=
/3= 4010E 12 17 8 07-7
/
—1 4018 E 17 24 8 1-10
........... I [m)
] Q 4272 21 305 8 1-13
——
\; 4280E 2% 3% 8 1-16
4534 E 33 40 8 25-20
4768 E 4 46 8 4-26

Muttern fiir Spannzangen System Sandoz - Geniale

Art.-Nr. Bild Spannzange D L Gewinde G
©)
TGXE 12 1 4010 E 19 12 M14x0,7
TGXE 16 -1 1 4018 E 27 15 M20x1
Bild 1 TGXE 16 2 4018 E ) 15 M22x15
TGXE 20 2 4272 E 35 16,5 M25x 1,5
TGXE 25 2 4280 E 42 18,5 M32x15
L TGXE 32 2 4534 E 50 22 M40x 15
TGXE 40 2 4768 E 63 25 M50x 1,5
(—
5 System Sandoz-Geniale
Q
O Spanndurchmesser Priiflinge Rundlaufgenauigkeit
d iiber d bis L Standard Genauigkeitsausfiihrung 7
1 15 6 0,01 0,005
Bild 2 15 3 10 0,015 0,005
3 6 16 0,015 0,005
6 10 25 0,015 0,007
10 18 40 0,02 0,01
18 26 50 0,02 0,012
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Werkzeugspannung Spannzangen

SPANNZANGEN

Spannzangen mit Kegel und Schaftfiihrung

Spanntoleranz: Hérte:

h 10 Spannzangen haben eine Kopfhérte von
ca. HRc 60 und sind im Bereich der
Schaftfiihrung partiell angelassen.

fiir Fras- und Bohrfutter

Art.-Nr. d D L K° max. Bohrung
O

403 E 12 17 32 10,0 8

M3E 18 21 45 9,25 16

A43E 26 35 50 9,25 20

448 E 32 40,5 53 10,0 26

455 E 42 54 78 10,0 36

Spannzangen mit Einfachkegel und Planflache

Spanntoleranz: Hérte:
h 10 Spannzangen sind wegen der Spanntoleranz
vergiitet auf ca. HRc 46.

fiir Graviermaschinen (Deckel)

Art.-Nr. D L Ke max. Bohrung
o

402E 155 20 10 6

405E 175 24 10 8

408 E 24,0 36 10 12

M E 34,0 45 10 20

457E 45,1 66 SK 40 25

Zugehdrige Spannfutter und Spannmuttern auf Anfrage
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Werkzeugspannung Spannzangen

DIREKTSPANNZANGEN FUR WERKZEUGE
MIT ZYLINDRISCHEM SCHAFT

Spanntoleranz: Harte:
QE DA & d . h10 Spannzangen haben eine Kopfharte von
A ca. HRc 60 und sind im Bereich der
Bild 1 Schaftfiihrung partiell angelassen.

mit Steil - Kegel

_h—» Art.-Nr. Bild D L L1 max K° Gewinde G max. Bohrung | Bemerkung
o @ 9 O
J\ 541 E 3 32 70,0 78 SK 30 M12 16

K

Bild 2 574 E 5 45 94,0 96 SK 40 S20x2 26
575 E 4 45 95,3 105 SK 40 M 16 25 Einzugrille
575E-1 4 45 95,3 99 SK 40 M 16 32 Einzugrille u. Mutter
L 580 E 8] 70,7 130,0 140 SK 50 M 24 40
OE @ ER mit Morse - Kegel
1]
Gewinde G max. Bohrung Bemerkung
L1
Bild 3
503 E 1 18,0 68 MK 2 M10 14
536 E 1 241 86 MK3 M12 18
L 539 E 1 31,6 107,5 MK 4 M 16 24
W 540 E 2 315 105 MK 4 S20x2 25
“Egsﬁaﬁ\ g

mit RB - Schaft

Gewinde G max. Bohrung | Bemerkung

O

369 E 6 2412 101,5 85 7/16" x 1/20" 20

Bild 4

Bild 5

od
G,
oD

Bild 6

66
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Werkzeugspannung Spannzangen

SPANNZANGEN FUR MEHRSPINDELBOHRKOPFE UND
HANDSCHLEIFER

Spannzangen fiir Handschleifer:

Diese Spannzangen sind nur in den ange-
gebenen Bohrungen lieferbar. Andere
Durchmesser erfordern einen Mehrpreis.

