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Liebe Leserinnen und Leser,

wir freuen uns, lhnen unseren neuen Gesamtkatalog von LANG Technik prdsentieren zu
diirfen. In den letzten Jahren haben wir intensiv daran gearbeitet, unsere Produktpalette
zu erweitern und zu optimieren, um Ihnen die bestmoglichen Losungen fiir lhre Fertigungs-
und Prozessanforderungen zu bieten.

In diesem Katalog vereinen wir unsere drei Hauptsdulen: die Nullpunktspanntechnik,
die Werkstiickspanntechnik und die Werkzeugmaschinen-Automatisierung. Diese drei
Bereiche bilden ein umfassendes und stimmiges Gesamtpaket, das lhnen dabei hilft, Ihre
Prozesse in der Zerspanung effizienter und wirtschaftlicher zu gestalten.

Unsere Nullpunktspanntechnik ermdglicht lhnen eine schnelle und prézise Posi-
tionierung lhrer Spannvorrichtungen, wahrend unsere Werkstiickspanntechnik vielféltige
Optionen bietet, jede Bauteilform sicher im Griff zu haben. Erganzt wird dies durch unsere
innovativen Losungen zur Automatisierung von Werkzeugmaschinen, die Sie dabei unter-
stiitzen, Produktionszeiten zu verkiirzen und die Effizienz zu steigern.

Wir sind tiberzeugt, dass die Kombination dieser Technologien Ihnen nicht nur hilft,
lhre Produktionsprozesse zu optimieren, sondern auch Ihre Wettbewerbsfahigkeit zu stei-
gern. Unser Ziel ist es, lhnen als Partner zur Seite zu stehen und gemeinsam mit lhnen die
Herausforderungen der modernen Fertigung zu meistern.

Wir danken Ihnen fiir Ihr Vertrauen in LANG Technik und wiinschen Ihnen viel Freude
beim Entdecken unserer Produkte und Losungen.

Herzliche Griifse,

Philipp Lang & Patrizio De Pinto
Geschaftsfiihrer LANG Technik



Neuheiten

Wir freuen uns, lhnen unsere Produktneuheiten vorzustellen, die seit Verdffentlichung unseres letzten
Katalogs unser Sortiment erweitert haben.

RoboTrex Compact
Automationssystem
>S.240

Noch platzsparender, noch mehr Schraubstocke auf kleiner Flache, in die Werkzeugmaschine und zuriick. Bis zu 100 Makro-Grip® 46
noch kosteneffizienter. Das neue RoboTrex Compact Automations-  Micro und 50 Makro-Grip® 77 Schraubstdcke finden Platz im Spei-
system vereint alle Vorziige des grofSen Bruders, ist aber speziell  cher des Schraubstock-Handlingsystems. Geniigend Potential also,
fiir Anwendungen im Kleinbauteilbereich ausgelegt. Der integrierte  um zusatzliche mannlose Spindelstunden zu generieren und damit
Fanuc-Roboter transportiert Bauteile bis 7 kg Gewicht vom Speicher  die Produktivitdt in der Fertigung zu erhohen.

Makro-Grip® 46
Micro 5-Achs-
Spanner

>S.124

,Klein, aber oho" - so lasst sich der neue Makro-Grip® 46 Micro am  nur 2 Aufnahmebolzen ermdglicht das Spannen von zwei 5-Achs-
besten beschreiben. Dieser Schraubstock ist ein wahres Platzwunder ~ Spannern nebeneinander auf einer Nullpunktplatte. Diese Kombi-
und eignet sich perfekt fiir das Spannen mehrerer kleiner Bauteile  nation aus Kompaktheit und Haltekraft macht den Schraubstock
auf engstem Raum. Passend dazu gibt es die neue Quick-Point® 52  aullerdem ideal fiir die Automatisierung von kleinen Bauteilen.
Duo Serie. Das Besondere daran? Ein kompakter Grundkérper mit



Quick-Point® Rail
Schnellspannsystem
35.80

Das innovative Schnellspannsystem fiir Maschinentische und
Automationspaletten bietet eine bedarfsgerechte Losung fiir
Unternehmen, die Zeit beim Riisten sparen und Installationszeiten
minimieren mochten. Mit seiner vielseitigen Anwendung und sei-
ner hohen Kosteneffizienz tiberzeugt das Spannsystem auf ganzer

