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Historie

Der Ursprung unserer Firma gm zurtick bis in die 90ger Jahre.
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Der damalige Firmengrinder Jos
einem Namhaften Werkzeugherstel
mit der Em\ cklung von r‘:ua'“gen

beschaftigt. Aufbauend auf seinen damaligen Erfindungen, die zu
Teil Weltweit patentiert waren, entstand unter seiner Mitwirkung in
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Aachen die heute auf der ganzen W
rkzeug-Maschine.

HSK-Schnittstelle !

Flrmenvorstellung aktuell

Seit diese lie Firma SIGMA
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Anfangs als Spezialist fir Sonde
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Welt eingeflihrte und genormte

Die selbststandige ':amn.,mcqmg von HSK-Spannsystemen flr
die ﬁ—SK ‘t:re‘\e fihrte dann im Jahr 2002 zur Grﬁﬂcmg der
SiGM C mb 1

kunder bezogene Au
ik fir

en und komplizierte, te|

n hat sich SIGMA mittlerw:
auch manuellen Werk-

inenindustrie in der Me-

Speziell auf dem dem Gebie ntechnik glanzen unsere
Losungen ,u*h zah reiche Bvso c‘erl’*e':en und Alleinstellungsmer
male die weltweit immer mehr Kunden erkennen und sich zu M"Z—
machen.

Die Fa. SIGMA ist spezialisiert dafir, technische Herausforderungen
clever zu l6sen. Nahezu fir jede Spannaufgabe auf dem Gebiet der
Werkzeugspannung in der Werkzeugmaschine bietet SIGMA Losun-
gen bzw. Losungsansaize.

Unser Angebot umfasst mittlerweile Automatikspanner von —<SK-20
bis HSK-160, manuelle HSK-Spanner von HSK-20 bis HSK-160, au-
tomatische & manuelle SK-Spannsysteme.

SIGMA st |hr kompetenter Ansprechpart es um Losungen
auf dem Gebiet der Werkze 2 i

Jahrelange rte

vollsten ; L6sun

gen und erfolgreichen Firma

Ansprechpartner

Hubertus B. Kopp
Geschaftsleitung

Telefon +49 (0) 75 71 / -0
Mail h.kopp@5|gma—spanntechn|k.de

Technik

Telefon +49(0) 7571 /74917 - 12
Mail technik@sigma-spanntechnik.de

Spreche Sie uns an,
wir freuen uns auf
SPANNENDE AUFGABEN!

Buchhaltung

Telefon +49 (0) 75 71/ 74917 -0
Mail buchhaltung@sigma-spanntechnik.de

\ertrieb / Verkauf

Telefon +49 (O) 74917-0
Mail vertrieb@sigma-spanntechnik.de
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Schnittstellen in der Werkzeugmaschine
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Spiel der Krafte beim Spannen
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Eigenschaften

}—':'z hs:: ,ne:hs Iwieder! vo\gmau gkeit
chnitt- und Trennstel-
len.

Enorme statische und dynamische Stei-
figkeit aufgrund Kvgc - und Plananlage
in Kombination mit hohen Spannkraften.

Gewaltige Dreh mM‘:n‘Lb: tragung
durch Reibschluss auf und Plan-
flache kombiniert mit Mitnehmern am
Schaftende.

Radiale Positionierung durch die Mitneh-
mer. Sehr genaue radiale Positionier

in HSK-T.

ung

Hochgeschwindigkeitstauglichkeit durch
rspannung zwischen Kege
und Spindelaufnahme, wodurch die
Spindelaufweitung <omoms‘: twird
und die Plananlage chrut-
schen verhindert.

ein axiales |



Normenat

HSK-A -C und T

e HSK-A flr automatischen und manuellen Werkzeugwechsel.
e HSK-C fur manuellen Werkzeugwechsel.
e HSK-T fur genaue radiale Positionierung, fur automatischen und manuellen Werkzeugwechsel.

HSK-T
{
s
o~
DIN 69893-1 / {HLO = ]
= %JJ | |- ©
\3
SO 12164-1 u. -3
MaR Toleranz HSK-GroRe
NenngroRe d1 h10 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160
Kegeldurchmesser d2 d2 = 19,006 24,007 30,007 38009 48010 60012 750183 95016 120.016
Toleranz d2 t Profilform 0002 0002 0002 00025 0003 0,003 0,003 0,005 0,005
Schaftlange L1 -0,2 = 13 16 20 25 32 40 50 63 80
Nutbreite b1 +0,04 = 6,05 7,05 8,05 10,54 12,54 16,04 20,02 25.02 30.02
Nutbreite HSK-T b5 = = 6932 7932 10425 12425 1593 1991 24915 29915
Toleranz b5 Toleranz b5 = = +0,03 +0,03 +0,035 +0,035 +0035 +0,035 +0,04 +0,04
Flanschbreite HSK-A/T f1 -0,1 = 10 20 20 26 26 26 29 29 31
Flanschbreite HSK-C 5 8 10 10 12,5 12,5 16 16
empf. Spannkraft A/C  Fsp HSKA/C Fsp HSKA/C == 3 5 6,8 11 18 28 45 70 115
empf. Spannkraft T Fsp HSKT Fsp HSK'T = = 5 8 14 24 37 55 85 150

d1
d2

DIN 69063-1 /
SO 12164-2 u. -4
. e

MaR Toleranz HSK-GréRe

NenngroBe d1 h10 20 25 32 40 50 63 80 100 125 160
Kegeldurchmesser d2 d2 - 18998 23998 29998 37,998 47998 59997 74997 94996 119.995
Toleranz d2 t Profilform - +0,001 0015 0015 0002 0002 00025 0003 +00035 +0,0035

Kegeltiefe L3 +0,2 = 9.4 11,4 14,4 17,9 22,4 28,4 354 44.4 574

Mitnehmerbreite bl +0,05 5.8 6,8 7.8 10,3 12,3 15,8 19,78 24.78 29.78

Mitnehmerbreite HSK-T b2 b2 = = 6,92 7,92 10,41 12,41 15,91 19,89 24.59 29.89

Toleranz b2 Toleranz b2 Toleranz b2 == == -0,025  -0,025 -0025 0,025 -0,03 -0,03 -0,038 -0,03

empf. Spannkraft A/C  FspHSKA/C Fsp HSKA/C - 3 5 6,8 11 18 28 45 70 115

empf. Spannkraft T Fsp HSKT Fsp HSK'T = = 5 8 14 24 37 55 85 150

Die Bauformen A, C und T sind tiber Kreuz kompatibel. Lediglich die Kiihlschmierstoffiibertragung von A/T-Spindeln bzw. Aufnahmen auf C-Werkzeuge ist nur bedingt méglich.
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HSK-E und -F A

e HSK-E fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, flir automatischen (und manuellen)” Werkzeugwechsel.
e HSK-F fir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung mit erhéhten Querkraften, fir automatischen
(und manuellen)* Werkzeugwechsel.

-:f
i

d1 HSK-F

dl HSK-E
T

_L...T....l

* Manueller Werkzeugwechsel nur mit Spannern, welche die Zugriffsbohrung im Kegel nicht bendtigen.

DIN 69893-5 u. -6

=
H

MaB Toleranz HSK-GroéRe
HSK-E NenngréRe d1 h10 20 25 32 40 50 63
HSK-F NenngroRe di h10 50 63 80
Kegeldurchmesser d2 15,203 19,006 24,007 30,007 38,009 48,010
Toleranz d2 t Profilform -0,0015 -0,002 -0,002 -0,002 -0,0025 -0,003
Schaftlange L1 -0,2 10 13 16 20 25 32
Flanschbreite HSK-E fl -0,1 8 10 20 20 26 26
Flanschbreite HSK- f1 01 26 26 26
empf. Spannkraft E Fsp HSK-E Fsp HSK-E 1,2 1,5 5 6,8 11 18
empf. Spannkraft T Fsp HSK-F Fsp HSK-F 6,8 11 18

dl HSK-F
dl HSK-E
d2

DIN 69063-5 u. -6 7
L

Maf Toleranz HSK-GréRe

HSK-E NenngroBe d1l min. 20 25 32 40 50 63

HSK-F Nenngroe d1 min. - B - 50 63 80
Kegeldurchmesser d2 15,198 18,998 23,998 29,997 37,996 47,995
Toleranz d2 t Profilform +0,001 +0,001 +0,001 +0,001 +0,0015 +0,002

Kegeltiefe L +0,2 10,5 13,5 16,5 20,5 25,5 33

empf. Spannkraft E Fsp HSK-E Fsp HSK-E 1.2 1.5 5 6.8 11 18

empf. Spannkraft F Fsp HSK-F FEpRSKE | ======== | === | semeees 6.8 11 18

Die Bauformen E und F sind Uberkreuz kompatibel. Sie unterscheiden sich lediglich im Durchmesser der Plananlageflache.

Auf Normauszige der Bauformen B und D wird hier nicht e gangen, da sie in ih
eit eine vergroerte Plananlag analog HSK-F

Verbreitung bedeutungslos sind. Nicht selten wird in Sondermaschinen mit der Bauform HSK-C zur

Welche Bauform fur welchen Zweck?