Ausfiihrungen:

e Standardausfiihrung

e mit Innengewinde fiir Anschlagschraube
e mit Vierkantmitnahme fiir Gewindebohrer

fiir Mehrspindelbohrkdpfe

Gewinde G

max. Bohrung

S

© I
6023 E 1 b 6,5 20,0 20 M5x0,6 21 - ©
600 E 1 6 9,0 28,5 10 M6 x0,75 4
6043 E 1 6 85 255 20 M6x0,7 4
601E 1 8 11,0 33,0 10 M8x0,75 6
603 E 1 8 115 305 20 M 8x 0,85 6
6314 E 1 10 14,0 34,0 15 M10x 0,75 8
635E 1 12 18,0 34,0 15 M12x0,75 9 Bild 1

fiir Mehrspindelbohrkdpfe mit Vierkantmitnahme fiir Gewindebohrer

Gewinde G

max. Bohrung

6023E-G 2 5 65 20,0 20 M5x0,6 29
601E-G 2 8 11,0 330 10 M8x0,75 6
603E- G 2 8 15 305 20 M8x0,85 6
6314E-G 2 10 14,0 34,0 15 M10x0,75 8
635E-G 2 12 18,0 34,0 15 M12x0,75 9 .
Bild 2
fiir Mehrspindelbohrkdpfe fiir Anschlagschraube L }
kel
Q)|
Gewinde G max. Bohrung
o [Hs Il fa\
Ilisd ] o)
6023E- A 3 5 65 200 2 M5x08 29 )
Bild 3
B0TE-A 3 8 11,0 33,0 10 M8x0,75 6
603E-A 3 8 15 305 2 M 8 x 0,85 6
6314E-A 3 10 14,0 34,0 15 M10x0,75 8 L }
B35E-A 3 12 18,0 34,0 15 M12x0,75 9 9
[
. il -
Y| }
fiir Mehrspindelbohrkdpfe fiir Anschlagschraube '
Bild 4
Gewinde G max. Bohrung
(@) L
6071 E 4 8,08 100 30,0 21 M8x0,75 6 =
634 E 5 12 15,0 39,5 10 M6 6-1/4"-8 g OL g
6369 E 5 15 180 49,0 10 M8 6-8-10 -
Bild 5
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Werkzeugspannung Spannfutter

RUBBER-SPANNZANGEN REIHE J

fiir Bohrerhalter nach DIN 6345

Art.-Nr. Typ Spannbereich
7T10E-J 115 41 10-25
710E-J 116 41 25-45
710E-J 117 4 45-65
T15E-J 423 42 20-45
715E-J 420 42 45-80
T15E-J 421 42 35-65
T5E-J422 42 65-10,0
750 E - J 444 44 18-45
750 E - J 441 44 45-10,0
750 E - J 443 44 28-70
750 E - J 440 44 7,0-130
750 E - J 445 44 9,0-150
766 E - J 460 46 6,0-10,0
766 E - J 461 46 10,0- 16,0
766 E - J 462 46 16,0 - 23,0

Muttern fiir Bohrerhalter DIN 6345

fiir Spannzange Art - Nr. Schliissel

J 3157 4 TI0E Ja4
J 3158 42 T5E J 42
J 3159 44 750 E J 44
J3159/81 44 750 E - J 445 J 44
J N 460 46 766 E J 46

Bohrerhalter fiir Rubber-Spannzangen Reihe ,J” auf Anfrage
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FRASFUTTER FER FUR SPANNZANGEN DIN IS0 15488

mit Steilkegelschaft DIN 2080

Art.-Nr.

FER 25/SK 30
FER 32/SK 30
FER 32/SK40
FER 40/SK 40
FER 40/SK 50
FER 50/SK 40
FER 50/SK 50

mit Steilkegelschaft DIN 69871 Form A

Art.-Nr.