Makro-Grip® FS
Spanntechnologie
>S. 144

Mehr Performance und Spannleistung beim Frasen! Die neue,
durchgangige ,Vollverzahnung" punktet besonders bei weichen
Materialien, zéhen Werkstoffen und Bauteilen mit geringer Spann-
flache. Nutzer profitieren von einer um bis zu 60 % hoheren Halte-
kraft. Makro-Grip® FS ist als zusatzliche Spannbacken-Variante

Linie. Insbesondere bei der Verwendung auf Paletten-Automa-
tionssystemen, grol3en 3-Achs-Tischen und Spannbriicken fiihrt es
zu erheblichen Kosteneinsparungen, da es ohne Nullpunkt-Grund-
platte auskommt. Die Schnelligkeit und Flexibilitat beim Riisten
sind auch bei Quick-Point® Rail ein unschlagbarer Vorteil!

fiir den 5-Achs-Spanner verfiigbar und in einer neuen Version fiir
die Uberarbeiteten Prdgestationen. Mit dem weiterentwickelten
,0riginal" kénnen Werkstiicke auf hochstem Niveau und maximal

sicher eingespannt werden!



Das sind wir! Regional
verwurzelt - weltweit aktiv

LANG Technik blickt auf Giber 40 Jahre Erfahrung in der zerspanen-
den Fertigung zuriick. Einst in der Lohnfertigung tatig, entwickeln
wir seit 1997 eigene Produktlosungen, immer getreu dem Qualitats-

siegel ,Made in Germany". Seitdem folgten zahlreiche Patente und
richtungsweisende Innovationen. Heute zahlt unser inhabergefiihr- >
tes Familienunternehmen zu den weltweiten Marktfiihrern in der ®

Spann- und Automatisierungstechnik. .
SCHRAUBSTOCKE WERDEN

JAHRLICH AUSGELIEFERT

>500

INNOVATIVE PRODUKTE
LANG Technik GmbH
LANG Technik
o France SAS .:
LANG Technik USA Co.

LANG Technik Schweiz AG

43

EXKLUSIVE VERTRIEBSPARTNER
WELTWEIT

> LANG Technik USA
Neues Firmengebdude 2025

NEU: ARGENTINIEN, BRASILIEN,
CHILE UND MEXIKO



UNSERE MISSION

Als Vorreiter der Branche entwickeln und produzieren wir fiir uns
und alle zerspanenden Industriebetriebe ganzheitliche Losungen im
Bereich der Automatisierung sowie der Nullpunkt- und Werksttick-

spanntechnik. Weltweit und nachhaltig.

UNSERE VISION

Weltweit jedem zerspanenden Betrieb Zugang zu innovativen und
flexiblen Spanntechnik-Losungen ermdglichen, deren Prozesse zu
vereinfachen, die Kosten zu senken sowie eine konstante
Qualitat zu garantieren.

PRODUKTSCHWERPUNKTE
Nullpunkt- Werkstiick- Automation
spanntechnik spanntechnik

> LANG Technik Deutschland
Geplante Erweiterung 2025 [ 2026

LOSUNGEN FUR JEDE ANFORDERUNG

Kunden jeglicher Betriebsgrofse, vom 1-Mann-Unter-
nehmen bis zum Weltkonzern, aus unterschiedlichsten
Branchen vertrauen auf unsere Innovationskraft und

> Erfahrung in der zerspanenden Fertigung.

> Allgemeiner Maschinenbau » Medizintechnik

> Luft- und Raumfahrt » Automobil / Rennsport

> Energietechnologie > Sicherheits- und Verteidigungs-

industrie * Nahrungsmittelindustrie ® Feinmechanik
> Schulen » Universitdten » Forschungsinstitute » u.v. m.

MITARBEITER UND
MITARBEITERINNEN AN
FUNF STANDORTEN



innovativ. original. pragend.