HSK-Bauform A C T E F

BAZ X X
Transferstrae X

Drehmaschine X
Dreh-Fraszentrum X X

Schleifmaschine X X X
Schwerzerspanung X X X
Messtechnik X X

Holzbearbeitung X X
Sondermaschinenbau X X X

SIGMA _.J |8

SPANNTECHNIK



Der Steilkegel SK / MAS BT

Die altbewahrte Steilkegelschnittstelle ist auch nach mehr als 25 Jahren HSK-Norm immer noch im Markt verbreitet. Der Marktanteil schwindet
jedoch, aufgrund der technischen Uberlegenheit der HSK-Schnittstelle, von Jahr zu Jahr. Das gréRte Manko ist die fehlende Plananlagefliche,
welche eine exakte axiale Wechselwiederholgenauigkeit moglich machen wurde.

Auszlige aus den Normen DIN 69871; JIS B 6339/1SO7388 fiir die Werkzeugschaftseite.
Am Markt verbreitet sind verschiedene Bauformen des Steilkegelschaftes.

DIN 69871-A Steilkegelschaft ohne Kihlschmierstofflibertragung

DIN 69871-AD Steilkegelschaft mit zentraler Kiihlschmierstoffiibertragung

DIN 69871-B Steilkegelschaft mit Kihlschmierstoffibertragung Uber Bund

DIN 69871-..-D Steilkegelschaft mit Einbauraum fUr Datentréager, Kiihlschmierstoffibertragung wie in A, AD o. B
ISO 7388-2-J Steilkegelschaft ohne Kihlschmierstoffibertragung

ISO 7388-2-JD Steilkegelschaft mit zentraler Kuhlschmierstoffiibertragung

SO 7388-2-JF Steilkegelschaft mit Kihlschmierstoffibertragung Uber Bund

ISO 7388-2-..-D Steilkegelschaft mit Einbauraum fir Datentréger, Kihlschmierstoffibertragung wie in J, JD o. JF

L7 L6
f3 11
~a
KEGEL 7:24
—f
Hiie
SK nach DIN 69871 . J W | ]| passende Anzugsbolzen
S b k 1 ¢ 8| nach DIN 69872
|
lo
ORM AD
ORM D
L6 L6
3 L
200
a |
Y KEGEL 7:24
MAS BT nach - I~ N | passende Anzugsbolzen
ISO 7388-2 / JIS B 6339 “ K | =7 nach ISO 7388 B
L LY/ ORM JD
ORM D
ABMESSUNGEN
MaR Toleranz SK/BT
NenngroRe SK BT 30 40 45 50 60
Kegeldurchmesser d1 - - 31,75 44,45 57,15 69,85 107,95
Bezug Kegeldurchmesser a +0,1 +0,4 32/2 32/2 32/3 32/3 32/3
Anzugsbolzengewinde d2 - - M12 M16 M20 M24 M30
Zentrier-@ Anzugsbolzen d3 H7 H8 13 17 21 25 32
Bunddurchmesser dé -0,1 h8 50/ 46 63,55/ 63 82,55/ 85 97,50 /100 155
Bundhéhe f3 0,1 min. 19,1/ 22 19,1/ 27 19,1/ 383 19,1/ 38 19,1/ 48
Mitnehmernutbreite b H12 +0,2 16,1 19,3 257
Schaftlange L1 03 +0,2 478 /484 684 / 654 82,7 /828 101,75/ 101,8 1618
Tiefe Mitnehmernut L6 -0,4 -0,3 164 /163 228/ 22,6 291 355/354 54,5/ 60,1
Tiefe Mitnehmernut L7 -04 -0,3 19 /163 25/22.6 31,3/291 37,7/ 354 59,3/ 60,1
Abstand Kihlmittelbohrung el +0,1 +0,1 21/ 20 27 35 42 66
@ Kihlmittelbohrung e2 max max 4/2 4 5 6 8
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Ausziige aus den Normen DIN 2079, 1S09270-2 fiir die Werkzeugaufnahmenseite.
Am Markt verbreitet sind verschiedene Bauformen von Steilkegelaufnahmen.

DIN 2079

am Markt)
S0 9270-2-J

SO 9270-2-JF

SCHNITT A-A
L4 L3
2
/i M
KEGEL 7:24 2 -
L1
- FORM JF
- FUER WERKZEUGE DIN69871-B
ABMESSUNGEN
Mai Toleranz
NenngroRe SK BT 30 40
Kegeldurchmesser d1 31,75 4445
AuBen- @ Spindelnase d2 h5 bevorzugt 69,832 88,882
KegellzZnge L1 474 s44
Ricksprung L2 min bevorzugt 12,5 16
Tiefe Mitnehmernut L3 +0,2 +0,5 8 8
H&he Nutenstein
Form A/ J-JF = 2 &
Hohe Nutenstein Form C L4 16,5
Abstand Befes‘ﬁgw.gsg?/y_'m— L5 02 02 25 33
de Nutensteine
disiseusa || o M10 / Mé M12 / M6
utensteine
Abstand Nu " 165/16,7 / PR PR
FomA/C/JF 6 mn 165 oresees
Abstand Nutenstein . 165/193/ S EE 5
Foma/C/J0F Y o 165 SRS
 NUbreite /g vems Meshs 159
Breite Nutenstein
Abstand Kihimittelbohrung el - - 21/20 27
@ Kihimittelbohrung da . —— herstellersp herstellersp

SIGMA ] |10
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hmierstoffUbertragung wird hier nicht ei

t zentraler Khlschm €rstormubertragun

zur Aufnahme

Ubertragung Uber Bund zur Aufnahme von

=
!
¥
! N
|
= i_ ) Y P —
&
&l
SK/BT
45 50 60
57,15 69,85 107,95
101,61 128,57 22144/ 180
818 1008 1608
18 /16 19/16 38/19
9.5 12,5
9.5 12,5
40 /397 435 84 /745
M12 / M8 M16 / M12 M20 / M12
= ngza 36 /362 /36 61/--/61
27,/

30/32/297 36/384/36 61/--/61

19 254

35 42 66
herstellersp. / herstellersp./ herstellersp./
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AUTOMATISCHE
SPANNEINHEITEN

far die HSK-Schnittstelle

Die automatischen HSK-Spanneinheiten
von SiGMA zeichnen sich zum einen durch
den sehr hohen Wirkungsrad der Spann-
zange (patentiert) und zum anderen durch
den sehr simplen Aufbau aus. Die Spann-
zange Ubersetzt, die durch das Federpaket
eingeleitete Kraft mit dem Faktor 7. Dies
ermoglicht die Verwendung von kleineren
Tellerfederpaketen als bei herkdmmlichen
HSK-Spannzangen, deren Kraftiiberset-
zungsfaktoren in der Regel bei 3,5 liegen.
Hieraus resultiert eine sehr kompakte
Bauform. Kleine Loseeinheiten, die mit nied-
rigem Druck betrieben werden sind eine
weitere Folge der kleinen Federpakete.

Der sehr hohe Kraftliibersetzungsfaktor
macht auch das Erreichen von sehr hohen
Einzugskriften auf diesen kleinen Bau-
raumen moglich. In HSKé3 beispielsweise
erreicht die SIGMA Spannpatrone eine Ein-

zugskraft von 34 kN. Mitbewerber erreichen
hier 18 bis 20 kN in gleichem Bauraum.

Ein weiteres Highlight stellt die Monta-
gefreundlichkeit der Einheiten dar. Die
Spanneinheiten sind von SiGMA komplett
vormontiert. Das macht die Endmontage
spielend leicht und rasend schnell (keine
Einstellarbeiten erforderlich). Sie missen
die Spannpatrone lediglich von vorne in die
Spindel einschieben und mittels Einschrau-
bring, bzw. in der Flanscheinbauldsung mit-
tels sechs Zylinderschrauben, befestigen.
Einen sehr groRen Vorteil stellt auch die in
der Spannpatrone integrierte Kanalisierung
der Reinigungsluft dar. Teure Tieflochboh-
rungen in der Spindelwelle entfallen.

IKZ (innere Kiihlschmierstoff Zufiihrung)
tber Drehzufiihrungen ist natirlich auch
kein Thema, da wir das Medium problemlos
durchs Zentrum der Zugstange fiihren und

zum eingespannten Werkzeug iibergeben.
Unsere elegante Umschalteinheit, direkt
hinter dem Spannsatz, erméglicht auch das
Zufthren der Reinigungsluft und des Kiihl-
schmierstoffs durchs Zentrum. Wir filhren
die Reinigungsluft in Losestellung zum Ke-
gelende des Werkzeugs und in Spannstel-
lung (Betrieb) das Kiihlschmierstoffmedium
im Zentrum zum Kiihlmitteliibergaberohr
der HSK-A Werkzeuge.

Auch die gingigen Wegabfragen zur Uber-
wachung (analog, digital) des Spannsystems
integrieren wir sehr platzsparend in unseren
Loseeinheiten.