FER 16/SK 30 - 100
FER 16/SK 30 - 70

FER 16/SK 40 - 100
FER 16/SK 40 - 160
FER 16/SK 40 - 70
FER 16/SK 50 - 100
FER 16/SK 50 - 160
FER 25/SK 30 - 60

FER 25/SK 40 - 100
FER 32/SK 30 - 65

FER 32/SK 40- 160
FER 32/SK 40 - 70

FER 32/SK 50 - 100
FER 32/SK 50 - 160
FER 40/SK 40 - 160
FER 40/SK 40 - 80

FER 40/SK 50 - 100
FER 40/SK 50 - 160
FER 50/SK 50 - 100

Spannzange

430 E
470E
410E
4712E
472E
477E
477E

Spannzange

426 E
426 E
426 E
426 E
426 E
426 E
426 E
430E
430E
470E
410E
410E
470 E
410E
412E
472E
4712E
412E
477E

mit Morsekegel

Art.-Nr.

FER 16/MK 1
FER 20/MK 2
FER 25/MK 2
FER 32/MK 3
FER 32/MK 4
FER 40/MK 4

Spannzange

426 E
428E
430 E
410E
470 E
472E

L

(]
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Kegel

SK 30
SK 30
SK 40
SK 40
SK 50
SK 40
SK 40

Kegel

SK 30
SK 30
SK 40
SK 40
SK 40
SK 50
SK 50
SK 30
SK 40
SK 30
SK 40
SK 40
SK 50
SK 50
SK 40
SK 40
SK 50
SK 50
SK 50

Kegel

MK1
MK 2
MK 2
MK'3
MK 4
MK 4

Spannbereich

Spannbereich

1-10

12-32

Spannbereich

Werkzeugspannung Spannfutter

L1

L1

oD

oD




Werkzeugspannung Spannfutter

FRASFUTTER FER FUR SPANNZANGEN DIN IS0 15488

mit HSK-Aufnahme DIN 69893 und Standardmutter

Spannzange Spannbereich
HSK-A32/ER 16 x 60 426 E 60 28 1-10
HSK - A32/ER 20 x 60 428 E 60 34 2-13
HSK - A40/ER 16 x 80 426 E 80 28 1-10
HSK - A 40/ER 25 x 80 430E 80 42 2-16
HSK - A50/ER 25 x 80 430E 80 42 2-16
HSK - A63/ER 16 x 100 426 E 100 28 1-10
HSK - A 63/ER 25 x 80 430E 80 42 2-16
HSK - A63/ER 32 x 100 470 E 100 50 4-20
HSK-A100/ER40x 120  472E 120 63 4-26

mit zylindrischem Schaft und Minimutter

. . Art.-Nr. Spannzange L L1 D d Spannbereich
FER 8M /8 x 80 4004 E 26 80 12 8 =5
E L I J ] E FER 8M /12 x 80 4004 E 16 80 12 12 =5
FER 11M /16 x 150 4008 E 33 150 16 16 1-7
FER 11M /5/8" x 150 4008 E 33 150 16 5/8" 1-7
f— _Iﬂ FER 16M /12 x 80 426 E 38 80 22 12 1-10
FER 16M/ 20 x 155 426 E 42 155 22 20 1-10
FER 16M / 3/4" x 155 426 E 42 155 22 3/4" 1-10
FER 20M /16 x 100 428 E 42 100 28 16 2-13
FER 20M/ 25 x 155 428E 42 155 28 25 2-13
FER 20M /1 x 155 428E 42 155 28 1" 2-13
mit zylindrischem Schaft und Minimutter
Spannzange nbereich
W I FER-D 11M /16 x 50 4008 E 20 50 16 16 1-7
%% m FER-D 11M /20 x 50 4008 E 20 50 16 20 1-7
L [ T FER-D 11M/3/4" x70 4008 E 20 70 16 3/4" =7
) B - FER-D 16M /20 x 55 426 E 26 55 22 20 1-10
FER-D 16M/ 22 x 55 426 E 26 55 22 22 1-10
FER-D 16M / 25 x 62 426 E 26 62 22 25 1-10
FER-D 16M/3/4" x55 426 E 28 55 22 3/4" 1-10
FER-D 16M /1" x 62 426 E 28 62 22 1" 1-10
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mit zylindrischem Schaft und Standardmutter

