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Spanntechnik fir Hydro-Deinspannfutter
- SPANNWERKZEUG.E -

Der Schliissel zu einer neuen Spanntechnik

Vom Vierkant 7 zum 2ylindeschaft 0O

Nachteile vom Vierkant & 25-50% Flachenpressung
langer Hebelweg
keine Dampfung, Schraubenklemmung

Vorteile vom zylinderschaft @ 100% Flachenpressung
kurzer Hebelweg
aktive Dampfung durch
hydromechanische Spannung

Ergebnis: Zylinderschaft @ im Hydro-Dehnspannfutter spannbar,
dadurch 50-100% Standzeiterhn6hung beim Schruppen.




Vibrationsgedampfte Drehstahihalter = Hydrofutter

fiir die AuBen- und Innenbearbeitung

A
-SPANNWERKZEUGE -




VDI-Hydro-Dehnspannfutter fiir AuBendrehen links

. . . A
DIN 69880 mit Kithischmierstoffzufithrung B e e
{ Ny
Hydraulic chuck
DIN 69880 VDI with coolant feed.
Mandrin expansible DIN 69880
VDI avec alimentation en liquide.
\. Yy
Bestell-Nr. VDI d 1 1 1
Code No. L U g g
No. de cde.
72.05.036.028 30 20 51 50 84
72.05.036.030 30 25 55 70 105
73.05.036.030 40 25 55 70 105
74.05.036.030 50 25 55 70 105
74.05.036.032 60 25 55 70 105




- VDI-Hydro-Dehnspannfutter fiir AuBendrehen rechts

DIN 69880 mit Kiithischmierstoffzufilhrung

-SPANNWERKZEUGE -

{ N
Hydraulic chuck
DIN 69880 VDI with coolant feed.
Mandrin expansible DIN 69880
VDI avec alimentation en liquide.
\. Yy
Bestell-Nr. VDI d 1 1 1
Code No. il L g E
No. de cde.
72.05.036.027 30 20 51 50 84
72.05.036.029 30 25 55 70 105
73.05.036.029 40 25 55 70 105
74.05.036.029 50 25 55 70 105
74.05.036.036 50 32 55 70 105
74.05.036.031 60 25 55 70 105




\DI-Hydro-Dehnspannfutter

DIN 69880 mit Kiithischmierstoffzufiihrung

A
-SPANNWERKZEUGE -

{ N
Hydraulic chuck
DIN 69880 VDI with coolant feed.
Mandrin expansible DIN 69880
VDI avec alimentation en liquide.
\, y
gggiefelllloll\lr. Dq dq dy I D) I3 gg;gelllloll“r- Dq dq dy I4 D) I3
No. de cde. No. de cde.
70.05.036.026 | VDI-16 | 16 38 75 57 70 73.05.036.001 | VDI-40 | 6 26 55 33 0
70.05.036.028 20 4 75 57 60 73.05.036.002 8 28 55 33 0
73.05.036.003 10 30 55 33 )
70.05.036.001 | VDI-20 | 6 26 49 33 75 73.05.036.004 12 3 60 38 95
70.05.036.002 8 28 49 33 75 73.05.036.015 12 32 80 58 115
70.05.036.003 10 30 49 33 75 73.05.036.016 12 3 9P 68 125
70.05.036.004 12 32 54 38 55 73.05.036.005 14 34 60 38 95
70.05.036.005 14 34 54 38 55 73.05.036.006 16 38 95 73 130
70.05.036.006 16 38 75 57 70 73.05.036.007 18 40 95 73 130
70.05.036.007 18 40 75 57 70 73.05.036.008 20 a2 95 73 130
70.05.036.008 20 4 75 57 60 73.05.036.009 25 50 95 73 130
73.05.036.020 3 60 75 53 70
71.05.036.001 | VDI-25 | 6 26 49 33 80 73.05.036.010 32 60 95 73 )
71.05.036.002 8 28 49 33 80 73.05.036.011 40 70 100 78 0
71.05.036.003 10 30 49 33 80
71.05.036.004 12 32 54 38 85 74.05.036.001 | VDI-50 | 6 26 55 33 110
71.05.036.005 14 34 54 38 85 74.05.036.002 8 28 55 33 110
71.05.036.006 16 38 75 57 75 74.05.036.003 10 30 55 33 110
71.05.036.007 18 40 75 57 75 74.05.036.004 12 32 60 38 115
71.05.036.008 20 4 75 57 75 74.05.036.005 14 34 60 38 15
71.05.036.009 25 50 100 84 85 74.05.036.006 16 38 95 65 150
74.05.036.007 18 40 95 65 150
72.05.036.001 | VDI-30 | 6 26 49 33 85 74.05.036.008 20 a2 95 65 150
72.05.036.002 8 28 49 33 85 74.05.036.009 25 50 95 65 150
72.05.036.003 10 30 49 33 85 74.05.036.010 32 60 95 65 o)
72.05.036.004 12 32 54 38 85 74.05.036.011 40 60 100 75 90
72.05.036.005 14 34 54 38 85
72.05.036.006 16 38 89 73 85 74.05.036.028 | VDI-60 | 20 a2 100 70 150
72.05.036.007 18 40 89 73 85 74.05.036.031 25 50 70 40 120
72.05.036.008 20 4 89 73 85
72.05.036.009 25 50 9% 78 85
72.05.036.010 32 60 9% 78 80