Durch die exakte Zentrierung des Tellerfe-
derpaketes eignen sich die SIGMA-Spann-
patronen auch fiir héchste Wuchtgiiten und
somit fir hochste Spindeldrehzahlen.

o fertig vormontiert

e hohe Einzugskrafte

e schwache Federpakete

e niedrige Losekrifte

e komplett von vorne montierbar

o keine Einstellarbeiten erforderlich
e sehr kompakter Einbauraum
e hohe Wuchtglte
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ASS-A —

Automatisches HSK-Spannsystem
Variante Flanscheinbau

Das ASS-A Spannsystem zeichnet sich durch die zuvor genann-
ten Merkmale aus. Die Verwendung der HSK-Schnittstelle Gber
einen HSK-Einbauflansch bietet gewisse Vorteile. Sie miissen die
HSK-Schnittstelle nicht selbst herstellen. Lediglich einfache Rund-
und Planschleifoperationen an der Spindelnase sind erforderlich. Sie
konnen die Schnittstelle Gber die Flanschlésung auf den tausendstel

Millimeter ausrichten. Bei Crashfahrten wird haufig nur die Schnitt-
stelle, die Spindelnase und das Spannsystem in Mitleidenschaft ge-
zogen. In solchen Fillen bietet die Version Flanscheinbau den klaren
Vorteil, dass sie lediglich die Spannpatrone demontieren und eine
neue einsetzen, ausrichten und weiter geht’s. Zeitaufwand 15 Mi-
nuten.

ASS-B |

Automatisches HSK-Spannsystem
Variante Djrekteinbau

Das ASS-B Spannsystem zeichnet sich ebenfalls durch die zuvor ge-
nannten Merkmale aus. Klarer Vorteil der Direkteinbauvariante ist
der geringere Platzbedarf gegentiber der Flanschlosung. Weiterhin
sind héhere Biegesteifigkeiten erreichbar, da die ersten Lager naher
an der Spindelnase platziert werden konnen.
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Auch das ASS-B Spannsystem wird einfach von vorne in die Spindel
eingeschoben und mittels Gewindering fixiert. Was auch hier eine
sehr einfache und rasend schnelle Montage moglich macht.

Fir die Bauform HSK-A nutzen wir unsere einbaubaren Mitnehmer-
steine ENS.



Basisausfuhrung des ASS-Baukastens

Variante ASS-A - in Spannstellung dargestellit
| Varnte ASS-A- nSpanstalung argestlt._| L max

s HINTERER ANSCHLAG
VORDERER ANSCHLAG L Y
s : (ERGIBT AUSSTOSS A) Lma (GESPANNT OHNE WERKZEUG)
3 :
— 0 < % <t o N — -
o - O| ©| © ©T| .
p4 e
— —

Jul -

= F, 1
Variante ASS-B - in Losestellung dargestellt =

A' S Fy,= Spannkraft; F,= Zugkraft; F = Losekraft

A
ASS Abmessungen / Einbauraume / Hiibe / Krafte / Bestelldaten

NenngroRe  HSK 20 25 32 40 50 63 80 100 125
Flansch-@ D 34 48 56 68 80 100 125 160
Bundhdhe Flansch L1 6 8 10 12,5 20 25 32 40
Teilkreis-@ TK 27 39 45 56 66 83 104 130
Gewinde Befest.-Schr. M M3 M4 M5 M5 Mé M8 M10 M12
Flanschzentrier-@ d1 22 30 36 45 56 70 85 106
@ Distanzhllse d2 19 24 29 38 45 60 76 89
Einschraubgewinde G M14x0,5 M18x1 M23x1 M28x1 M36x1 M46x1,5  M58x1,5 M72x2 MP0x2
@ AnschlaghUlse d3 134 16,8 219 26,7 348 44 55 69,5 90
@ Zugstangenzentrierung d4 104 13 185 235 8 61
AusstoBmaB A/A” 52/02 6,2/0,2 83/0:3 84/04 172/12
Max. Lange  Lmax 843 116,7 1518 156,7 440
Hub max S 515 8,9 82 9 21
Spannkraft FSp 18 45 8 12 90
erforderliche Losekraft min. FL 07 13 25 45 27
Bestellnummer Variante A 2;:35;3 L{ésiau
ASS ASS- ASS- ASS- ASS- ASS- ASS- ASS-

Bestellnummer Variante B

50-B5C 63-B50 80-B50 100-B50 ~ 125-B50

auKonturen ernait

I~m
C

€rkZeug emoraericn.
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AUTOMATISCHE

SPANNEINHEITEN

fur die HSK-Schnittstelle ohne Federpaket

Dieses kompakte HSK-Spannsystem, mit integriertem Einbauflansch,  Die Verbindung zu einer Zug:
e'g et sich insbesondere fir den Einbau in Spindeln, wobei der HSK  mit Kontermutter vorbereitet.
nicht h=rg:ste\k werden muss, sondern zusammen mit dem ;p ann-  Die Innenkontur bekommen Si
satz in Form eines Einbauflansches schnell und unkompliziert einge-  Bel der Auslegung eines Feder|
baut wird. einrichtung sind wir Ihnen ge
Der Flansch kann im Bedarfsfall durch die radial angebrachten Stell-  Die eingeleitete Zugkraft wird
schrauben in der Spindel bequem ausg%chtet werden. verstarkt
Die Einstellungen fir den Aussto und die Hubbegrenzung sind be-
reits gegeben.
L max )
1 i
PN
3 b o
~r N =
o 3 ¥% ol o3 T
- I
- A
b

L1

ASS Abmessungen / Einbauraume / Hiibe / Krafte / Bestelldaten

stange ist in Form eines Innengewindes
ie auf Anfrage.

pakets oder einer entsprechenden Zug-
ne behilflich.

d durch den Spannsatz

mit Faktor 7

NenngroRe
Flansch-@
Bundhdhe Flansch

Flanschzentrier-@
@ Distanzhulse
@ Anschlaghllse
@ Zugstangenzentrierung
Max. Lange
Hub max.
Spannkraft

erforderliche Ldsekraft min.

Bestellnummer

SIGMA ] |14
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HSK

D
L1
TK
M1
M2
d1
d2
d3
d4

25 32 40 50 63 80
34 48 56 68 80 1C0
6 8 10 12,5 20 25
27 39 45 56 66 83
M3 M4 M5 M5 M6 M8
M35x0,5 Méx0,75  M8x0,75 M10x1 M12x1 M14x1
22 30 36 43 56 70
19 24 29 38 48 60
13 17 21 26 34 42
6 8 10 12 16 20
368 454 582 72,5 21 112
6,9 82 2.1 11 132 14
45 8 12 18 34 50
13 25 45 6,5 11 16
ASS- ASS- ASS- ASS- ASS- ASS-
25-AC0 32-A00 40-A00 50-ACK 63-AC0 80-A00

100 125 125
125 160 160
32 40 40
104 130 130
M10 M12 M12
M1éx1 M24x1,5  M24x1,5
85 106 10
76 90 90
50 66 66
25 31 31
139.5 174 174
16,5 21 21
65 80 80
20 27 2
ASS- ASS- ASS-
100-A00  125-AC0  125-A00



Beispiele fiir Sonderlésungen
Automatikspanner HSK

HSK-Spanneinheit mit integrierter pneumatischer Stufenléseeinheit rchnie 17 b

Umschaltventil Reinigungsluft / IKZ Luftkanal Kiihlkanal

|
LT T T T T T T
[ ] LT L] COVT EIT E] ] Dl et |

einbaubare Nutensteine Andockeinheit mit Digitalsensorik

HSK-Spanneinheit mit sehr kompakt bauender hydraulischer Loseeinheit, Sensorik im Spindelkorper

Schaltring fiir Sensorik —_— v / Kiihlkanal Luftkanal

Losekolben

einbaubare Nutensteine ENS Drehzufiihrung fiir IKZ

G

HSK-Spanneinheit mit pneum. Loseeinheit und fest aufgenommener Drehzufiihrung

Epr——

Kiihlkanal Luftkanal

Drehzufiihrung fiir IKZ

15]



SPANNEINHEITEN FUR DIE CAPTO
SCHNITTSTELLE

- hydr. Spanneinheiten fur CAPTO z. B. zur Werkstuckspannung
- Automatikspanner CAPTO mit Federpaket

- Manuelle Spanner, radial oder axial bedienbar

- in den BaugroRen C3 - C10

Unterlagen und weitere Informationen auf Anfrage.

SIGMA H |16
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AUTOMATISCHE
SPANNEINHEITEN

flr die SK-Schnittstelle

Automatische SpannPatrone SK

Die automatischen SK-Spannpatrone von SiIGMA zeichnen sich zum
einen durch den hohen Wirkungsrad der Spannzange und zum an-
deren durch den sehr simplen Aufbau aus.

Die Spannzange (ibersetzt, die durch das Federpaket eingeleitete
Kraft mit dem Faktor 3.

Dies ermoglicht die Verwendung von kleineren Tellerfederpaketen
als bei herkommlichen SK-Spannsystemen, welche die eingeleitete
Zugkraft nicht verstarken.

Hieraus resultiert eine sehr kompakte Bauform (sehr kurz bauend),
was auch klein bauende Ldseeinheiten erméglicht.