Werkzeugspannung Spannfutter

L1

Spannzange Spannbereich
FER 16/ 14 x 60 426 E 36 60 28 14 1-10
FER 16/ 16 x 60 426 E 36 60 28 16 1-10 S 54 1
FER 16/ 20 x 50 426 E 30 50 28 20 1-10
FER 16/20 x 100 426 E 30 100 28 20 1-10
FER 16/5/8" x 60 426 E 36 60 28 5/8" 1-10
FER 16/3/4" x 50 426 E 36 50 28 3/4" 1-10
FER 16/3/4" x 100 426 E 36 100 28 3/4" 1-10
FER 20/20 x 30 428E 36 30 34 20 2-13
FER 20/20 x 60 428E 36 60 34 20 2-13
FER 25/20 x 50 430 E 47 50 2 20 2-16
FER 25/20 x 100 430 E 47 100 42 20 2-16
FER 25/ 25 x 50 430E 47 50 42 25 2-16
FER 25/ 25 x 100 430E 47 100 2 25 2-16
FER25/1" x 50 430 E 47 50 2 1" 2-16
FER 32/20 x 50 410E 54 50 50 20 4-20
FER 32/20 x 100 470E 54 100 50 20 4-20
FER 32/25 x 50 410E 53 50 50 25 4-20
FER32/1" x50 410E 53 50 50 1" 4-20
FER32/11/4"x60  470E 53 60 50 11/4" 4-20
FER 40/ 25 x 50 412E 60 50 63 25 4-26
FER40/1" x 50 412E 60 50 63 1" 4-26

mit zylindrischem Schaft und Flache

Spannzange

Spannbereich

FER 25/32 F 430E 32 60 42 32 2-16
FER 32/32 F 410E 38 60 50 32 4-20
FER 32/40 F 470E 33 80 50 40 4-20
FER 40/40 F 472E 55 75 63 40 4-26
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Werkzeugspannung Spannfutter

Standardmuttern

Spannzange Gewinde G Art. -Nr. Schliissel

a Hi-Q/ER11 4008 E 19 13 M 14x0,75 ET1P

Q|
ol JJ/ Hi-Q/ER16 426 E 28 17,5 M22x15 E16P
4 Y Hi-Q/ER20 428 E 34 19,0 M25x1,5 E20P

> Hi- 0/ ER 25 130E i) 200 M32x15 E25
(_‘}'/—/ Hi-Q/ER32 470E 50 25 M40x 15 E32

Hi-Q/ER 40 412E 63 255 M50x1,5 E40

(o ; Hi-Q/ER50 477E 78 36,3 M 64 x2,0 E50
z ] UX/ER 16 426 E 32 17,5 M22x1,5 E16

UX/ER20 428 E 35 19,0 M25x1,5 E20

gleitgelagerte Muttern

L
Spannzange Gewinde G Art. -Nr. Schliissel
\
;I\ a Hi-Q/ERB 16 426 E 28 202 M22x1,5 E16P
ol ° Hi-Q/ERB 20 428 E 34 21,7 M25x 1,5 E20P
Hi- Q/ERB 25 430E 42 226 M32x15 E25

Q - Hi-Q/ERB 32 470E 50 25,0 M40x15 E32
(‘_/A/—/ Hi- Q/ERB 40 472 63 28,2 M50x 1,5 E 40

Hi- Q/ERB 50 477E 78 38,1 M64x2,0 E 50

Minimuttern

Spannzange Gewinde G Art. -Nr. Schliissel

Fi
oD

Hi-Q/ERM 8 4004 E 12 108 M10x0,75 E8M
Hi-Q/ERM 11 4008 E 16 12 M 13x0,75 E1TM
ﬁ Hi-Q/ERM 16 426 E 22 18 M19x1,0 E16M
&3 ) Hi-Q/ERM 20 428 E 28 19 M24x1,0 E20M
Hi- Q/ERM 25 430E 35 20 M30x1,0 E25M
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Teilapparate

MECHANISCHE TEILAPPARATE TYP NPZT
MIT PNEUMATISCHER ZANGENSPANNUNG

e Zugspannzange, geeignet zum Spannenvon e eingebautes 3/2-Wegeventil

kurzen Werkstiicken Ein-Hebel-Bedienung der Teilvorrichtung
e Spannzange axial fest, daher feste Spann- e schneller Teilscheibenwechsel

lénge bei Toleranzen im Spanndurchmesser ~ * ungleiche Teilungen mdglich

Typ NPZT

Spitzen- Durchgang groRter Spannzangen Schwenkwinkel Kolben- Gewicht

hdohe H Spann g . fliche cm? kg

min.