\DI-Hydro-Dehnspannfutter RadAx®

DIN 69880 mit Kiihischmierstoffzufiihrung, mit radial-axialer Langenverstellung

-SPANNWERKZEUGE -

{ N
RadAx® Hydraulic chuck
DIN 69880 VDI with coolant feed,
RadAx® mandrin expansible
avec alimentation en liquide.
\. )

RadAx® Hydro-Dehnspannfutter mit radialer Langenverstellung 0,5mm/Umdrehung
RadAx® Hyraulic chuck with radial length adjustment 0,05mm/rpm.

RadAx® Mandrin expansible avec réglage de longeur radial de I'outil.

Bestell-Nr. D1 d1 dz |1 |2 |5
Code No.

No. de cde.

73.05.037.003 VDI-40 10 30 55 35 42
73.05.037.004 12 52 60 38 47
73.05.037.005 14 34 60 38 47
73.05.037.006 20 42 65 43 52




Hydro-Dehnspannfutter

System Gildemeister GM-16

-SPANNWERKZEUGE -

Hydraulic chuck
system Gildemeister GM-16

Mandrin expansible.

Bestell-Nr. dg dq dy a L I Iy I3 Distanzring
Code No.

No. de cde.

4007-272.00 20 7,2 32 10° 130 60 38 70 @20 x @35 x 5
4004-549.00 20 12 32 10° 98 58 42 40

4007-169.00 20 12 32 25° 95 45 28 50
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Hydro-Dehnspannfutter

fiir Drehmaschinen mit Blockrevolver, z.B. fiir Mori Seki... etc.

-SPANNWERKZEUGE -

System Mori-Seki

11



VDI Hydro-Dehnspannfutter mit Querstift - HYDROPIN®

zum Innendrehen

A
-SPANNWERKZEUGE -

HYDROPIN® - Systembeschreibung

' Spanneinleitung —

Einfach, direktes Spannsystem
Innendrehstahl einflhren.
Zentrisches Spannen auf Spitzenhohe
durch Hydrodehntechnik + Formschluss

Querstift J

. Mit Querstift automatisches Ausrichten der
Vorteile: spitzenhéhe.
Kein manuelles Ausrichten auf Spitzenhbhe

' Hydrodehntechnik meht netic,
- MaBhaltigkeit Wiederholungsgenauigkeit bei Schneidwechsel.
- Sehr gute Oberfliche
- Dampfung

- Standzeitern6hung um ca. 50%
- RUstzeit 75% Einsparung

Form- und Kraftschluss

— Innendrehstahl liegt mit
30° Schrage am Querstift an. |

|Querstift — + | Innendrehstahl =  SpitzenhOhe

12



Hydro-Dehnspannfutter mit Querstift - mittig

System DTS / Hobe / MAS / SANDVIK / SIMTEK / SUMITOMO / VARGUS usw.

