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HABEN SIE
SOLCHE
ODER AHNLICHE
WERKSTUCKE
ZU SPANNEN?

FRAGEN SIE UNS!

Mytec
-Hydraclamp-

BIETET IHNEN
HIERZU DAS
OPTIMALE
SPANNZEUG
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Das Unternehmen

Kompetente Kunden-
betreuung und Beratung,
vom Angebot bis zur
Projektabwicklung, sind fiir
Mytec -Hydraclamp-
selbstverstédndlich.

Mytec -Hydraclamp- widmet sich seit der Grindung
der Entwicklung und der Herstellung von hochprézisen
Spannzeugen fur die Werkstick- und Werkzeugspannung.

Insbesondere der Hydraulischen Dehnspann-Technik.

In den Hauptbranchen des Werkzeug- und Maschinenbaus
sind Spannzeuge von Mytec -Hydraclamp- seit Jahrzehnten
eine feste Grole.

Ziel unseres Unternehmens ist es, durch filhrende technische
Lésungen und uneingeschrénkte Anwenderorientierung eine
hohe Kundenzufriedenheit zu erreichen.

Bestandige Innovation ist dabei ein wichtiger Erfolgsfaktor.

Wir sind Pionier der dichtungslosen Verbindungstechnik
bei Hydraulischen Dehnspann-Werkzeugen.

Spannzeuge von Mytec -Hydraclamp- sind heute weltweit

bei namhaften Unternehmen, insbesondere in der

Automobil- und Flugzeugindustrie sowie bei deren Zulieferern,
dem Maschinen- und Werkzeugbau, Pumpenherstellern und
der Elektroindustrie, im Einsatz.

Sprechen Sie mit unserem Engineering, wenn es um das
hochprézise Spannen von Werkstticken und Werkzeugen geht.

lhre Ansprechpartner

Telefon: +49 (0) 9391/ 50398 -0
Service -10

Fax: +49 (0) 9391 / 50398 -29
E-mail: info@mytec.de
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Das Unternehmen #

Innovative Technologien,
moderne Fertigungs-
techniken und bestens
qualifizierte Mitarbeiter
sind Basis der qualitativ
hochwertigen
Prazisions-Spannzeuge
von Mytec -Hydraclamp-.

Mytec -Hydraclamp- versteht sich als innovativer
Partner der Prazisionsindustrie mit dem Kernauftrag,
durch Entwicklung und Fertigung von hochprézisen
Spannzeugen zum Drehen, Frésen, Schleifen, Messen
und Prifen die gestiegenen Qualitatsanforderungen zu
erfullen und zu einer héheren Wettbewerbsfahigkeit
unserer Kunden beizutragen.

Produkte: Um die Vielfalt der Anwendungsfélle
zweckmalig I6sen zu kénnen, wurde ein breit
geféachertes Produktprogramm entwickelt.

B Hydraulische Dehnspann-Dorne
Hydraulische Dehnspann-Futter

B Hydraulische Dehnspann-Dorne
Hydraulische Dehnspann-Futter
mit verzahnter Dehnbuchse

B Hydraulische Dehnspann-Dorne
Hydraulische Dehnspann-Futter
aus Leichtmetall

B Komplette Spannvorrichtungen
einschlielich Peripherie

B Maschinen-Spindeln mit integrierter
Hydraulischer Dehnspann-Technik

B Elektronische Spanndruckkontrolle
System ,Power Control*

B Mechanische Gleitbuchsen-Spanndorne und
Spannfutter System ,Perman”

B Hydraulische Axial-Spannmuttern
System ,Hydraclamp®

Damit kann Mytec -Hydraclamp- gesamtheitliche
Lésungen rund um die Aufgabenstellung
Werkstiick- und Werkzeugspannung anbieten.
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Schnellstahl und der
Grundkérper I6sbar
miteinander verbunden.

Bei Beschadigung oder
Verschleil® bzw. einer
Mafanderung kann die
Dehnbuchse problemlos
ausgetauscht werden.
Die Abdichtung erfolgt
mechanisch.

Die Rundlaufgenauigkeit
betragt < 0.005 mm

Systeme

SysteEM -WB - ;WECHSELBUCHSE*

Wechselbuchse

o Wechselbuchse

/

-WB -




Systeme lm

SysteM =-DL~- ,DICHTUNGSLOS*

}

<
Dehnbuchse aus HSS-
Schnellstahl und der c ;/d
Grundkérper in einem
neuartigen Mytec-
Fertigungsprozess ohne = =
mechanische Dichtelemente
an beiden Enden absolut
dicht und untrennbar _D L_

miteinander verbunden.