Die Spannzange wurde auf maximalen Querschnitt und gro3tmog-
liche Kontaktflachen zwischen Zange und Spannschulter ausgelegt.
Der in Spannstellung gefertigte Drehkorper wird durch Drahterosi-
on in Spannsegmente getrennt.

Ein weiteres Highlight stellt die Montagefreundlichkeit der Einhei-
ten dar. Die Spanneinheiten sind von SiIGMA komplett vormontiert.
Das macht die Endmontage spielend leicht und rasend schnell (keine
Einstellarbeiten erforderlich). Sie miissen die Spannpatrone in der
Flanschversion lediglich von vorne in die Spindel einschieben und
mittels sechs Zylinderschrauben befestigen. Im Falle von Direktein-
bau wird die Patrone von hinten in die Spindelwelle eingeschoben.

Einen sehr groen Vorteil stellt auch die in der Spannpatrone inte-
grierte Kanalisierung der Reinigungsluft dar. Teure Tieflochbohrun-
gen in der Spindelwelle entfallen.

IKZ (innere Kiihlschmierstoff Zufiihrung) tiber eine Drehzufiihrung
ist natiirlich auch kein Thema, da wir das Medium problemlos durchs
Zentrum der Zugstange fihren und zum eingespannten Werkzeug
Ubergeben.

Auch die gingigen Wegabfragen zur Uberwachung (analog, digital)
des Spannsystems integrieren wir sehr platzsparend in unseren L6-
seeinheiten.

Durch die exakte Zentrierung des Tellerfederpaketes eignen sich die

SiGMA-Spannpatronen auch fiir hdchste Wuchtgtiten und somit fiir
hohe Spindeldrehzahlen.

FSp = Spannkraft; F, = Zugkraft

fertig vormontiert

hohe Einzugskraft

niedrige Losekraft

komplett von vorne montierbar
keine Einstellarbeiten erforderlich
sehr kompakter Einbauraum




Automatisches

Spannsystem Variante Flanscheinbau

Das ASP-A Spannsystem zeichnet sich durch die zuvor genannten
Merkmale aus.

Bei Crashfahrten wird haufig nur die Schnittstelle, die Spindelnase
und das Spannsystem in Mitleidenschaft gezogen. In solchen Fallen
bietet die Version Flanscheinbau den klaren Vorteil, dass sie ledig-
lich die Spannpatrone demontieren und eine neue einsetzen und
weiter geht's. Zeitaufwand 15 Minuten

ASP-B

Automatisches

Das ASP-A Spannsystem ist fiir alle gangigen Steilkegelschaftversio-
nen erhaltlich. Siehe Normausziige Steilkegelschafte Seite 9.

Die Spannpatrone leitet die am Spindelende eingebrachte Reini-
gungsluft Gber integrierte Kanale bis zum Kegelende des SK-Werk-
zeuges. Aufwendige Tieflochbohrungen in der Spindelwelle konnen
entfallen!

-Spannsystem Variante Direkteinbau

Das ASP-B Spannsystem zeichnet sich ebenfalls durch die zuvor
genannten Merkmale aus. Das ASP-B ist fiir alle giangigen Steilke-
gelschaftversionen verwendbar. Klarer Vorteil der Direkteinbauva-
riante ist der geringere Platzbedarf gegeniiber der Flanschlosung.

Weiterhin sind hohere Biegesteifigkeiten erreichbar, da die ersten
Lager naher an der Spindelnase platziert werden kénnen.

Das ASP-B Spannsystem wird einfach von hinten in die Spindel ein-
geschoben.



ASP-Basisausfuhrung des ASP-Baukastens

Variante A - in Spannstellung dargestellt Lt (LOESESTELLUNG
L max t

Lse  {SPANNSTELLUN
Lmax  (GESPANNT OHNE WERKZEUG)

Fs =
— oy

e F

x| % -

ol 9 F

-
Variante B - in Losestellung dargestellt Anzugsbolzen nach DIN 69872 A/B
F 3
)

Fe,= Spannkraft; F;= Zugkraft; F,= Losekraft

ASP Abmessungen / Einbauraume / Hiibe / Krafte / Bestelldaten

NenngroRe SK 30 40 45 50 60
@ Einbauflansch D 70 80 auf Anfrage 128,5 2214
Teilkreiz-@ TK 56 66 auf Anfrage 110 1778
Schraubengewinde M M5 Mé auf Anfrage M10 M20
Einbau-@ di 45 54 auf Anfrage 85 124
@ Spannsatz d2 348 42 auf Anfrage 63 45
@ Zentr. Zugstange d3 28,5 35 auf Anfrage 51 72
Bundhdhe Flansch L1 16 20 auf Anfrage 30 45
Einbautefe Flansch L2 355 58 auf Anfrage 91 136,5
Einbautiefe Spannsatz L3 115 1543 auf Anfrage 225 337.5
Hub max. S 9 12 auf Anfrage 16 24
Maximale Lénge Lmax 209.8 2743 auf Anfrage 390 5434
Spannkraft FSp (kN) 6 14 auf Anfrage 25 33
LSsekraft FL (kN) 33 83 auf Anfrage 14 175
Bestellnr. ASP-A ASP-30-ACO ASP-40-A00 auf Anfrage ASP-50-ACO ASP-60-A00
Bestellnr. ASP-B ASP-30-BCO ASP-40-B0OO auf Anfrage ASP-50-BCO auf Anfrage
Entsprechende Einbaukonturen erhalten Sie auf Anfrage.
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Kompatible Automatikspanneinheiten
HSK/SK bei gleicher Spindelinnenkontur

Sie wollen in der gleichen Spindel (Spindelwelle) sowohl HSK- als auch ~ Mit unseren kompatiblen Spannpatronen ASP-40-A00 und ASP-
SK-Spannpatronen unterbringen und auch noch die gleiche Loseein-  63-A00, fur die Schnittstellen SK40 und HSK63 und ASP-50-A00

heit verwenden? und ASP-100-A00, fur die Schnittstellen SK50 und HSK100 wird dies
moglich. Sowohl die HSK- als auch die SK-Spanneinheiten sind fir alle
Wir haben die Lésung! géngigen Werkzeugschaftversionen erhaltlich.

Anzugsbolzen s
nach DIN 69872 A/B

d4
d3
d2
d{

L1

L2 _——
L3

Ll (LOESESTELLUNG
Lsp  (SPANNSTELLUNG)
Lmax  (GESPANNT OHNE WERKZEUG

Abmessungen / Einbaurdume / Hibe / Krafte / Bestelldaten

NenngroRe SK/HSK SK40 HSKé63 SK50 HSK100
Flansch@ D1 = 80 == D
Flansch@ D2 80 - 128,57
Teilkreis-@ TK 66 66 110 110
Schraubengewinde M Mé Mé M12 M12
Flanschzentrier-@ d1 54.5 54,5 82,75 82,75
Flanschzentrier-@ d2 51 51 77 77
Patronenzentrierung d3 42 42 63 63
Zentrier. Zugstange d4 35 35 51 51
Bundhdéhe Flansch L1 20 20 30 30
Flanschlange L2 58 58 97 97
Einbautiefe Patrone L3 1543 1543 225 225
Maximale Lange Lo 2743 2743 390 390
Hub max. S 12 13,2 16 16,5
Lange Spannstellung Lsp 270,3 270,5 386 385,2
Lange Losestellung L 2623 2611 374 373.5
Spannkraft Fe (kN) 14 30 25 50
Lésekraft F, (kN) 83 9.2 14 15,2
Bestellnummer ASP-40-A00 ASP-63-A00 ASP-50-A00 ASP-100-A00
Entsprechende Einbaukonturen erhalten Sie auf Anfrage.
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Beispiel fur Sonderlosungen kompatible
HSK/SK bei gleicher Spindelinnenkontur

Beispiel 1

Sie wollen in der selben Spindel sowohl HSK-Auf-
nahmen als auch SK-Aufnahmen spannen und

HSK-100 . T
- Wir haben die L6sung!

Mit unseren kompatiblen Spannpatronen wird dies
moglich.

Sowohl die HSK- als auch die SK-Spannysteme
sind fur alle gdngigen Werkzeugversionen erhalt-

o —

Eine Innenkontur fir Alle

HSK-80

21|




AutomatikSpannFlansch
fur HSK Aufnahmen (kurzbauend)

Der ASF ist ein extrem kurzbauender Automatikspannflansch nent eine Einzugskraft auf den Spannkolben d
fir den vorwiegenden stehenden Einsatz, zum automati- erzeugen, der wiederum diese Kraft durch die

schen Spannen von Werkzeugen / WerkstUckaufnahmen. mit Faktor rstarkt und so die Einzugskr .
Der Spannflansch beinhaltet mehrere kreisférmig angeordne- |6st / Ausgestolen werden die Werkzeuge wahlweise mittels

te Druckfedern die, gleich wie ein Tellerfederpaket, perma- Pneumatik oder Hydraulik.