- SPANNWERKZEUGE -
4 N
DIN 69880 - VDI
\. J
Bestell-Nr. D1 d1 d2 1 12 13
Code No.
No. de cde.
70.05.036.081 VDI-20 4 18 50 34 15
70.05.036.082 5 18 50 34 20
70.05.036.083 6 20 50 34 20
72.05.036.081 VDI-30 4 18 50 32 15
72.05.036.082 5 18 50 32 20
72.05.036.083 6 20 50 32 20
73.05.036.081 VDI-40 4 18 75 53 15
73.05.036.082 5 18 75 53 20
73.05.036.083 6 20 73 55 20
73.05.036.084 7 22 75 53 20
73.05.036.085 8 24 75 53 25
73.05.036.086 10 26 75 53 25

Hydro-Dehnspannfutter mit Querstift - mittig

()
30° verdeht SVStem ARNO CSPANNWERKZEUGE -
(" )
DIN 69880 - VDI
\. J
Bestell-Nr. D1 d1 d2 | 12 13
Code No.
No. de cde.
70.05.036.061 VDI-20 4 18 50 34 21
70.05.036.062 5 18 50 34 21
70.05.036.063 6 20 50 34 27,5
72.05.036.061 VDI-30 4 18 65 49 21
72.05.036.062 5 18 65 49 21
72.05.036.063 6 20 65 49 27.5
73.05.036.061 VDI-40 4 18 75 53 21
73.05.036.062 5 18 75 53 21
73.05.036.063 6 20 75 53 27.5
73.05.036.064 7 22 75 53 275
73.05.036.065 8 24 75 53 27,5
73.05.036.066 10 26 75 53 275
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Hydro-Dehnspannfutter Easy Fix - System Sandvik

A
-SPANNWERKZEUGE -

Easy Fix - Systembeschreibung

Das Hydro-Dehnspannfutter ermadglicht eine direkte Spannung der
Bohrstange ohne Reduzierstuck.

Eine federgelagerte Kugel im Spannfutter
rastet in eine Rille in der Bohrstange ein und
richtet diese aus.

Automatisches Ausrichten

der Spitzenhohe durch zentrisches Spannen
mittels Hydrodehnspanntechnik.

| Hydrodehnspannung

' Bohrstange - Spitzenhdhe
- Dampfung
_’ - Sehr gute Oberfliche

- StandzeiternGhung um ca. 50%

Ausrichtrille
o - RUstzeit 75% Einsparung

Kugeldruckstick |

| Wenn die Bohrstange in
Position ist, rastet die Kugel
in die Rille ein und richtet
die Bohrstange aus.
= SpitzenhOhe

Hydro-Dehnspannfutter —

14



Hydro-Dehnspannfutter Easy Fix - System Sandvik

-SPANNWERKZEUGE -

4 A

\\ J
Bestell-Nr. D1 d1 d2 | 12 13
Code No.
No. de cde.
73.05.036.102 VDI-40 8 28 55 33 37
73.05.036.103 10 30 55 33 42
73.05.036.104 12 32 60 38 47
73.05.036.106 16 38 95 73 52

Weitere Hydro-Dehnspannfutter auf Anfrage

15



Hydro-Biichsen ,Hydro Flex"