Die Rundlaufgenauigkeit
betragt < 0,003 mm

)
<>
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Systembeschreibung

Aufbau und Funktion

Einstellkolben
Einstellschraube

Kammersystem

0 N o O

Spannschliissel

Aufbau
Hydra-




Systembeschreibung #

Aufbau und Funktion

der handbetatigten
Hydra-Dehnspann-Dorne
und
Hydra-Dehnspann-Futter
von Mytec -Hydraclamp-

Hierzu wird ein Spannschlissel verwendet, mit dem die
Spannschraube @ bis zur maximalen Expansion bzw. der
vollen Spannkraft auf Anschlag eingedreht werden kann.

Der Anschlag dient gleichzeitig als Hubbegrenzung,
sodass eine Uberdehnung bzw. eine Beschadigung
der Dehnbuchse (@ nicht méglich ist.

Beim Eindrehen der Spannschraube @
wird der Spannkolben @) betétigt.

Bedingt dadurch, wird das Hydraulik-Ol im
Kammersystem @ gegen die Innenwand
der dinnwandigen Dehnbuchse (@) gepresst.

Gleichzeitig dehnt sich die Dehnbuchse @
auf der ganzen Spannlange radial gleichmafig,
zentrisch und zylindrisch zur Mittelachse aus.

Entspannen: Zum Entspannen wird die Spannschraube @ mittels
Spannschlissel wieder in ihre Startposition zurickgedreht.

Dadurch wird die Druckentlastung eingeleitet und
das Entspannen der Dehnbuchse erreicht.

Die Dehnbuchse geht auf Grund ihrer Eigenspannung
exakt in ihre Ausgangsposition zurtck.

Bei kraftbetatigten Hydraulischen Dehnspannzeugen,
von Mytec -Hydraclamp-, wird der Spannvorgang

liber die Spanneinrichtung einer Maschine ausgefiihrt.
(Siehe Systemspezifikation-Betatigungsarten Seite 12)
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Systemspezifikationen

Spanneinleitungen:

A B ¥
Axial Radial Tangential
Betatigungsarten:
1 'mr 2
—
Manuell: Automatisch:
mit Spannschliissel mit Spannzylinder lber
Druckstange
3 4

e

Automatisch:
mit Spannzylinder liber
Zugstange

Automatisch:
Direktbeaufschlagung mit
Hydr. Aggregat




Systemspezifikationen #

Aufnahmen:

zwischen Spitzen

Flansch; zylindrischer
Zentrierzapfen (auBen)

Morsekegel oder
metr. DIN Kegel

5

6

Steilkegel DIN 2080
(SK/MAS BT / CAT)

HSK

Reishauer-Aufnahme

7

Kurzkegelaufnahme
(DIN /1SO) innen

Kurzkegelaufnahme
(DIN / ISO) auBen

Flansch; zylindrischer
Zentrierdurchmesser (innen)

Neben den abgebildeten Standard-Werkzeugaufnahmen kénnen Hydra-Dehnspann-Werkzeuge
von Mytec -Hydraclamp- auch mit jeder anderen Sonder-Aufnahme geliefert werden.
Sie sind damit in der Maschine oder Vorrichtung in jeder Position einsetzbar.

11



my]E Speziallésungen

HYDRACL. AMP®

Spannen von Zahnradern, Schieberdadern oder Getriebeteilen
in der Innenverzahnung mit einem Hydra-Dehnspann-Dorn

Hier kann sowohl im FuBkreis, auf dem Kopfkreis
oder in den Zahnflanken gespannt werden.

Dehnbuchse Dehnbuchse

Hydra-
Werkstiick Dehnspann-Dorn

Hydra-
Werkstiick Dehnspann-Dorn

Abbildung:

Spannen auf Kopfkreis

Spannen im FuBkreis
@ Spannen in den Flanken

Werkstiick Dehnspann-Dorn




Speziallésungen

high
precision
clamping

Spannen von Zahnradern, Schieberadern oder Getriebeteilen
in der Aussenverzahnung mit einem Hydra-Dehnspann-Futter

Hier kann sowohl im FuBkreis, auf dem Kopfkreis

oder in den Zahnflanken gespannt werden.