Anwendungsbeispiel
zur Werkzeugspannung

Anwendungsbeispiel

zur Werkstickspannung

SIGMA ‘] | 22
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L3

L4

“D2
@D1

hydraulisch

TK éx60° M...

ASF Abmessungen / Einbauraume / H / Krafte / Bestelldaten

Bundhdh

1]

Spannkraft Hydr. 40bar
Losekraft Hydr. 40bar
Spannkraft Hydr. 40bar
Losekraft Hydr. 40bar
Bestell-Nr. Pneu. 6bar
Bestell-Nr. Pneu. 12bar
Bestell-Nr. Hydr. 40bar

HSK 32
D1/D2 50/75
d 50
L1 10
L2 20
L3 474
L4 274
TK/M 62/5
FSp (kN) 25 /49
FL (kN) 11/23
d1/1 28/ 28

FSp (kN) 6

FL (kN) 25

FSp (kN) 6

FL (kN) 25
ASF-32-B1
ASF-32-B0
ASF-32-B4

-
o
w

AN

W
w
W

bl

34
ASF-40-B1
ASF-40-BO
ASF-40-B4

50

Sk
ASF-50-B1
ASF-50-BO
ASF-50-B4

63 80 100
90/ 130 120/ 170 145 /195
%0 120 145
16 26 28
379 46 60
3 116 147
55,1 70 87
110/ 10 144 /12 170/ 14
88/17.7 148/29,5 20/405
38/76 68/136 99/19
50/ 40 65/ 50 80/ 65
20 34 46
75 133 201
20 34 46
75 133 20,1
ASF-63-B1 ASF-80-B1 ASF-100-B1
ASF-63-B0 ASF-80-B0 ASF-100-B0
ASF-63-B4 ASF-80-B4 ASF-100-B4
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L E pneumatisch

Pneumatische LoseEin-
heiten Standard L

Die pneumatischen Léseeinheiten von SIGMA zeichnen sich durch ih- Qe

ren simplen Aufbau und ihr geringes Gewicht aus. Sie sind auf die ASS/
ASP-Spannpatronen abgestimmt und werden weitestgehend aus Alumi-

G1/8"

M / AUE TK (6x60°)

nium hergestellt. Die Standardausfiihrung verfugt Gber drei Digitalsen-
soren zur Uberwachung der markanten Positionen der Spannpatrone L 7
(Losestellung, Spannstellung, gespannt ohne Werkzeug). AuRerdem ist
in der Standardausfihrung auch die Zufihrung von Reinigungsluft fr
die Werkzeugschnittstelle integriert. Der Betriebsdruck fir die Loseein-
heiten betragt 6 bar. Die Versorgungsanschlisse sind radial angeordnet.
Q It K
LA _ASSSIR i
Loseeinheiten sind in den meisten Fallen auf die Anforderung der Spin- SO > \E> 5
del- und Maschinenhersteller angepasst. Eine Standardisierung ist hier N\
kaum moglich. SIGMA entwickelt und produziert Loseeinheiten fir na-
hezu allen Anwendungen kundenspezifisch. / NN
Hier wird auf Kundenwiinsche eingegangen. Es sind pneumatische
und )’w\/drauhs(:he"Emhe\tgn mogll_ch, d\'e mit md\vwdug\lem Features wie ABMESSUNGEN’ (m
Uberwachung, Kihlschmierstoffeinspeisung und Zufiihrung von Reini- AUF ANFRAGE /p
gungsluft auf die unterschiedlichsten Arten realisiert werden. L3
Auch in der Spindelwelle integrierte Losezylinder, die Gber Andockein- m
heiten versorgt werden, sind moglich. —
12 L1
LE Abmessungen / Hiibe / Krafte / Bestelldaten
NenngroRe 20 25 32 40 50 63
AS 0
A< 0
Passend ASS-25-A50 50 e ioo
AS... ASS-25-B50 350 \OO e py
o0 ASP-40-B0O
BOO -
ASP-63-A00
AuBen-@ D1 auf Anfrage 80 90 105 130 165 210 auf Anfrage
Zentrier-@ D2 auf Anfrage 55 /70 /70 85 115 140 auf Anfrage
AuBenldnge L1 auf Anfrage 38,5 42 44 48 54 59 auf Anfrage
- L2 auf Anfrage 5 5 8 10 10 10 auf Anfrage
Uberstand .
a nfrage ‘ 6 45 . : e
Druckkolben L3 auf Anfrage 7 5 6 7 5 2,7 auf Anfrage
Gewinde M auf Anfrage M4 M5 M5 Mé Mé Mé auf Anfrage
Teilkreis-@ TK auf Anfrage 71 80 96 120 152 194 auf Anfrage
Hub H auf Anfrage 8,3 10 10,5 13 16,5 18 auf Anfrage
Losekraft  F (kN) auf Anfrage 1.7 2.3 34 57 9.2 15,2 auf Anfrage
nBuer;:TE\!!; LE-20-B0O0 LE-25-B00 LE-32-B0O0 LE-40-B0O0 LE-50-B0O0 LE-63-B0O0 LE-80-B0OO LE-100-B0OO

Entsprechende Anschlussmal3e erhalten Sie auf Anfrage.
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M L E MERIEE
LOseeinheit

155.5

E R

\
\

AYRY
\\
LY
(R

HSK-25

VN
mit stehender Loseeinheit

173.5

GroBen und Ausfiihrungen auf Anfrage erhaltlich.

hydraulische
LOoseeinheit

Loseeinheit fiir HSK-50

Drehdurchfiihrung

@120

147.5

GroBen und Ausfiihrungen auf Anfrage erhaltlich.
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MANUELLE
SPANNEINHEITEN

fur die HSK-Schnittstelle und SK-Schnittstelle

Hohe Spannkrafte, kompakte Bauformen
und anforderungsgerechte Bedienung
sind die Merkmale der manuell betatigten
Spannmechanismen von SIGMA.

Die manuellen HSK-Spanneinheiten von SiGMA werden in Flan- nuellen HSK-Spanneinheiten ist auf spezielle Anwendungen mit
schen oder als Spanneinheiten fir den Direkteinbau in stehenden  besonderen Anforderungen abgestimmt. Spannpatronen fiir alle
und rotierenden Anwendungen angeboten. Das Sortiment an ma-  gangigen HSK-Formen und Gré2en sind erhltlich.

VA AZS kurz AXS, Axialspanner
Axialer Zangenspanner Axialer Zangenspanner kurz von HSK 32-100

von HSK 25-100 von HSK 32-160 fur HSK A/C/E/F

fur HSK A/C/E/F fur HSK A/C/E/F Spannen mit Drehmoment
Spannen mit Drehmoment Spannen mit Drehmoment

i @ |26
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EX, Exzenterspanner
von HSK 20-25

flir HSK A/C/E/F
Spannen auf Anschlag

DS, Diagonalspanner
von HSK 32-160
fir HSK A/C/E/F
Spannen mit Drehmoment

SK, Steilkegel
von SK 30-60
Spannen mit Drehmoment

EXS, Exzenterspanner
von HSK 32-100

fur HSK A/C/E/F

Spannen auf Anschlag

KS-Patrone

von HSK 32-100

von Mapal

fur HSK A/C

Spannen auf Drehmoment




AXIALER
ZANGENSPANNER
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Der Axial-Zangenspa blattaufnahmen. Durch die Verwendung von Spannsegmenten wie
Zentrum liegender Betatigungsstelle, die sowohl von vorne als auch  bei einem Automatikspanner glanzt er durch sehr niedrige Betati-
von hinten zuganglich ist. Wann immer der radiale Zugang zur Be-  gungsmomente bei sehr hohen Einzugskraften.

tatigungsstelle manueller HSK-Spanner erschwert ist und ein axialer  Der AZS kann sowohl direkt in Spindeln, Aufnahmen oder in Flan-
Zugang durch das zu §| kzeug oder von hinten durch die  schen als auch per Einbauflansch verbaut werden. Entsprechende
Spindel bzw. Aufnahme moglich ist, ist der AZS die erste Wahl. Einbaukonturen erhalten Sie auf Anfrage.