A
-SPANNWERKZEUGE -
4 )
Verwendung
« fr angetriebene Werkzeughalter
live tools
— « Zylinderaufnahme
slide lock adapter
- Bohrstangenhalter
boring bar holder
« Hydro-Biichsen spannen nach
Innen und AuBen
\. Yy
Bestell-Nr. dq dy dz dg dg TK-0 I I
Code No. Senkung
No. de cde. fiir Gewinde
05.035.060 12 16 57 6 M5 28 40 16
05.035.070 15 18 46 = = = 39 14
05.035.084 8 20 54 = M6 36 46 16
05.035.078 10 20 59 -- M 6 36 46 16
05.035.077 12 20 59 <o M 6 36 46 16
05.035.061 16 20 59 6 M6 36 46 16
05.035.072 6 25 59 -- -- -- 46 16
05.035.073 10 25 59 -- -- == 46 16
05.035.074 12 25 59 -- -- -- 50 16
05.035.076 16 25 59 - == = 46 16
05.035.062 20 25 59 -- M 6 36 46 16
05.035.068 20 32 67 6 M 6 a4 50 16
05.035.063 25 32 67 6 M 6 44 50 16
05.035.064 32 40 75 6 M 6 52 55 16
05.035.065 40 50 94 6,5 M 6 62 62 18
05.035.066 42 50 94 6,5 M 6 62 62 18
05.035.067 50 60 100 6,5 M 6 76 70 18
05.035.083 80 100 150 -- M 6 118 120 20

16



Hydro-Biichsen ,Hydro Flex"

fiir Drehmaschinen

Anwendungsbeispiel 1

VDI-Halter ,Hydro-Flex"

i
._

-SPANNWERKZEUGE

Vorteile:

- kurze modulare Bauweise
- herstellerunabhangiges System
- Werkzeugwechsel tber nur eine Klemmstelle

17
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) ®
Hydro-Biichsen fiir angetriebene Werkezeuge
—SPANNWERKZEU(.&E—

Anwendungsbeispiel 2

Hydro-Biichsen fiir angetreiebene Werkzuege

Vorteile:

- kurze modulare Bauweise

- schneller Werkzeugwechsel
- Dampfung

- RUstzeitverklrzung

18



Hydrodehn - Technik bei angetriebenen Werkzeugen

A
-SPANNWERKZEUGE -
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Hydrospindeln fiir angetriebene Werkezeuge

zur Direktspannung

) ®
‘ i
A
-SPANNWERKZEUGE -

Beispiel 1

Hydrospindel @12 x 209

Spanneinleitung
Spannschraube

Reduzierstlicke
05.024...

Beispiel 2

Hydrospindel @12 x 136

Spanneinleitung
Spannschraube

Reduzierstiicke
05.024...

20



Reduzierstiicke, dichtend

- SPANNWERKZEUGE -
4 \
Reducer
coolant resistant
Réducteur
étauche au liquide
\ J
gggge’hloll\lr. d dq Il D) ggggelllloﬂr. d dq I I
No. de cde. No. de cde.
05.024.025 12 3 a4 2 05.024.038 25 5 57 25
05.024.026 4 05.024.030 6
05.024.027 5 05.024.031 8
05.024.028 6 05.024.032 10
05.024.029 8 05.024.033 12
05.024.034 14
05.024.007 20 3 50 25 05.024.035 16
05.024.008 4 05.024.036 18
05.024.009 5 05.024.037 20
05.024.001 6
05.024.002 8 05.024.010 32 6 63 25
05.024.003 10 05.024.011 8
05.024.004 12 05.024.012 10
05.024.005 14 05.024.013 12
05.024.006 16 05.024.014 14
05.024.015 16
05.024.016 18
05.024.018 20
05.024.020 25
gg;gelljlollur' d dq I D)
No. de cde.
05.024.040 22 6 50 25
05.024.041 8
05.024.042 10
05.024.043 12
05.024.044 14
05.024.045 16
05.024.046 18

21



Reduzierstiicke, KM

Kithimittelzufilhrung am Schaft entlang

A
-SPANNWERKZEUGE -

4 "
Reducer
Réducteur
\ J

gg;?lljlol,w' d dq 14 D) gg;gelljloll“r- d dq I I

No. de cde. No. de cde.