Werkstlck

Dehnbuchse

Hydra-
Dehnspann-Futter

E Dehnbuchse

Hydra-
Dehnspann-Futter

Werkstlck

Werkstlck

Dehnbuchse

Hydra-
Dehnspann-Futter

Abbildung:

Spannen auf Kopfkreis

Spannen im FuBkreis

Spannen in den Flanken

QAWVEC)
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Speziallésungen

Spannen von Werkstiicken und Werkzeugen tiber Zwischenhiilsen
auf Hydra-Dehnspann-Dorn bzw. in Hydra-Dehnspann-Futter

Werkstiick

Hydra-Dehnspann-Dorn

Zwischenhiilse

14

Hydra-Dehnspann-Futter

Werkstlick

Zwischenhilse

Beispie| 2 Hydra-Dehnspann-Futter mit eingebauter Zwischenhiilse.
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Speziallosungen

Spannen von Werkstiicken und Werkzeugen mit Stufenbohrungen
Direktaufnahme des Werkstiickes in Stufenbohrungen mit 2 Spannstellen

Werkstlck

Hydra-Dehnspann-Dorn

Spannstelle 2

Spannstelle 1

15

Aufnahme des Werkstiickes in Stufenbohrungen mit 2 Spannstellen
(Spannstelle 2 unter Verwendung einer Zwischenhiilse)

Werkstlick

Zwischenhilse

Hydra-Dehnspann-Dorn

Spannstelle 1 Spannstelle 2

Beisgie| 6 In der linken Aufnahmebohrung des Werkstiickes wird mit Spannstelle 1
direkt gespannt.

U ord grolsere A
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AuRenkontur

Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,006 mm des
Innengewindes zur
AuRenkontur;
Spannen auf Gewin-
deprofil geschliffener

Dehnbuchse
Beispiel 10
Hydra
Dehnspann-Dorn
Spann-
einleitung: Handbetatigt
Radial
Aufnahme: Flanschaufnahme
mit zyl.
Zentrierung innen
Werkstiick: Riemenscheibe
Maschine: CNC - Drehmaschine

Arbeitsgang:

Drehen der AuRen-

Werkstlickspannung

precision
clamping

Anwendungsbereich: Drehen




mylEC Werkstiickspannung

HYDRACL. AMP®

Anwendungsbereich: Drehen

Via : CNC - Drehmaschine
Arbeitsgang:  Drehen der AulRen-
kontur und Einstiche
Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,006 mm der
Innendurchmesser
zur Auf3enkontur;
Spannen mit zwei
Spannstellen in
abgesetzter Bohrung

18

Beispiel 12

Hydra
Dehnspann-Futter — e
Spann-
einleitung: Handbetatigt
Radial
Aufnahme: Zylindrische
Flanschaufnahme
Werkstiick: Pumpengehause
Maschine: CNC - Drehmaschine
Arbeitsgang:  Ausdrehen der
Innenkontur

rteil: he




precision
clamping

Werkstlickspannung

Anwendungsbereich: Drehen

F =>

kontur in einer
Aufspannung;

hohe Plan- und
Rundlaufgenauigkeit
< 0,006 mm;
automatische
Beladung;

keine Werkstuck-

deformation
Beispiel 14

[——) 'll

Hydra
Dehnspann-Dorn
Spann-
einleitung: Druckkraftbetétigt

Axial
Aufnahme: Flanschaufnahme mit

zyl. Zentrierzapfen
Werkstiick: Triebwerksteil mit F . ﬁ 3

19

Innenverzahnung

Maschine_: ) CNC - Drehmaschine
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precision
clamping

Werkstlickspannung

Anwendungsbereich: Bohren

‘Spann-

einleitung: Handbetétigt
Axial

Aufnahme: Auf Zentrierzapfen
in Teilapparat

Werkstiick: Achsgabel

Maschine: Bohrmaschine

Arbeitsgang:  Bohren und Reiben

Vorteil: Winkel- und lage-
genaues Aufspannen;

Aufspannung hoch-
genau reproduzierbar

Beispiel 16

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Handbetatigt
Radial

Aufnahme: Flanschaufnahme

mit zyl. Zentrierzapfen
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Werkstlickspannung

high
precision
clamping

erkstiick:

Maschine: Profilschleifmaschine

Arbeitsgang:  Profilschleifen der
Kugelfiihrung

Vorteil Hohe
Rundlaufgenauigkeit
<0,002 mm
der Aufnahmebohrung
zu den Kugel-
fihrungen

Beispiel 18

Hydra
Dehnspann-Dorn
Spann-

einleitung: Handbetatigt

Radial
Aufnahme: Zwischen Spitzen

Anwendungsbereich: Rundschleifen

,AuBBen“

23



mylEC Werkstiickspannung

HYDRACL. AMP®

Anwendungsbereich: Rundschleifen
,dAuBlen‘

Radial
Aufnahme: Morse MK4 T
Werkstiick: Laufring
Maschine: CNC-Rundschleif-
maschine
Arbeitsgang:  Rundschleifen der
Aufenkontur
Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,002 mm;
durch hohe