Haupteinsatzgebiet ist das Spannen von Schleifscheiben- und Sige-

e

IKZ

Betatigungsstelle AZS in HSK-T-Rundschaftaufnahme fir

Drehmaschinen
» |KZ-EinfUhrung mit zentraler Durch-

fihrung zum \

ntira
g
pind

0]

Einstellmdglichkeit Spitzenhohe

Anwendungsbeispiele

AZS in in Schleifspindel

mit HSK-E-Schnittstelle

e Betatigung von
vorne durch die
Schleifscheibenauf-
nahme

AZS in Schleifscheibenaufnahme

e Schleifspindel mit
HSK-E-Vaterseite

e Schleifscheibenaufnahme
mit HSK-E-Mutterseite
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Variante A - AZS mit Einbauflasch L1
=
2----.9 in Spannstellung dargestellt
I
L
P i
TR
{
o 4 T AN =
F 3 | T LA KL <
Sp 4 i
— X ;| L B 1 — L
ol 9 2| T S S| MD
N it
l_

—
l/ )
==
i
|
|

-,

i in Losestellung dargestellt
e ——— ]
o Pl ——— ENE
- ] | —
i H H 1
AL\ )
Al
A L2
L4
L3
BaugroRe HSK 25 32 40 50 63 80 100
Flansch-@ D 34 48 56 68 80 100 125
Bundhohe Flansch L1 6 8 10 12,5 20 25 32
Teilkreis-@ X 27 39 45 56 66 83 104
Schraubengewinde M M3 M4 M5 M5 Mé M8 M10
Flanschlznge L2 18 23,2 28,5 35.6 45,5 57 71
Gesamtlange L3 42 52 62 83 95 125 145
Flanschzentrier-@ di 22 30 36 45 56 70 85
@ Spannpatrone d2 18 22 30 38 46 56 72
& Spannpatrone d2’ 17 21 27 34,6 445 545 70,5
Tiefe Einschraubgew. L4 24 291 36,4 45,6 57,9 72,6 91
Einschraubgewinde G M18x1 M23x1 M28x1 M36x1 M46x1,5 M56x1,5 M72x2
AusstoBmaB A/A 6257025 83/03 84 /04 10,5/0.,5 10,6 / 0.6 13.3/0.8 135/1
Innensechskantgrofie SW 4 4 4 5 6 8 8
Spannkraft F. (kN) 7 10 16 25 35 50 60
Betatigungsmoment M, (Nm) 2 4 6 10 15 25 40
rBeiSrfi?J} ;1’:;;:01”;’:]’;22 AZS-25-A00 AZS-32-A00 AZS-40-A00 AZS-50-A00 AZS-63-A00 AZS-80-A00  AZS-100-A00
rff;;’;‘:;g%’:i{;"ﬁmz: AZS-25-BO0  AZS-32-BO0 AZS-40-BO0  AZS-50-B00  AZS-63-BO0  AZS-80-B00  AZS-100-BOO
LIS g AV 81, S AZS-25-A10 AZS-32-A10 AZS-40-A10 AZS-50-A10 AZS-63-A10 AZS-80-A10 AZS-100-A10
rechtsdrehend von vorne
S LG, SN AZS-25-B10 AZS-32-B10 AZS-40-B10 AZS-50-B10 AZS-63-B10 AZS-80-B10 AZS-100-B10
rechtsdrehend von vorne
Zur Montage der AZS-Patrone ist ein spezielles Montagewerkzeug erforderlich.
Ents; ende Einbaukonturen erhalt uf Anfrage.
Weitere BaugréBen und Sonderausfihrungen, wie z.B. sehr kurz bauend oder von hinten einbaubar auf Anfrage.
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AXIALER
ZANGENSPANNER

Axialer ZangenSpanner KURZ
fur Schleifscheibenaufnahmen

HSK sitzt der AZS-100-B50 auf kleinstem
die Aufnahme mit 55kN Anpresskraft mit e
ein Anzugsmoment von lediglich 30Nm erforderlich. Der AZS kann fir

alle HSK-Rar £ e =
alle HSK-Bauformen verwendet werden.

Schleifscheibenaufnahme

Betatigungsschraube

Schleifspindel
\; .

AZS Abmessungen / Krifte / Bestelldaten v

BaugroRe HSK 100

Lges 85,5 E]F;:—
L1 122
D1 g0

TK-0 75 g
M é “
Nm 55

Einzugskraft Fsp KN 80 o
Best.Nr.: spannenrechtsdrehend von hinten AZS-100-BO —

AZ5-100-B1 2

Best.Nr.: spannenrechtsdrehend von vorne

SIGMA ¢ |30
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AXIALSPANNER

itigbare manuelle HSK-Spanner hat nach wie vor

seine Das gung. Genauso wie der AZS ist er von vorne und
hinten betatigbar. Allerdi ngs mit deutlich hé n Aﬂzugsmomemeﬂ.
Seine Hauptanwendung ist auch das von scheibenférmigen

Spannen rechtsdrehend Fs,
p MD
von vorne

([l

AXS Abmessungen / Krafte / Bestelldaten

BaugroRe HSK 32 40 50 63 80 100

S 20,6 254 33 412 5

,\
o

@ Spannpatrone D

Einbaulange L1 381 423 52,5 894 86,2 105

Einschraubgewinde M M12x1 M16x1,5 M20x1,5 M24x1,5 M30x2 M40x1,5
Einbaulange L2 301 323 415 53 65,5 83
AusstoBmalR A/A 83/03 84/04 105/0,5 106 /06 133/08 135/1

Innensechskantgroe SW 4 5 6 o] 8 12
Spannkraft Fep (kN) 10 16 20 25 40 50
Betatigungsmoment M, (Nm) 12 20 30 40 80 100

Bestellnummer AXS-32-BO AXS-40-BO AXS-50-BO AXS-63-BO AXS-80-BO AXS-100-BO

Zur Montage des S cna7] Montzzen, = arf ich. Entsporachende Einbaukonturen erhalten Sie auf Anf
£u ntage des AZS ist ein spezielles Montagewerkzeug erforder eEntsprecnenae zinbaukonturen ernaiten JIE aut ANITage.
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EXzenterSpanner

Der kompakte manuelle HSK-Spanner mit E

aufnahmen fur Cp'r‘:: n entsche
sicherheit. Mit einer 180°-Sc
der Exzenterspanner konstant
gines W"Mﬁﬂm entschllssels
mit groBen AuBensechskants

Lésestellung 0°

Werkzeug ausgestossen

C

crhlao

Ansc ag J/:u:

r Exzenter fUr
SK-A/C/T/E

N
I 0]

Funktionsprinzip

Zwischenstellung 90°

Spannbacken bereits ausgefahren

Ausflhr

bau be

Flansch-

I HSK-B/D/F

ung langer Exzenter fir
einbau oder Direktein-

Spannstellung 180°

|
Spannbacken eingefahren i
|

SIGMA ¢
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L1
SW
3 C
z TR
b
P
A
L beeed
| (I 1 1 !
o ] i i | | i s
&7
U R =y 3@}}—”
%0,
Al
A L2
EXS Abmessungen / Kréfte / Bestelldaten
Baugroie HSK 32 40 50 63 80 100
@ Spannpatrone D 17 21 26 34 42 51
Einbaulange L1 46,5 53 66 83,6 102 135,45
Abstand Betatigung L2 30 35 43,5 56,5 70 90
AusstoBmal3 A/A 83/03 84/04 10,5/0,5 10,6 /0,6 13.3/08 135/1
InnensechskantgroRe SwW 5 6 8 10 12 14
Lange Exzenter kurz L4 gl 38 48 61 76 96
Lange Exzenter lang L5 58 68 78 98 114 136
Spannkraft F, (kN) 10 15 18 25 40 50
Betatigungsmoment M, (Nm) 20 25 40 60 90 110
Bestellnummer Exzenter kurz EXS-032-BO0  EXS-040-BO0  EXS-050-BOO  EXS-063-BO0  EXS-080-BOO  EXS-100-BOO
Bestellnummer Exzenter lang EXS-032-B50  EXS-040-B50  EXS-050-B50  EXS-063-B50  EXS-080-B50  EXS-100-B50
Entsprechende Einbaukonturen erhalten Sie auf Anfrage
U 13
12 )

Der Vorsatzflansch mit Exzenterspanner ist in
den HSK-AusfUhrungen HSK-E (EXS-...-B51)
und HSK-A (EXS-...-B52) standardisiert

O

()
|

O

Vorsatzflansch mit EXS Abmessungen / Bestelldaten

Baugroie HSK 32 40 50 63 80 100
Flanschdurchmesser D1 60 70 80 100 117 140
Flanschzentrierung D2 30 35 40 50 60 80
Flanschlange L1 38 45 55 70 90 112
Bundbreite L2 18 20 25 30 40 47
Lange Zentrierung L3 10 11 11 12 13 13
InnensechskantgroRe SW 5 (o) 8 10 12 14
Teilkreis Befestig.schr. TK 44 53 63 79 96 119,5
Gewinde Befestig.schr. M M5 Mé Mé M8 M8 M10
Bestellnr. HSK-E EXS-032-B51  EXS-040-B51  EXS-050-B51  EXS-063-B51  EXS-080-B51  EXS-100-B51
Bestellnr. HSK-A EXS-032-B52  EXS-040-B52  EXS-050-B52  EXS-063-B52  EXS-080-B52  EXS-100-B52
Entsprechende Anschlussmal3e erhalten Sie auf Anfrage.
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EX-20 und EX-25 Direkteinbau

EX EXZENTERSPANNER

EXzenterspanner mit
Segmentzange in
HSK-20 und HSK-25

Der kleine mit groBen Fahigkeiten. Egal welche HSK-Bauform,
ob A, C oder E. Er spannt sie alle ohne Drehmomentschliissel.
Komfortables spannen und l6sen der Werkzeuge, von Anschlag,
Uber 116°, zu Anschlag. Mit oder ohne IKZ, mit oder ohne Zu-
griffsbohrung, rotierend oder stehend im Einsatz, direkt einge-
baut oder Giber Vorsatz- oder Einbauflansch. Fir den EX25 alles
kein Problem.