05.024.049 12 2 40 2 05.024.090 32 3 64,5 3

05.024.050 3 05.024.091 4

05.024.01 4 05.024.092 5

05.024.052 5 05.024.080 6

05.024.053 6 05.024.093 7

05.024.053 7 05.024.081 8

05.024.054 8 05.024.094 9

05.024.057 9 05.024.082 10

05.024.056 10 05.024.095 11
05.024.083 12

05.024.059 20 2 53 25 05.024.096 13

05.024.060 3 05.024.084 14

05.024.061 4 05.024.097 15

05.024.062 5 05.024.085 16

05.024.063 6 05.024.098 17

05.024.064 7 05.024.086 18

05.024.065 8 05.024.099 19

05.024.066 9 05.024.087 20

05.024.067 10 05.024.089 22

05.024.068 " 05.024.088 25

05.024.069 12

05.024.070 13

05.024.071 14

05.024.072 15

05.024.073 16

05.024.074 17

05.024.075 18

05.024.076 22 3 53 25

05.024.077 4

05.024.078 5

05.024.040 6

05.024.041 8

05.024.042 10

05.024.043 12

05.024.044 14

05.024.045 16

05.024.046 18

22
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Hartdrehen - Anwendungsbeispiele
AuBen —SPANNWERKZEUG.E—

Hartdrehen - AuBen

Hydro-Dehnspannfutter
VDI 40 x @25 x 70 - rechts
mit Reduzierstlck @25 x @20

Schneidstoff: Keramik
Tungaloy
Kyocera

Vom mechanischen Halter
ZzZum
hydraulischen Spannfutter

= Standzeiterhohung
um 200 - 300%

" mit Reduzierstiick @25 x 320

Schneidstoff: CBN
sumitomo
Mitsubishi

23
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Hartdrehen - Anwendungsbeispiele
Innen -SPANNWERKZEUG.E-

Hartdrehen - Innen

Hydro-Dehnspannfutter
mit Reduzierstlck @32 x @10 und
Innendrehstahlhalter @10 mit CBN-Platten

Best.-Nr.: 73.05.036.010 VDI40 X @32 X 95

Schneide: Sumitomo

Durschnittlich ca. 60 - 100% hohere Standzeiten

Zitat des Bedieners:
.Dieses Hydro-Dehnspannfutter entwickelt sich zum
Dauerlaufer, die Platte war nicht kaputt zu bekommen*

24



Hartdrehen - Anwendungsbericht

-SPANNWERKZEUG

In der Ruhe liegt
die Kraft

GEWEFA: Hydrodehnspannfutter ernoht

Standzeit um 100Prozent

Zur Verbesserung von Prozessen beim Anwender

fUhrt der Spannmittel-Spezialist Gewefa
regelmaBig Versuche mit Werkstlicken von
Anwendern aus - zum Teil mit verblUffenden

Ergebnissen: Mit einem einfachen Halterwechsel

konnte die Werkzeugstandzeit glatt
verdoppelt werden.

Mit einem Drehversuch untersuchten die
Verantwortlichen bei Gewefa anhand einer
Anwendung, ob ein mechanisches Spannfutter
im Vergleich zu einem hydraulischen Spannfutter
positive oder negative Auswirkungen auf das
Zerspan-volumen, sprich, auf die Standzeit der
Schneide haben wird oder nicht.

Als Wendeplatten wurden CNMG 120412 M5
TP2500, Fabrikat Seco, sowie CNMG 120412 NMU
AC 900G, Fabrikat Sumitomo eingesetzt. Das
Material war 16Mn-CR5, es handelte sich um
Sageabschnitte mit 105 mm Durchmesser. Der
Versuch wurde auf einer Drehnmaschine Monforts
RNC5 ausgefiihrt. Die Sageabschnitte wurden in
einem Drei-backenfutter gespannt, Auskraglange
des Werkstlickes aus dem Futter war rund 150 bis
180 mm. Als Spantiefe beim AuBendrehen wurde
etwa 4,5 mm gewadnhlt, als Vorschub = 0,3 bis 0,4
mm pro Umdrehung. Die Schnittgeschwindigkeit
lag zwischen 240 - 260 m/min.

Uber einen Zzeitraum von rund drei Wochen
wurden mit den CNMG-Platten verschiedener
Hersteller Versuche ausgefiihrt, sowohl mit
einem mechanischen VDI-Spannfutter als auch
mit einem hydraulischen VDI 40 Hydrodehn-
spannfutter von Gewefa.