Torsionssteifigkeit des
Dehnspann-Dornes
fliegende Bearbeitung

maoglich
Beispiel 20
Hydra
Dehnspann-Dorn
Spann-
einleitung: Handbetatigt
Radial
Aufnahme: Zwischen Spitzen
Werkstiick: Exzenterbuchse
Maschine: CNC-Rundschleif-
maschine
Arbeitsgang:  Rundschleifen
AuBenkontur

Vorteil: Hohe




Werkstlickspannung #

Anwendungsbereich: Rundschleifen
,s,innen*

' zyl. Zentrierzapfen

Werkstiick: Spindelgehduse

Maschine: CNC-Innenschleif-
maschine

Arbeitsgang:  Bohrung schleifen

Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;

Spannung mit zwei
Spannstellen auf

Lagersitzen
Beispiel 22
Hydra
Dehnspann-Futter
Spann-
einleitung: Handbetatigt
Radial
Aufnahme: Flanschaufnahme mit
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Werkstiick:
Maschine:

Arbeitsgang:

Vorteil:

Beispiel 24

Kurzkegelzentrierung
Lenkmutter
CNC-Profil-
Innenschleifmaschine
Schleifen der
Kugelftihrung

Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Spannen auf
Einbaudurchmesser
mit Lagefixierung,
dadurch bessere
Laufeigenschaften
der Kugelfiihrung
nach dem Einbau

Hydra
Dehnspann-Futter
Spann-
einleitung: Handbetatigt
Radial
Aufnahme: Flanschaufnahme mit
Zentrierbohrung
Werkstiick: Statorgehause
Maschine: Rundschleifmaschine

Arbeitsgang:

Schleifen der

Werkstlickspannung

Anwendungsbereich: Rundschleifen

,innen“ -, Aulen*




Werkstlickspannung #

Anwendungsbereich: Schnecken - und

Rotorschleifen

Vorteil: ' Hohe Rundlaufgenauigkeit < 0,003 mm
des Schneckenprofils zur Aufnahmebohrung 2

Beispiel 26 Spanneinleitung: Handbetatigt, Radial
Aufnahme: Auf zyl. Aufnahmeschaft in Hydra-Dehnspann-Futter
Werkstiick: Rotor
Hyd ra Maschine: CNC-Profilschleifmaschine
Dehnspann-Futter Arbeitsgang: Profilschleifen
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Spann-
einleitung:

Aufnahme:

Werkstiick:
Maschine:

Arbeitsgang:

Vorteil:

Handbetatigt

Radial
Flanschaufnahme mit
zyl. Zentrierzapfen
Turbinengehéduse
Vakuum-Laser-
Schweilanlage
Laser-SchweilRen
Hochgenaues
Zentrieren und
Spannen der
einzelnen Turbinen-
rotorstufen uber finf
Spannstellen;

alle funf Spannstellen
werden einzeln
beaufschlagt;
verschiedene Auf-
nahmedurchmesser
werden mit geschlitz-
ter Zwischenhilse
abgedeckt;
Axialspannung der
einzelnen
Komponenten mit
hydraulischer
Axialspannmutter
von Mytec
-Hydraclamp- ;

nach dem Ver-
schweil3en der
einzelnen
Komponenten
fluchtungsgenaue
Anordnung der
Aufnahmebohrungen

Werkstlickspannung

Anwendungsbereich: Montage
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Arbeitsgang:
Vorteil:

29 Beispiel 31

Werkstlickspannung

Auswuchten
Hochgenaues
Aufspannen;
Rundlauf < 0,005 mm.
Hohe Wucht-
genauigkeit durch
spielfreies Spannen
des Werkstlickes.
Schnelles Umrlisten
moglich.

Mit auswechselbaren
Zwischenbuchsen
kénnen unter-
schiedliche Werk-
stlicke gespannt
werden.

Bei Verwendung in
vollautomatischer
Anlage, kann der
Hydra-Dehnspann-
Dorn auch mit axialer
Kraftbetatigung
ausgefihrt werden.

Hydra

Dehnspann-Futter

Spann-

einleitung: Handbetatigt
Radial

Aufnahme: Flanschaufnahme

Werkstiick: Antriebsflansch

Maschine: Schenck-Vertikal-
Auswuchtmaschine

Arbeitsgang:  Auswuchten

Vorteil: Hochgenaues
Aufspannen des
Werkstlckes;
Rundlauf < 0,005 mm.
Hohe Wucht-

genauigkeit durch
spielfreies Spannen
des Werkstiickes.
Schnelles Umrlsten
moglich.