EX-20 und EX-25 mit Einbauflansch

EX-20 und EX-25 mit Vorsatzflansch

1 @ | 34
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s 40

BaugroRe HSK 20 25
AuRendurchmesser D 35 40
Einschraubgewinde G M14x0,5 M 18x1,5
Spannpatronen-@ d2 11 14
w0 Gesamtlange L1 35 43
g 2 é b Exzenter Position L2 245 303
8 Tiefe Einschraubgewinde L3 192 24
nnensechskantgrole SW 4 )
Spannkraft  Fsp (kN) 4 6
Betatigungsmoment auf Anschlag  auf Anschlag
Bestellnummer EX-20-B5-S  EX-25-B5-S
025 |
625
421
65 £ 2 BaugroBe  HSK 20 25
3 Flansch-@ D 35 40
7] D | % Spannpatronen-@ d2 11 14
3 Gesamtlénge L1 341 421
T AA | Exgenter Posiion L2 245 303
1. PPr Tl 7% N N\ Flansch Embam“e" L3 15 15;3
o 2 _}‘__} ________________ S S N § InnensechskantgroBe SwW 4 5
¥ ' << ol @ Spannkraft  Fsp (kN) 4 6
‘ .W L\n Teilkreis Befestigungsschraube TK 27 32
\“L\ Gewinde Befestigungsschraube M 3 3
_____ \ Betatigungsmoment auf Anschlag  auf Anschlag
""" d Bestellnummer EX-20-B1-S  EX-25-B1-S
BaugroRe HSK 20 25
Flansch-@ D 35 40
Einbauflansch-Aussen-@ D1 54 57
Einbauflansch-Innen-@ D2 35 40
Spannpatronen-@ d2 11 14
Gesamtlénge L1 341 421
Q é = I Exzenter Position L2 245 30,3
K ) g o Flensch Einbausiefe L3 15 18
InnensechskantgroRe SW 4 5
Teilkreis Befestigungsschraube TK1 27 32
Gewinde Befestigungsschraube M1 3 3
- A Teilkreis Befestigungsschraube TK2 44 48,2
4x AUSRICHTSCHRAUBEN \“W"‘ Gewingde Befestigungsschraube M2 5 -
Spannkraft  Fsp (kN) 2 5
Betatigungsmoment auf Anschlag  auf Anschlag
Bestellnummer EX-20-BO-S  EX-25-BO-S

Entsprechende Einbaukonturen erhalten Sie auf Anfrage.
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DIAGONALSPANNER

oder IKZ/MMS auf HSK-A
de KuhImittellbergaberoh-

o o
O @
o @
>
I~
14}
ot
<
o
I}
=
W)
C
o)
=r

c
W w O

uq

o

=i . 7
@ M 5

Aufnahme-@ min. D1 32 40 50 63 80 100
Sechskant Spannschraube SwW 3 4 ) é 8 10
Betatigungsmoment MD 7 16 20 40 75 90
Spannkraft (kN) FSP 10 16 22 35 45 60

Bestellnummer DS-032-B00 DS-040-B0O DS-050-B00 DS-063-BO0 DS-080-BOO DS-100-B0O

SIGMA ¢ |36
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Diagonalspanner mit Vorsatzflansch

L1 L2

]

D2

@,
O

D1
HSK

TK

Stitzschraube

Abmessungen / Bestelldaten

Baugroie HSK 32 40 50 63 80 100 auf Anfrage auf Anfrage

Flanschdurchmesser D1 60 70 80 100 117 140 auf Anfrage auf Anfrage
Flanschzentrierung D2 30 35 40 50 60 80 auf Anfrage auf Anfrage
Flanschlange L1 30 40,2 51,6 65 84 107 auf Anfrage auf Anfrage

Lange Zentrierung L2 10 10 10 12 12 13 auf Anfrage auf Anfrage

Sechskant Spannschraube SW 4 5 6 8 10 12 auf Anfrage auf Anfrage
Teilkreis Befestigungsschraube TK 44 53 63 79 96 119 auf Anfrage auf Anfrage
Gewinde Befestigungsschraube M M5 M5 M6 M8 M8 M10 auf Anfrage auf Anfrage
Betatigungsmoment MD 7 16 20 40 75 90 auf Anfrage auf Anfrage

Spannkraft (kN) FSP 10 16 22 35 45 60 auf Anfrage auf Anfrage

DS- DS- DS- DS DS- DS-

B 32-B12 40-B12 50-B12 63-B12 80-B12  100-B12

auf Anfrage auf Anfrage

Entsprechende Anschlussmal3e erhalten Sie auf Anfrage
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SPANNPATRONE
STANDARTAUSFUHRUNG

Ein bewahrtes System fiir nahezu jede Anwendung

Zum Einbau in die Maschinenspindel und Adaptern, zur manuellen Spannung von HSK-Werkzeugen
Hohe Einzugskréafte, hohe Steifigkeit

Die Betatigung des Spanners erfolgt radial, durch das radiale gelegene Zugriffsloch in den Werkzeugen
Zum Einsatz von KuhImitteldriicken bis 50bar

Innere Kiihlmittelzufuhr auf HSK-C Werkzeuge

Abmessungen / Bestelldaten

HSK-C 32 40 50 63 80 100

di 16,6 20,6 25,6 33,6 41,6 52,6

11 43,1 48,1 55,1 64,15 74,65 94,35
SW 3 3 4 5 6 8

Anzugsdrehmoment (Nm) 6 7 15 20 30 50
Spannkraft (kN) 11 14 21 30 40 50

Spezifikation 30325945 30325947 30325951 30325955 30325959 30325941
Bestellnummer KS-HSK-32 KS-HSK-40 KS-HSK-50 KS-HSK-63 KS-HSK-80 KS-HSK-100

SIGMA ’] | 38
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MANUELL

SK-AxialSpanner manuell

Der manuelle Axial bedienbare SK-Spanner zeichnet sich durch
verschieden Merkmale aus:

e durch seine kurze Bauldange

e durch sehr geringe Betatigungsmomente per Sechskantschliissel ( wir empfehlen zur definierten
Krafteinleitung einen Drehmomentschliissel )

e durch eine groRe Kraftiibersetzung tiber eine Gewindespindel in Kombination mit der Segmentzange

e durch die einfache und schnelle Bedienung

Ll ;
L2
i
—
A
al wn
| B
X
]
<
Abmessungen / Bestelldaten
BaugroRe SK 30 40 45 50 60
AuBendurchmesser min. D 50 63,55 _ 97.5 _
Einschraubgewinde G M20x1,5 M27x1,5 _ M40x1,5 _
Spannpatronen-& d2 20 27 _ 403 _
Gesamtlénge L1 144 178 _ 250 _
T aubgewinde L2 136 169 _ 239 _
Gewindelénge L3 13 20 _ 25 _
nnensechskanig SwW é é _ 8 _
Einzugskraft (kN) 10 15 _ 30 _
Bestellnummer SKA-30-B1 SKA-40-B1 Auf Anfrage SKA-50-B1 Auf Anfrage
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S KS EXZENTERSPANNER

Sageblatt- und Schleifscheibenspanneinheiten: Dz S die Spreizkopfschraube schnell und einfach durch einen radi
i Herzstlck einer einfachen, robusten und prézi SechskantschlUssel mit nur einer Umdrehung der B
ibenfdrmi ‘ vie Schleifscheiben spannt und geldst. Die erforderlichen Spannflansche f

L1

F5, = Spannkraft; M, = Betatigungsmoment

SKS Abmessungen / Krifte / Bestelldaten

Betatigungs-
moment
M, (Nm)

Bestell- Gewinde Gesamtlange Sechskant Kopf-@

nummer M L1 SW D L2
2
2
32

3/4R M12 Rechts 40

w
w
w
5§}
o

N
38}

3/4L M12 Links
3/5R M16 Rechts

I~
(&}
MW
w
S W
> i8]
o
I
[}

w
[&]
i3
[e]
i
N
i
o

3/5L M1é Links

9}
(&}
~
W
[
8
[
N
[
o~

3/6R MZ20 Rechts 63 5 40 51 18 24
3/6L M20 Links 63 5 40 51 18 24
3/7R M24 Rechts 80 6 50 65 24 30

3/7L M24 Links 80

o
w
O
(o8
w
e}

~
W
O
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MOﬂtageVOrl’iChtu ng Manue” mit Exzenterspanner

Werkstattzubehor und Montagevorrichtungen Der Schwenksockel erlaubt ein stufenloses abkippen der Vorrichtung
Die MVM ist eine einfache und kostenglinstige Montagevorrichtung ~ um 90° bis in die Horizontale. Ihre Werkzeugaufnahme wird in der
zur Aufnahme von HSK-Werkzeugen aller Ausflihrungen zur Montage ~ MVM durch betétigen des Spannhebels fest eingespannt.

und Aufbereitung lhrer Werkzeuge.