Alles dreht sich um Ihr Bauteil

Wir bei LANG Technik sind uns dessen bewusst und haben unsere
Werkstiickspanntechnik so aufgebaut, damit Sie ideale Voraus-
setzungen haben, um lhr perfektes Bauteil zu frasen. Ganz egal
welche Bauteilform oder welche Bearbeitungsphase, wir haben
eine Losung fiir Sie. Quaderformig, zylindrisch oder unférmig. Erste
oder zweite Aufspannung - oftmals ldsst sich Ihr Bauteil auch schon
komplett in einer Aufspannung fertighearbeiten. Von der Rohteil-
bearbeitung mit der Pragetechnik als heutige Benchmark in der
Branche bis zum Fertigteil. Vom filigranen Bauteil bis zur grofsen
Platte. Unsere Spanntechniklésungen decken jeglichen Bedarf ab.
Ein weiterer Vorteil: Die modulare Zusammenstellung unserer Sys-
teme. Mit LANG Technik fertigen Sie garantiert kosteneffizient und
halten am Ende ihr perfektes Bauteil in der Hand.

Die Prozesse um die eigentliche Zerspanung sind fiir uns mindes-
tens genauso wichtig. Wenn Sie uns kennen, wissen Sie, dass es

Legende

mit uns einfach und schnell geht. Riistzeiten spielen bei uns eine
entscheidende Rolle. Sie so gering wie mdglich zu halten, ist unser
Ziel. Nicht nur fiir unsere eigene Fertigung, sondern auch fiir Sie.
Damit Sie mehr aus lhrer Frasmaschine herausholen und die Spane
fliegen lassen konnen. Daher gibt es bei uns Schnell- und Null-
punktspannsysteme, die universell einsetzbar und praktisch fiir
jeden Maschinentisch oder jede Automationspalette geeignet sind.

Stichwort: Automation. lhre grofte Stellschraube fiir mehr Effi-
zienz und ein entscheidender Faktor fiir Ihre Wettbewerbsfahigkeit.
Auch in diesem Bereich sind wir top aufgestellt, denn auch unsere
Automationssysteme sind universell einsetzbar. Sie sind einfach
zu bedienen, verschaffen lhnen hochste Flexibilitat im Auftrags-
management und sind dariiber hinaus preislich attraktiv. Mehr Out-
put, kiirzere Fertigungszeiten, bessere Preise. Unsere Automations-
systeme sind Ihr Fertigungsbooster.

Zylindrische Bauteile

Quaderférmige Bauteile

Form- und Konturteile

Pragetechnik

&

Q&

Automatisierbar mit
RoboTrex

Makro-Grip®

9 -

T
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Makro-Grip® Ultra

Vasto-Clamp

Makro-4Grip



WERKSTUCKSPANNTECHNIK
/— 1. Aufspannung / 2. Aufspannung
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“ Vasto-Clamp Makro-Grip® Ultra
“ Makro-4Grip n / Makro-Grip® Ultra /

NULLPUNKT-
SPANNTECHNIK

SCHNELL-
SPANNSYSTEM

AUTOMATION

B\ REINIGUNGS-
PROPELLER
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Quick-Point®

Quick-Point®

Quick-Point® 52/96 Kombi
Quick-Point® Modulplatten
Quick-Point® Adapterplatten

Quick-Point® Erhdhungen

Quick-Point® Spanntiirme

Quick-Tower Spannturm

Quick-Point® Zubehor

Ausricht- und Befestigungsmaglichkeiten
Serviceleistungen

Quick-Point® Rail Schnellspannsystem

NULLPUNKTSPANNTECHNIK




NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Nullpunktspanntechnik

Nullpunktspannsysteme von LANG Technik
zeichnen sich aus durch:

MODULARITAT

ANWENDUNGSVIELFALT KURZESTE RUSTZEITEN
NULLPUNKTPLATTEN —_— - - =5
- e - -—
Quick-Point® Quick-Point®
Einzelplatten Mehrfachplatten

Quick-Point®

Adapterplatten - B ..
Quick-Point® Quick-Point®
Kombi-Platten Modulplatten
ERWEITERUNGS-
ELEMENTE
/
/ - -

Quick-Point®
Tragerplatten

Quick-Point®
5-Achs-Erhohungen

Quick-Point®
Unterbau



MEHRFACHSPANNSYSTEME
UND -SPANNTURME

Quick-Tower
Spannturm

Quick-Point®
Doppelaufnahmekorper

Quick-Point®
3- bzw. 4-Seiten-

Spannturm
L
Quick-Point® Quick-Point®
Tri-Top 3-Seiten-Pyramide
QUICK-POINT® RAIL /
SCHNELLSPANNSYSTEM