- Bei Verwendung in

Anwendungsbereich: Auswuchten




Werkstlickspannung

precision
clamping

Anwendungsbereich: Auswuchten

Maschine: ~ Wuchtmaschine
Arbeitsgang:  Auswuchten
Vorteil: Hochgenaues Span-

nen; Rundlauf

< 0,005 mm beim
Wuchtvorgang;
schnelles UmrUsten
beim Werkstlick-
wechsel

Beispiel 33 Spanneinleitung: Handbetatigt, Axial
Aufnahme: auf Rollen
Werkstiick: Turbinenrad
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Werkstiick:
Maschine:
Arbeitsgang:

Vorteil:

Beispiel 35

mit zyl. Zentrierung
Zahnrad

Messvorrichtung
Rund- und Planlauf
prifen
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;

mit vorgespannter
Kugellaufbuchse
und Axiallager
hochgenauer
Rundlauf (0,002 mm)
drehbar gelagert

Hydra
Dehnspann-Futter
Spann-

einleitung: Handbetatigt

Radial

......

Werkstlickspannung #

Anwendungsbereich: Priifen und Messen
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‘Maschine:
Arbeitsgang:

Vorteil:

Beispiel 37

Werkstlickspannung

Anwendungsbereich: Priifen und Messen

Messmaschine
Prufen der
Verzahnung

Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,002 mm;

hohe Verschleil-
festigkeit bei
automatischer
Beladung durch
Hartbeschichtung der
Dehnbuchsemit einer
Oberflachenharte
der Beschichtung
von 80 HRC

Hydra

Dehnspann-Futter

Spann-

einleitung: Handbetatigt Radial

(Kipphebel)




Werkstlickspannung #

Anwendungsbereich: Priifen und Messen

Maschine: Messmaschine

Arbeitsgang:  Messen und Priifen
der AuRenkontur

Vorteil: Rundlaufgenauigkeit
<0.002 mm;
Dehnbuchse mit
profilgeschliffener
AuRenverzahnung
spannen in den
Zahnflanken

Beispiel 39

Hydra
Dehnspann-Dorn
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Zahnradfertigung

precision
clamping

Beispiel 40

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetatigt
Axial Uber Gegen-
halter

Aufnahme: Flanschaufnahme mit

zyl. Zentrierzapfen
Werkstiick: Zahnrad

Maschine: CNC-Abwalzfras-
maschine

Arbeitsgang:  Abwalzfrasen der
Verzahnung

Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Axialverspannung
mit Gegenhalter,
automatische
Werkstickbeladung

Beispiel 41

Hydra

Dehnspann-Futter

Spann-

einleitung: Druckkraftbetatigt
Axial

Aufnahme: Flanschaufnahme mit
zyl. Zentrierzapfen

Werkstiick: Zahnradwelle

Maschine: CNC-Abwalzfras-
Maschine

Arbeitsgang:  Abwalzfrasen
der Verzahnung

Vorteil: Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;

durch hohe Steifigkeit
und Stabilitat des
Hydra-Dehnspann-
Futters keine axiale
Abstiitzung erforder-
lich

Anwendungsbereich: Abwaélzfrasen

F4 F¢




mylEC Zahnradfertigung

HYDRACL AMP®
Anwendungsbereich: Abwaélzfrdsen
Beispiel 42 F ’
Hydra
Dehnspann-Dorn
Spann-
einleitung: Druckkraftspannung
Axial
Aufnahme: Kurzkegel DIN 55021
Werkstiick: Zahnrad
Maschine: CNC-Abwalzfras-
maschine

Arbeitsgang:  Abwalzfrasen
der Verzahnung
Vorteil: Hochgenaue
Zentrierung
des Zahnrades;
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Planverspannung
Uber Zugbolzen
bzw. Spannglocke

Beispiel 43

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetatigt
Axial

Aufnahme: Steilkegel Grole 40

Werkstiick: Zahnrad

Maschine: CNC-Abwalzfras-
maschine

Arbeitsgang:  Abwalzfrasen der
Verzahnung

Vorteil: Hochgenaue
Zentrierung des
Zahnrades;
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Planverspannung
Uber Zugbolzen
bzw. Spannglocke;