| &
i
! T
1 N
‘ T
oL
MVM Abmessungen / Bestelldaten
Baugréie HSK 25 32 40 50 63 80 100
Plananlage-@ D 32 40 40 63 63 85 125
Hohe vertika H1 84,5 97,5 97,5 110 110 130 200
Hohe horizonta H2 40 40 40 60 60 62 100
Grundplatte oL 100 100 100 100 100 120 200
Bestellnr. MVM-25-B00  MVM-32-B00  MVM-40-B0O0  MVM-50-BO0  MVM-63-BO0 MVM-80-BOO MVM-100-BOO
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SKM Spannkraftmessgerat
fur HSK- und SK-Schnittstellen

Das sehr einfach aufgebaute, rein mechanische Spannkraftmessgerat  glnstigem Preis, im Verhaltnis zu elektronischen Messgeraten, liefert
misst die Einzugskrafte von HSK- und SK-Schnittstellen aller Baufor-  Ihnen das SKM zuverlassig genaue Messwerte.
men, egal ob in Spindeln oder stationdren Spanneinheiten. Zu sehr

Bestellnr. }—\ Kb /[\ H;ﬂb SK /BT

SKM-HSK25 25
SKM-HSK32 32 40
SKM-HSK40 40 50 7
SKM-HSK50 50 63 ) !
SKM-HSK63 63 80 : ,
SKM-HSK80 80 100 )’ )
SKM-HSK100 125 ¢ \

SKM-SK30 30

SKM-SK40 40

SKM-SK50 50

HSL HSK-Spannschulter-Lehrensatz

Das Mal3 L5 nach DIN69893 bzw. 1ISO12164,
was die Lage der Spannschulter bestimmt, ist
mit JS10 toleriert. Mit einem zertifizierten

Null-Master und zwei weiteren Lehren deren N“ff,'"
Spannschultern um etwa das dreifache der o
JS510 Toleranz im Plus und Minus liegen sind

sie in der Lage ihre automatischen, sowie
auch manuellen HSK-Spannmechanismen
zu Uberprifen, bzw. zu justieren. Der HSI
macht es moglich die Spannpositionen lhre
Spannsystems zu ermitteln und damit die Po- 4
sition der Wegmesssensoren zu bestimmen.

Die Lehren sind fiir alle HSK-Ausflihrungen
von A bis T verwendbar.

Abmessungen / Bestelldaten

HSK-BaugréRe 20 25 32 40 50 100 125
Spannschulterlage L5 58 7,21 8,92 11,42 14,13
JS10 Toleranz L5 + 0,024 +0,029 +0,029 +0,0385
Priiflehren Plus/Minus +0,05 +0,07 +0,07 0,1

L5 Nullmaster 58 7,210 30
L5 Plus Lehre 5,85 7,280 11,520 4,230

L5 Minus Lehre 5,75 7,140 11,320 36,130

Bestellnummer HSL-20 HSL-25 HSL-32 HSL-40 HSL-50 HSL-100 HSL-125

Wir produzieren Lehren nach |h
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SMG

HSK-Spannschultermessgerat

mit Einstellmaster

Fur die Funktion der HSK-Spanntechnik, ob manuell oder automa
tisch, ist das Spannschultermass im Hohlschaftkegel von ausschlag-
gebender Bedeutung. Das Maf3 L5 mit Toleranz JS10 kann nur mit
speziellen Messgeradten ermittelt werden. Viele am Markt erhaltliche
Messgerate messen die Lage nur an einem Punkt, was zur Folge hat,
dass Rundlauffehler zwischen Spannschulter und Aussenkegel in das
Messergebnis mit einflielsen.

1a
ASH

L

Das SMG ist ein sich selbst zentrierendes Dreipunkt-Messsystem. Sie
messen dadurch sicher die gemittelte Lage der Spannschulter.
Das SMG ist aufgrund seines robusten, rein mechanischen Aufbaus

auch fur Messungen aulBerhalb des Messraums geeignet.

Das SMG wird in einem Koffer zusammen mit einem zertifiziertem
Einstellmaster angeboten.

ca

Abmessungen / Bestelldaten

Bestellnummer HSK
SMG-HSK25 25

SMG -HSK32 32

SMG -HSK40 40

SMG -HSK50

SMG -HSKé63 63

KMD Kugelmessdorn

Kugelmessdorn mit Ausrichtmoglichkeit und Ausrichtaufnahme.
Mit dem aufs um einstellbaren Kugelmessdorn kénnen Sie den Rota-
tionszentrumspunkt Ihrer Schwenkkopfspindel Gberpriifen. Oder sie
nehmen eine Positionsfehlerkompensation vor.

Genauso kann der Kugelmessdorn zur Uberprifung bzw. zum Einstel-

Wir produzieren die Kugelmessdorne nach Ihren Wiinschen.

Nennen Sie uns folgende Parameter:
e Schaftart: HSK; SK, BT
e Baugrole:
HSK-25/32/40/50/63/80/100
SK30/40/45/50
BT30/40/50
e Auskraglange: Plananlage/Kegeltraglinie bis Kugelmitte

e Kugeldurchmesser: 5/10/15/20/25/30

Und wir unterbreiten lhnen ein Angebot.

Die Messdorne werden fertig ausgerichtet (Rundlauf kleiner ein um)
zusammen mit einer Ausrichtaufnahme im Holzkoffer geliefert.

D1

D2 L
50 11¢
50 120
50 127
60 161
60 167

len des Rundlaufs an Ihren Spindeln verwendet werden.

Der grof3e Vorteil des SIGMA-Kugelmessdorns liegt in seiner Ausricht-
moglichkeit. Mit vier auf einem Ring montierten Einstellschrauben
richten Sie den Rundlauf des Dorns in sehr kurzer Zeit auf Rundlaufe
kleiner einem pm aus.

A

—

i \ 3

7

/l

| 1'

}
3

43|



WuchtMeister

Wouchtmeister fiir HSK/SK-Spindeln

Zum Uberpriifen der Unwucht an Maschinenspindeln. Durch das Ein-
spannen des Wuchtmeisters in die Spindel werden die Spannelemente
(Spannzange Zugstange und Federpaket) in Spannposition gehalten.

A

az

d2

HSK A d2 Bestellnummer SK Bestellnummer
25 23 12 WM-HSK-25 30 WM-SK-30
32 40 14 WM-HSK-32 40 WM-SK-40
40 40 16 WM-HSK-40 50 WM-SK-50
50 41 18 WM-HSK-50
63 41 20 WM-HSK-63
80 46 20 WM-HSK-80
100 46 20 WM-HSK-100

SiIGMA @] ..
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PrifDorne HSK

Rundlgufprijfdorne fur HSK-Spindeln
Zum Uberprifen des Rundlaufes an Maschinen-
spindeln und zum Ausrichten der Spindelachse.

Abmessungen / Bestelldaten

A é HSK d1 A Bestellnummer
) | f 20 15 90 PD-HSK-E20
25 20 140 PD-HSK-C25
32 24 180 PD-HSK-A32
= 40 24 180 PD-HSK-A40
“ 50 32 236 PD-HSK-A50
63 40 346 PD-HSK-A63
80 40 346 PD-HSK-A80
100 40 346 PD-HSK-A100
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KegelWischer

Kegelwischer fiir HSK-Spindeln
Zum Reinigen der Aufnahmekegel von HSK-Maschinenspindeln.
Kunststoffkérper mit eingeklebten Lederstreifen

Grundkérper aus Polystyrol (PS):
o formstabiler als Holz, dadurch hohe
e Prazision im Gebrauch

Reinigungsstreifen aus Vlies:

o hohere Saugfahigkeit

e keine Abriebpartikel - fusselt nicht

o formbestandiger als Leder - [ eder ist ein organisches Materia

und damit in der Beschaffenheit und Lebensdauer nicht homogen.

Leder dehnt sich aus - es arbeitet und kann sich so friher vom
Grundkorper ablésen

e Vlies kann gereinigt werden: Mit Reinigungsmittel kann das Vlies
wieder von Fett und Olresten gereinigt werden. Der Grundkdrper
und die Klebeverbindung werden dadurch nicht angegriffen. Wir
empfehlen Motorex Opal 5000.

Abmessungen / Bestelldaten

Form SK/ISO Bestellnummer
30 KW-SK-30
40 KW-SK-40
45 KW-SK-45
50 KW-SK-50

SIGMA !J | 46
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Formschliissige und geklebte Verbindung:

e Hoher seitlicher Schub kann problemlos aufgenommen werden -
da Vlies-Streifen zusatzlich eingenutet sind

e auch flir aggressive Emulsionen geeignet da Spezialkleber

GroRRe Zwischenrdume:
e Vlies-Zwischenrdume zur Aufnahme von Schmutzpartikel

Polygongriff:
e Rutschfest - leichtere Handhabung

Abmessungen / Bestelldaten

Form A/C Bestellnummer
25 KW-HSK-25
32 KW-HSK-32
40 KW-HSK-40
50 KW-HSK-50
63 KW-HSK-63
80 KW-HSK-80
100 KW-HSK-100
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SiGMA GmbH
D-72514 Inzigkofen

Telefon +49 (0) 7571 /74917 -0
Telefax +49 (0) 7571 /74917 -51

Mail info@sigma-spanntechnik.de
Web www.sigma-spanntechnik.de