Quick-Point® Rail

Zentrierspanner
Quick-Point® Rail /
5-Achs-Kombi-Erhohungen

AUTOMATION-
NULLPUNKTSPANNSYSTEM

-
-

Haubex

\ o>

RoboTrex 96

RoboTrex Compact /

RoboTrex 52
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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Quick-Point®

Nullpunktspannsystem

Das Quick-Point® Nullpunktspannsystem zeichnet sich durch eine besondere
Variantenvielfalt aus und bietet fiir jede Werkzeugmaschine eine geeignete
Losung. Ob rund, rechteckig oder quadratisch in ihrer Form, fiir Einfach- oder
Mehrfachspannungen ist es in Vertikal- und Horizontalbearbeitungszentren,
auf 3- | 5-Achs-Tischen oder vierten Achsen universell einsetzbar. Seine ein-
fache mechanische Funktionsweise, hohe Prazision und enorme Riistzeiter-
sparnis machen es zu einem der besten auf dem Markt.

Primarer Anwendungsbereich:

> Vertikal- und Horizontalfrasmaschinen

> 3-Achs- | 5-Achs-Tische, Automations-
paletten, Rundachsen und Spannbriicken

> Einfach- und Mehrfachspannung

Benefits:

> Hohe Anwendungsvielfalt und Anpassungs-
fahigkeit
> Geringster Zeitbedarf beim Riisten

> Einfache, robuste und wartungsfreie
Mechanik bei hochster Prazision

15
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Quick-Point®

Die Spannmadglichkeiten:

Direktspannung von Werkstiicken
LANG Technik Schraubstocke aller Art
Kundenindividuelle Vorrichtungen
Schraubstocke von Marktbegleitern

v v

Die Nullpunktplatte:

Grundkorper aus einsatzgehdrtetem, geschliffenem Stahl

27 mm Hohe (eines der niedrigsten Systeme weltweit)
Nullpunktraster 52 mm, 96 mm, 52/96 mm (Kombi)
Wiederholgenauigkeit < 0,005 mm

mechanische Spannung tiber Sechskant-Anzugsschraube
oder alternativ tiber Schnellverschluss

erhaltlich mit und ohne vordefinierte Befestigungsbohrungen
integrierte Ausrichtnuten und Passbohrungen

N N N 2

Die Befestigung:

> universell einsetzbar auf Maschinentischen, Automations-
paletten, Spannbriicken / -tiirmen oder vierten Achsen

> durch integrierte Befestigungsbohrungen passend und vor-
bereitet fiir alle gangigen Nutentische

> kundenindividuell anpassbar fiir jede andere Unterlage

v

\\\\\\\
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT®

Die Funktionsweise von
Quick-Point® Nullpunktplatten

Die Spannung der Quick-Point® Nullpunktplatten
erfolgt rein mechanisch iiber ein patentiertes Keil-
system im Inneren der Platte, das fiir eine Wieder-
holgenauigkeit von < 0,005 mm sorgt. Die techni-
sche Konzipierung des Quick-Point® Systems iber
eine 8 mm Innensechskant-Anzugsschraube (bei
Mehrfachplatten 12 bzw. 15 mm AuRensechskant)
garantiert einfachste Bedienbarkeit.

Mit einem Anzugsmoment von 30 Nm (bzw. 60
Nm bei 4-fach Rasterplatten) werden Haltekrifte
von bis zu 6.000 kg erreicht. Aufgrund der geringen
Anzahl an Bauteilen, die zudem keinem Verschleif3
unterliegen, ist die Wartung des Nullpunktspann-

systems vollig unproblematisch.

Mehrfachplatten

Mehrfachplatten bieten variable Anwendungs-
und Positioniermdglichkeiten im Nullpunktspann-
system. Speziell grofsere Maschinentische lassen
sich durch Mehrfachplatten flachig und effizient
abdecken. Dies garantiert maximale Flexibilitat
und ermaglicht den gleichzeitigen Einsatz mehre-
rer Spannmittel, Vorrichtungen oder Werkstiicke
auf einem Maschinentisch.

Adapterplatten

Der Einsatz von Adapterplatten ermdglicht die
Umstellung der Systemgrofe von Quick-Point®.
Innerhalb kiirzester Zeit kann vom 96 mm Null-
punktraster auf das 52 mm Nullpunktraster umge-
ristet werden. Durch die modulare Bauweise des
Systems lassen sich sowohl groRe als auch die
kleinsten Schraubstocke und Spannmittel von
LANG auf demselben Maschinentisch einsetzen,
ohne die Spannsituation grundsétzlich &ndern
zu missen. Die Verwendung einer Adapterplatte
erhoht die Position des Spannmittels, was vor allem
die Zuganglichkeit bei der Frasbearbeitung kleiner
Werkstiicke verbessert.