Die Zerspanungsergebnisse in der Vergangenheit
waren zwar durchaus befriedigend, sie entspra-
chen den Erwartungen des Anwenders. Mit dem
mechanischen Halter beliefen sich die
Standzeiten in der Wendeplatten von Seco und
Sumitomo im Durchschnitt auf rund 120 min.
Eingriffszeit der Schneide.

Mit Hydrodehnspannfuttern konnte in Praxisversuchen
eine deutlich héhere Standzeit bei den Wendeschneid-
platten erziehit werden.

Beim Einsatz des hydraulischen Hydro-futters
wurde mit gleicher Schnittgeschwindigkeit,
Schnitttiefe und Drehzahl gearbeitet. Es wurden
keine Zerspanungsparameter verandert, das
Ergebnis ist also allein ein Resultat des neuen
Futters.

Die Standzeit sowonhl die der Seco- als auch die
der Sumitomo-Wendeplatte steigerte sich auf
rund 220 bis 240 min. Ein sehr ruhiger
Schnittverlauf mit Kommaspanen, hohe Laufruhe,
die aktive Schwingungsdampfung mittels
hydraulischer Kompensation und der kurzere
Hebelweg des Drehstahlhalters flhrten zu der
Standzeiterh6hung um 100 Prozent.

Das bedeutet flr den Anwender bei den Kosten
eine 50-prozentige Einsparung bei der Schneide.
Bei weiteren Versuchen mit Wendeplatten CNMG
120412-PM 433PM von Sandvik auf Monforts
Drehmaschine RNC5, die mit Warmarbeitsstahl
X40 (Rohmaterial g 100 mm), einer
Schnittgeschwindigkeit 310 m/min, Vorschub 0,3
mm pro Umdrehung und einer Schnitttiefe
ap=3,6 mm gefahren wurden, zeigte sich mit
einem Gewefa-Hydrodehnspannfutter ein sehr
ruhiger Schnittverlauf, die Oberflaiche entsprach
den Vorgaben des Anwenders.

Der Zustand der Platte war gut. Standzeit: 50 min
pro Schneide, die Platte hat insgesamt vier
Schneiden. Beim mechanischen Halter waren es
um 50 bis 60 Prozent weniger Standzeit. Auch
hier erschloss sich fur den Anwender ein sehr
beachtliches Einsparpotenzial.

25
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1. Mit diesem Katalog Nr. 010117 wird die seitherige
Ausgabe ungultig.
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GEWEFA®

‘ DIN 89893 HSK Fertigungs - Programm

‘ DIN 889871 SK / GEWEFA + Plananlage

Hydrodehn

$ zum Drehen

‘ MAS-BT / GEWEFA + Face Contact

GEWEFA® cermany
Hydrodehn-Spannfutter, Dehndorne,

RadAx®, SECURLOK®, HYDROPIN® JOSEF C. PFISTER GmbH & Co.KG
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‘ InduTerm® Schrumpffutter Tel.: +49 (0) 7475 893 O
Fax: +49 (0) 7475 893 90
E-Mail:  info@gewefa.de
Internet: www.gewefa.de

Kurzbohrfutter

GEWEFA-GTE® GEWEFA® UK LTD.

Edinburgh Way
Leafield Industrial Estate
Corsham, Wiltshire SN13 9XZ, UK.

Tel.: +44 1225 811666
Fax.: +44 1225 811388
Gewindeschneid Schnellwechselfutter, E-Mail:  sales@gewefa.co.uk
‘ Synchrofutter, GEWEFA-synchro® Website: www.gewefa.co.uk

Cowerors. Gowetn GEVWEFA® USA

1000 N. Opdyke Road

Suite F
Auburn Hills, Ml 48326
Tel.: +1 248 377 8170
. Fax: +1 248 377 3177
‘ GEWEFA-Grindtec? E-Mail:  gmitchell@gewefa-usa.com

Website: www.gewefa-usa.com

‘ Spindeln/Sonderwerkzeuge