Ausgleichung von
Planlauffehlern am
Werkstlick durch
Pendelanschlag




Zahnradfertigung

precision
clamping

Anwendungsbereich: Abwiélzfrasen

Beispiel 44

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetétigt
Axial

Aufnahme: Auf zyl. Aufnahme-

schaft im Hydra-
Dehnspann-Futter F
Werkstiick: Zahnrad
Maschine: CNC-Abwalzfras- =
maschine
Arbeitsgang:  Abwalzfrasen der
Verzahnung
Vorteil: Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Spannen auf
Zwischenhlse;
Zwischenhilse
hochverschleil3fest
hartbeschichtet auf
80 HRC;
Axialabstitzung
mit Gegenhalter;
automatische
Werkstuckbeladung;
durch Verwendung
eines Hydra-
Dehnspann-Futters
als Schnellwechsel-
futter prazises und
schnelles Umristen

moglich

Beispiel 45

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetatigt
Axial

Aufnahme: Kurzkegelaufnahme
Innen

Werkstiick: Zahnrad

Maschine: CNC-Abwalzfras-
maschine

Arbeitsgang:  Abwalzfrasen
der Verzahnung

Vorteil: Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Axialausrichtung
und Verspannung
Uber Gegenhalter;

Dehnbuchse
hochverschleifl3fest
hartbeschichtet auf
80 HRC
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Zahnradfertigung

Beispiel 46

Hydra

Dehnspann-Futter

Spann-

einleitung: Handbetatigt
Radial

Aufnahme: Zapfenbefestigte
Flanschaufnahme

Werkstiick: Hohlrad mit
Innenverzahnung

Maschine: VerzahnungsstoR3-
maschine

Arbeitsgang:  StofRen der
Innenverzahnung

Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;

durch den Einsatz
von Zwischenhilsen
kann der
Anwendungsbereich
erweitert werden

Beispiel 47

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetatigt
Axial

Aufnahme: Auf zyl. Aufnahme-

schaft im Hydra-
Dehnspann-Futter
Werkstiick: Schieberad
Maschine: VerzahnungsstoR3-
maschine
Arbeitsgang:  StoRen der
AufRenverzahnung
Vorteil: Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Spannen in der
Innenverzahnung des
Werkstuickes uber
profilgeschliffene
Zwischenhilse

Anwendungsbereich: Verzahnung stoRen

oyl

]




Zahnradfertigung

precision
clamping

Beispiel 48

Hydra

Dehnspann-Futter

Spann-
einleitung:

Aufnahme:

Werkstiick:
Maschine:

Arbeitsgang:

Vorteil:

Druckkraftbetétigt
Axial

Auf zyl.
Aufnahmeschaft in
Hydra-Dehnspann-
Futter
Hohlschaft-Welle
VerzahnungsstoR3-
maschine

Stollen der
Innenverzahnung
Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,005 mm;

durch Verwendung
eines Hydra-
Dehnspann-Futters
als Schnellwechsel-
futter, prazises und
schnelles Umriisten
mdoglich

Anwendungsbereich: Verzahnung stoBBen
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Zahnradfertigung

precision
clamping

Anwendungsbereich: Verzahnung schaben

Beispiel 49

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetétigt
Axial Giber
Druckkappe bzw.
Reitstock

Aufnahme: Zwischen Spitzen

Werkstiick: Zahnrad

Maschine: Schabemaschine

Arbeitsgang:  Schaben der
Verzahnung

Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
schneller Werksttick-
wechsel méglich

Beispiel 50

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Druckkraftbetatigt
Axial iber Gegen-
halter

Aufnahme: Flanschaufnahme mit
zyl. Zentrierzapfen

Werkstiick: Zahnrad

Maschine: Schabemaschine

Arbeitsgang:  Schaben der
Verzahnung

Vorteil: Hohe Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;

Planverspannung
Uber Gegenhalter,
dadurch Eliminierung
der Vibration am
Werkstuick
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Zahnradfertigung

precision
clamping

Anwendungsbereich: Verzahnung schleifen

s [

P=>—

Beispiel 51 Spanneinleitung: Handbetétigt, Radial
Aufnahme: Auf zyl. Aufnahmeschaft in Hydra-Dehnspann-Futter
Werkstiick: Zahnrad
Hydra Maschine: Zahnflankenschleifmaschine
Dehnspann-Dorn Arbeitsgang: Schleifen der Verzahnung
Vorteil: Hohe Rund- und Planlaufgenauigkeit < 0,003 mm;

durch Verwendung eines druckkraftbetatigten Hydra-Dehnspann-Futters als
Schnellwechselfutter, prazises und schnelles Umriisten méglich

Beispiel 52 Spanneinleitung: Handbetétigt, Axial

Aufnahme: Zwischen Spitzen (Reishauer)