NPZT 8 110 135 85 55 90 8o 100 x30 319E 120° 30° 44 4
NPZT 9 110 135 8,5 55 90 Mo 149 x35 330E 120° 30° 44 4
NPZT 10 140 175 10,5 70 115 180 200 x 45 359E 120° 26° 65 10
NPZT 11 140 175 10,5 70 120 20 250 367E 120° 26° 65 10
NPZT 15 190 225 105 96 120 20 250 367E 120° 20° 164 19
NPZT 17 190 225 105 96 130 380 420 390E 120° 20° 148 20
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Teilapparate

(NANN)@D

TEILAPPARATE TYP VLK-8

DIREKTTEILAPPARATE MIT POSITIONSZYLINDER

¢ Positionszylinderteilungen
2-3-4-6-8-12-24

» Positionszylinder gehértet und geschliffen

* Werkstiickaufnahme fiir gdngige
Zugspannzangen

e Einstellung der Teilung durch Schieber-
platte und zwei Klemmplatten

e Umstellen von einer zur anderen Teilung
30 Sekunden

e Genauer Rundlauf 1/100 mm

 Positionsyzlinder kann festgeklemmt
werden

Mechanische Teilapparate Typ VLK-8

Hohe Produktion dank schneller
Positionierung

keine Teilungsfehler

Gehause oberflachenbeschichtet
Teilapparateaufnahme im Schraubstock
oder auf der Magnetplatte
Sonderaufnahme mit zusatzlicher Grund-
platte oder Winkelaufnahme mit 2 x 90°
Sinusteilung

der Teilapparat ist fiir leichte Fras-, Bohr-,
Flachschleif-, Erodier-, Gravier- und Monta-
gearbeiten geeignet

VLKS - 349 E 60 60 30 50
VLK8 - 355 E 60 60 30 50
VLK8 - 359 E 60 60 30 50
VLKS - 364 E 70 70 35 60
VLKS - 367 E 70 70 35 60
VLK8-3713E 70 70 35 60
VLKS - 386 E 90 90 45 80
VLK8 - 390 E 90 90 45 80

Spann- Spannzangen
bereich
110 90 146 15-20 349E/W 20
110 90 146 15-18 355E
110 90 146 15-20 359E
110 100 154 15-22 364 E/W 25
110 100 154 15-24 367E
110 100 154 15-30 3713E/B 32
10 120 160 1,5-29 386 E
10 120 160 50-42 390E

N
&

(N

%;_{LH

2
2
o
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PNEUMATISCHE TEILAPPARATE TYP PT MIT

ZANGENSPANNUNG

e extrem kurze Teilzeiten

e Zugspannzange, geeignet zum Spannen von
kurzen Werkstiicken

e schneller Teilscheibenwechsel

Typ PT

e eingebaute Ventile

* eingebaute Mikroschalter fiir Funktions-
abfrage

e Spannzange axial fest, daher auch bei den

Spannstocken mit Zugspannzangen feste
Spannlénge bei Toleranzen im Spanndurch-
messer

¢ ungleiche Teilungen mdglich

* Ventilgehduse rechts oder links lieferbar
e geeignet fiir SPS - Steuerungen

Schwenkwinkel

Teilapparate

Abmessungen Grundflache Spitzen- groRter groRter Spannzangen
hohe H Durchgang Spann g
exd axb
PT 11 227 x 245 150 160 x 175 160 x 100 80 20 2%0 367E
PT 17 277 x 310 165 210x 225 210x 105 105 380 20 390E
PT 22 297 x 335 190 230 x 245 230x 128 116 620 620 3955 E
jmm——] —
O |. J | @ ®
@ @B L&) (&)
d d
i i
A I
. . (<
3 3
@ @ = o 1@ @
] i
a a
Typ PT/W

¢ ohne Magnetventile

¢ ohne Mikroschalter

Kolben- Gewicht
flache cm? kg
65 26
148 44
170 60

Kolbenflache

cm?

