CENTCO4-NILW

4-BACKEN-HANDSPANNFUTTER

Auf die beiden Backenpaare Z1 und Z2 wirkt anfangs nur
die zur Werkstuckzentrierung notwendige Zentrierkraft.
Erst wenn beide Backenpaare Z1 und Z2 am Werkstick
anliegen, wird die Spannkraft aufgebaut.

z1
: Gewichtsoptimierter FutterkGrper mit
¢ AUssparungen flr beste Zuganglichkeit
[ J
z2 P
[ J
‘N [ J
5 ': ®
z1 ®
[ J
2+2 Zentrisch-ausgleichendes Spannen L4
()
fur runde, dinnwandige, PY
[ J
[ J
o
o
[ J
[ J
[ J
geometrisch rechteckige oder
unférmige und quadratische Werkstticke
Beispiele fiir Werkstiicke
MOGLICHE KOSTENERSPARNIS
Berechnungsbeispiel
3-Backen Centco4-MLW
Standardfutter €/Satz €/Satz
B 1x Sonderbacken 1.500,-€ 1x Standardbacken 500,-€
@® 1x Standardbacken 375,-€ 1x Standardbacken 500,-€
® 1x Sonderbacken 1.750,-€ 1x Standardbacken 500,-€
© 1x Sonderbacken 2.000,-€ 1x Standardbacken 500,-€
Summe Summe
bei jeweils 1 Satz Backen 5.625,-€ | bei jeweils 1 Satz Backen 2000,-€
Geschlossenes
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Spanntechnik-Lexikon

2+2 Zentrisch-ausgleichend Spannen: Gewichtsoptimierter Futterkorper:

Fliehkraftausgleich:

chen, so dass sich unabhangig von der Werkstlickgeometrie oder wirkt sich positiv auf die Zerspanungsleistung, auf die Sicherheit

Werkstiicktoleranz immer eine exakt definierte Zentriermitte der Spannung und auf die Rundheit der Werkstlcke aus.

ergibt. Der Aufbau der Spannkrafte entsteht erst, wenn die

exakte Zentriermitte erreicht ist. Somit ist ein feinftihliges und Geschlossenes Druckschmiersystem: Bei einem geschlossenen
hochgenaues Zentrieren des Werksttickes bei allen Spannkraften Druckschmiersystem werden alle belasteten Stellen direkt tber
und beste Bearbeitungsergebnisse garantiert. Kanale mit Schmiermittel versorgt. Dadurch wird verbrauchtes

Schmiermittel direkt ersetzt. Gegenuber einem offenen Schmier-
system spart dies Schmiermittel, verlangert die Schmierintervalle
und verhindert Passungsrost effektiv.

Fliehkraftausgleich ®

fur héchste Drehzahlen :
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Betatigung durch
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Centcod-MLW-D 4-Backen-Handspannfutter

m 2+2 Zentrisch
SPITZVERZAHNUNG m Unabhéngiges Spannen iiber 2 Achsen
ZOLL m Gewichtsoptimierter Futterkorper

Anwendung/Kundennutzen

¢ Unabhangiges Spannen tber 2 Achsen Uber einen zentralen,
manuell betatigten Antrieb

Mechanische Zentrierung des Werkstticks

Geeignet fur runde, eckige und geometrisch unférmige Werkstticke
Gewichtsoptimierter Futterkdrper

Geringere Werksttckverformung gegentber 3-Backenfutter
Lange Lebensdauer durch einsatzgehartete Bauteile

GroBe Auswahl an Standard Aufsatzbacken

Geeignet fur AuBen- und Innenspannung

Festbacken zur stationdren Bearbeitung

Technische Merkmale
e Fliehkraftausgleich
e Optimiertes Schmiersystem

Lieferumfang Bestellbeispiel
4-Backen-Handspannfutter, Centco4-MLW-D-600-4
8 Stlick Nutensteine mit Schrauben

Anwendungsbeispiele Betatigungsschlussel

2+2 Zentrisch ausgleichendes Spannen*

Auf die beiden Backenpaare Z1 und Z2 wirkt anfangs nur die zur Werksttck- 242 isches S fii d
zentrierung notwendige Zentrierkraft. Erst wenn beide Backenpaare Z1 und + Ze_r_'trlsc es : pannen ur runae
Z2 am Werkstiick anliegen, wird die Spannkraft aufgebaut. oder diinnwandige Werkstiicke

y4l
2+2 Zentrisch ausgleichendes Spannen 2+2 Zentrisch ausgleichendes Spannen
fiir rechteckige oder quadratische Werkstiicke fiir geometrisch unféormige Werkstiicke

* Z1: Zentrisch spannende Achse 1/ Z2: Zentrisch spannende Achse 2
Z1 spannt ausgleichend zu 22
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Centcod4d-MLW-D 4-Backen-Handspannfutter @ 1000 - 1400 mm

m 2+2 Zentrisch
SPITZVERZAHNUNG m Unabhangiges Spannen liber 2 Achsen
ZOLL m Gewichtsoptimierter Futterkorper
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SMW-AUTOBLOK Typ Centco4-MLW-D 1000-4 1200-4 1400-4
Id.-Nr. 163270 163470 163520
AuBendurchmesser A mm 1000 1200 1400
Hohe Grundplatte B mm 36 36 36
C mm 6 6 6
Futterhéhe H mm 170 170 170
H1 mm 176 176 176
Backenbreite a mm 69 69 69
Nutbreite H8 b mm 25.5 25.5 25.5
Backenstellung min. ¢ mm 486 586 686
Backenstellung max. d mm 500 600 700
Schraube 1S04762-12.9 e mm M20 M20 M20
f mm 138 138 138
g mm 2x30 2 x30 2x30
h mm 60 60 60
k mm 70 70 70
m mm 255 255 255
n mm 4 x50 6 x 50 8 x50
T-Nutbreite o mm 30 30 30
T-Nutbreite p  mm 18 18 18
Hohe von Breite o q mm 12.2 12.2 12.2
Gesamttiefe T-Nut r mm 30 30 30
u/u' mm 100/ 250 100/ 250 100/250
Nut fur Festbacken* v mm 50 50 50
Nut fur Festbacken* vl mm 280 280 280
Min. X mm 14 14 14
Min. / max. z mm 50/350 50/ 450 50/550
Grad 45 45 45
Spitzverzahnung Zoll 3/32"x 90° 3/32"x 90° 3/32"x 90°
Drehzahl max. min! 800 700 600
Max. Spannkraft kN 180 180 180
Bei max. Drehmoment (Md) Nm 320 320 320
Backenhub pro Backe mm 14 14 14
Ausgleichshub pro Backe mm 12 12 12
Gewicht (ohne Aufsatzbacken) kg 410 480 530
Massentragheitsmoment kg-m? 36.4 55.6 80

* nur fur stationdre Verwendung geeignet
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