Werkstiick: Planetenrader
Hydra Maschine: Zahnflankenschleifmaschine
Dehnspann-Dorn Arbeitsgang: Schleifen der Verzahnung

Vorteil: Hohe Rund- und Planlaufgenauigkeit < 0,003 mm;

mehrere Werkstlicke werden gleichzeitig gespannt
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Zahnradfertigung

Beispiel 53

Hydra

Dehnspann-Futter

Spann-

einleitung: Handbetatigt
Radial

Aufnahme: Zwischen Spitzen
(Reishauer)

Werkstiick: Zahnradwelle

Maschine: Zahnflankenschleif-
maschine

Arbeitsgang:  Schleifen der
Verzahnung

Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
<0,003 mm;
Spannen auf
Lagersitz

Beispiel 54

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-

einleitung: Handbetatigt
Radial

Aufnahme: Zwischen Spitzen

(Reishauer)
Werkstiick: Zahnrad

Maschine: Zahnflankenschleif-
maschine

Arbeitsgang:  Schleifen der
Verzahnung

Vorteil: Hohe Rund- und

Planlaufgenauigkeit
<0,003 mm

Anwendungsbereich: Verzahnung schleifen




Zahnradfertigung

precision
clamping

Beispiel 55

Hydra

Dehnspann-Dorn

Spann-
einleitung:

Aufnahme:

Werkstiick:
Maschine:

Arbeitsgang:

Vorteil:

Druckkraftbetétigt
Axial
Flanschaufnahme mit
zyl. Zentrierzapfen
Zahnrad
Zahnflankenschleif-
maschine

Schleifen der
Verzahnung

Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
Spannen auf
geschlitzter
Zwischenhlse;
Zwischenhulse
hochverschleil3fest
hartbeschichtet
(Oberflachenharte der
Beschichtung von
80 HRC)

Anwendungsbereich: Verzahnung schleifen
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Anwendungsbereich: Verzahnung honen

Beispiel 56 Spanneinleitung: Kraftbetatigt, Axial
Aufnahme: Zyl. Zentrierzapfen
Werkstiick: Zahnrad
Hydra Maschine: Fé&ssler-Honmaschine
47 Dehnspann-Dorn Arbeitsgang: Honen der Verzahnung
Vorteil: Hohe Rund- und Planlaufgenauigkeit < 0,002 mm;

Planverspannung tber Gegenhalter

b
-
-

Sinterkorund Honring
mit Epoxyd-Bindung

Beispie| 57 Spanneinleitung: Handbetétigt, Axial
Aufnahme: Zwischen Spitzen
Werkstiick: Zahnrad oder Abrichtrad
Hydra Maschine: Honmaschine
Dehnspann-[)orn Arbeitsgang: Honen der Verzahnung oder
Abrichten des Honringes
Vorteil: Hohe Rund- und

Planlaufgenauigkeit < 0,002 mm




precision
clamping

Zahnradfertigung

Anwendungsbereich: Verzahnung honen

Beispiel 58 l
Hydra
Dehnspann-Futter o
Spann-
einleitung: Handbetatigt
Radial
Aufnahme: Flanschaufnahme
mit zyl. Einpass
Werkstiick: Antriebsflansch =
Maschine: Honmaschine
Arbeitsgang: Honen der
Innenverzahnung
Vorteil: Hohe
Rund- und
Planlaufgenauigkeit
< 0,005 mm.

Direkt im Honrad-
Trager montiertes
Hydra-Dehnspann-
Futter.

Um eine Deformation
des Antriebsflansches
auszuschlieRen, wird
der Spanndruck des i
Hydra-Dehnspann- 48
Futters tber einen .
Druck-Sensor
erfasst und Uber —_—|
~Power Control*
-elektronische
Spandruckkontrolle-
gesteuert.

Durch Verwendung
von Zwischenhilsen
wird der Einsatz-
bereich erweitert.

Foto: Im Honradtrédger montiertes
Hydra-Dehnspann-Futter, in dem
keramische Honringe zum Hoch-
leistungshonen fein dosiert gespannt
werden.
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maschine
Arbeitsgang:  Werkzeugschleifen
Vorteil: Hohe
Rundlaufgenauigkeit
< 0,003 mm;
schlank ausgefiihrte
AufRenkontur.
Durch Verwendung
von Zwischenhilsen
wird der Einsatz-
bereich erweitert.
Dieses Hydra-
Dehnspann-Futter
kann auch mit jeder
anderen Aufnahme
sowie kraftbetatigt
geliefert werden.