Gewicht
kg

Abmessungen Grundflache

Hohe F axh
PT11/W 150 160 x 175 160 x 100
PT 17/ W 165 210x 225 210x 105
PT 22/ W 190 230 x 245 230x 128
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groRter groRter Spannzangen | Schwenkwinkel
Durchgang Spann g
max.
80 20 250 367 E 120° 26°
105 380 420 390E 120° 18°
116 620 620 3955 E 120° 18°
B F
H
©
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3
@

LindenstralRe 8 | D-78583 Bottingen | Telefon: +49(0)7429 392-0 | Telefax: +49(0)7429 392-11 | info@nann.de | www.nann.de

65
148

170

26

60




Teilapparate

NUMERISCHE TEILAPPARATE TYP NT
EIN- UND MEHRSPINDLIG

* ein- bis vierspindlige Ausfiihrung e Motoren verschiedener Hersteller
e Spindelklemmung ¢ Inkrementalgeber verschiedener Hersteller
* nachstellbarer Schneckenantrieb

Typ NT

Spindelnase Anzahl der Aufnahme

DIN 55026 Gr. | Spindeln fiir Spz.
NT 13.1 3 1 380 346 300 95 19 190 43 1 120 367E
NT 13.2 3 2 426 346 300 100 95 300 190 43 1 120 367E
NT13.3 3] 3 526 346 300 100 95 410 190 43 n 120 367E
NT 13.4 3 4 626 346 300 100 95 510 190 43 1" 120 367E
NT 15.1 5 1 380 358 338 15 320 195 53 13 140  390E
NT 15.2 5 2 489 358 338 135 115 365 195 53 13 140 390E
NT 15.3 5 3 624 358 338 135 115 500 195 53 13 140 390E
NT 15.4 5 4 760 358 338 135 15 635 195 53 13 140  390E

‘ ‘ ‘ ‘ Spannzylinder

fm =i

E

Aufnahme fior ——————7 Vo

1 T =
Spannzange :L_IL. b 1

Draufsicht

L&
]
% .
Spk%r:}ase
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Teilapparate

NUMERISCHE TEILAPPARATE TYP NTZ
MEHRSPINDLIG

e Spindelklemmung e geringe Baumasse
e Teilung iiber Zahnrader ¢ eingebaute, federbetatigte Zangenspannung
Typ NTZ
Anzahl der Spindeln Spindelabstand Aufnahme fiir
Spannzangen
NTZ31.2 2 291 237 75 359 E
NTZ31.3 3 366 237 75 359
NTZ 314 4 4 237 75 359 E

/)
]
|
¢}
&
j=]
@
| | | |
[ | | 1=
75 75 42
Draufsicht
A B
o [T i &
/ il I
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! B |
B R S 1
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\ [IA i | |
"
- @ 5 & . .|
entspannen Klemmen
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Teilapparate

PNEUMATISCHE/HYDRAULISCHE REITSTOCKE

e kleine Abmessungen e grofRer Pinolenhub
e gehértetes und geschliffenes Gehause ¢ Pneumatikventile zum Anflanschen

Aufnahme

HR 1.70 70 MK1 50 82 70 220 226 25 125 31 66
HR 2.90 90 MK 2 70 108 95 265 210 32 145 40 87

Ausfiihrung Spitzenhdhe H Pinolendruck
bei 20 bar
HR 1.70 leicht MK 1 70 50 100 kg
HR 2.90 leicht MK 2 90 70 260 kg
HR 3.70 schwer MK 3 70 100 520 kg
HR 3.90 schwer MK'3 90 100 520 kg
Innenaufnahme 275
Mk1 .
Aufspannflache fur Schrauben
- M10 DIN912
1B sh T T
vor sl B [
g CE ] S e B N -],
zuriick = 2uriick d
g @ -
< Ue o Anschliisse wahiweise = B
unten oder seitlich 20
L3
L2
1, ‘ 124 ‘ Aufspannflache
S &
SEET N ik I
9 £e15) Jv— a
LI e B ]
o0 oQ
10— J 20, 4 Gewinde M10.
Hub 100 | | 26, 128
163
HR3.70
HR 3.90
450
fiir M10 10, 337
iz
7] e
% é / I 20 _ 43
< T T B
. e
2 Z1 i
A q
vs BB

mit Bohrungen bis max. @ 10
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perfekt angepasste spanntechnologie