Beispiel 60

Hydra
Dehnspann-Futter

Spann-

Werkzeugspannung #

Anwendungsbereich: Bohren - Reiben - Frdasen

Werkzeug schleifen +
schérfen
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Werkzeugspannung #

Anwendungsbereich: Abwalzfraser
- Herstellung -
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Anwendungsbereich: Abwaélzfrasen cg

Beispiel 65 Spanneinleitung: Handbetstigt, Axial

Aufnahme: HSK
W tiick: .
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Anwendungsbereich: CNC-Schleifen

komplette Maschinenspindel feingewuchtet

<

Beispiel 67 Spanneinleitung: Handbetétigt, Radial
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Anwendungsbereich: CNC-Schleifen cg
Belspiel 68 Autnahme:  Komplete Schlafspindel mit HSK-Adapter
Werkstiick.: Schlgifscheibenﬂar?sche mit montierter? Profil-Schleifscheiben

Maschine: CNC-Verzahnungsschleifmaschine

H

Buidwejo
uoisioaud

O
(4,1
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N DRACLAND® Fragebogen zur Bearbeitung von Anfragen
Firma: Bitte diese Seite
Telefon: kopieren, ausfiillen
Strake: Telefa}x: un.d jeder Anfrage
PLZ / Ort: E-mail: beilegen.
Sachbearbeiter: Datum:
Spannen Spann-Durchmesser mm Toleranz:
von aktive Spannlange LS mm Werkstoff:
\cl)\;e;':(stuck Planlaufgenauigkeit der Anschlagflache zum Werkstlck- / Werkzeugbeladung:
Werkzeug Spann-Durchmesser 0.0 mm [ manuell [] automatisch
Bitte immer eine Zeichnung des zu spannenden
Werkstiickes oder Werkzeuges der Anfrage beilegen.
Verwendung [0 Drehen 0 Honen / Lappen Bitte markieren Sie in der
zum O Frasen 00 Messen / Priifen Werkstlickzeichnung
[ Bohren/Reiben O Wuchten g!e ipanrr:lstellte i - rot
O Schleifen [0 Zentrieren e Anschiags el - grin

die zu bearbeitende /
messende Flache : blau

Aufnahme des [J zwischen Spitzen I fliegend
Dehn-Spannzeuges [J Kegelschaft: MK SK HSK DIN / ASA
[0 Reishauerkugel @ 30 [0 Reishauerkugel @ 65

[0 Kurzkegel Grofe DIN
Bitte Spindelkopfzeichnung oder Skizze des Flansches mit MaReingaben beifiligen.
Spannbetatigung  [J handbetétigt O kraftbetatigt [0 Zugspannung [J Druckspannung
[J Direkteinleitung Druckvon_____ _bar bis_____ bar
Spanneinleitung [0 axial [ radial O tangential [ zentrisch

Ist das Wuchten des Dehn-Spannzeuges erforderlich?
[ ohne Werkstiick [0 mit Werkstlick

Auswuchtqualitat Q Nenndrehzahl 1/ min

geforderte Restunwucht ___ g/ mm

[0 Hartbeschichtung der Dehnbuchse J Verschleiflschutz [0 Drehmomenterhdhung
Bedarf Stickzahl gewinschter Liefertermin

Einsatzbedingungen (z.B. Warmeeinflul, Kihlmittel, usw.)

Anlagen [0 Zeichnung des zu spannenden Teils [ Zeichnung des Anschluflansches
(Werksttick- / Werkzeugzeichnung) [ Zeichnung / Skizze der
[0 Spindelkopfzeichnung Spannkrafteinleitung




Wir produzieren fur Sie in
einer der schonsten Land-
schaften Deutschlands, wo
sich Tauber- und Maintal
vereinen, die ,Romantische
Stral’e” und die ,Frankische
Weinstralle” treffen und der
nahegelegene Spessart zum
Erholen einladt. Besuchen
Sie uns ganz einfach einmal
und genielen Sie Natur, Luft,
Kultur, die frankische Kuche
und unsere herrlichen Bocks-
beutelweine.

So finden Sie uns:

mylEC

HYDRACL AMP®

L !‘Hamburg Rostock

@ Bremen
Berlin

@ Hannover \

) Dresden
2
Frankfurt /
([
(@) Marktheid‘enifeld

@ Stuttgart
Miinchen
o

Mytec
Prazisionswerkzeuge GmbH
Max-Braun-Strasse 1
D-97828 Marktheidenfeld

Tel.: + 49 (0) 9391 / 50398-0
Fax:  +49(0) 9391 /50398-29

Email:  info@mytec.de
Internet: www.mytec.de
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WERKSTUCK- UND WERKZEUGSPANNUNG IN PERFEKTION