Kombi-Platten

Kombi-Platten vereinen die beiden Rastermalde 52
und 96 mm in einer Nullpunktplatte und garantie-
ren die ultimative Freiheit in der Wahl des Spann-
mittels. Durch das kombinierte Nullpunktraster
konnen alle LANG Schraubstocke in einer Platte
eingesetzt werden, was insbesondere beim Umriis-

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

ten Zeit einspart. Kombi-Platten gibt es in quadra-
tischer, rechteckiger und runder Ausfiihrung, sowie
zusatzlich als 5-Achs-Erhohungen und als Doppel-
aufnahmekaérper.

Modulplatten

Modulplatten ermdglichen die gleichzeitige Span-
nung von mehreren, miteinander verbundenen
Platten mit nur einer Anzugsschraube. Bis zu zwei
Doppel- und eine einzelne Modulplatte kdonnen
dabei miteinander verbunden werden. Modulplat-
ten bieten eine ausgezeichnete Basis fiir das Riisten
von Spannsystemen, die platteniibergreifend iiber
mehrere Nullpunkteinheiten gespannt werden.

Automation-Nullpunktspann-
system

Das Quick-Point® Nullpunktspannsystem findet
seinen Einsatz nicht nur in der manuellen, sondern
auch in der mannlosen, automatisierten Fertigung.
Das Offnen und SchlieRen des Nullpunktspannsys-
tems kann hierbei sowohl iiber die Werkzeugma-
schine als auch tiber den Robotergreifer erfolgen.
Entweder durch eine vom Roboter ausgefiihrte
mechanische Betdtigung des Hebels oder aber iiber
die pneumatische Schnittstelle des Greifers. Eine
Medienschnittstelle innerhalb der Maschine ist
somit nicht notwendig.




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT®

Direktspannung von Werkstiicken
und Vorrichtungen

Die Schnittstelle zwischen Nullpunktspannsystem
und dem LANG Schraubstock bilden die Quick-Point®
Aufnahmebolzen. Diese kénnen ebenso direkt ins
Werkstiick eingeschraubt werden, um es direkt in
der Nullpunktplatte zu spannen. Selbst die Besti-
ckung eigener Vorrichtungen oder marktbegleiten-
der Schraubstocke ist moglich, um von allen Vor-
teilen des Quick-Point® Nullpunktspannsystems zu
profitieren. Die Verbindung zwischen der Nullpunkt-
aufnahme in der Platte und den Aufnahmebolzen ist
dulerst robust, sehr prazise und halt selbst hochs-
ten Zerspankraften ohne Probleme stand.

Hohe Individualisierungs- und
Anpassungsmaglichkeiten

Jede Version der Quick-Point® Nullpunktplatten ist
auch ohne vordefinierte Befestigungsbohrungen
erhaltlich, um ganz individuell an die vorliegenden
Gegebenheiten innerhalb der Werkzeugmaschine
angepasst werden zu kénnen. Ragt das Nullpunkt-
spannsystem iiber den Maschinentisch hinaus, stellt
das Abfrasen der Ecken eine optisch saubere und oft
biindige Anpassung dar.



Erhohung der Produktivitdt mit
Mehrfachspannsystemen und
-tiirmen

Auch fiir Mehrfachspannungen, ganz egal ob in
grolseren  Horizontalbearbeitungszentren  oder
kleineren 3- oder 5-Achs-Maschinen, bietet das
Quick-Point®  Nullpunktspannsystem  zahlreiche
Maglichkeiten, um die Maschinenlaufzeiten ganz
automatisch zu verlangern und gleichzeitig Werk-
zeugwechsel zu reduzieren.
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Immer eine Losung fiir Rundachsen

Seine niedrige Aufbauhdhe, die vielfiltigen, individu-
ellen Anpassungsmoglichkeiten und die unabhéngige
mechanische Bedienung machen das Quick-Point®
Nullpunktspannsystem zu einer hervorragenden
Losung auf vierten Achsen. Rundachsen von Kitagawa,
Haas, Lehmann oder Nikken - um nur ein paar wenige
zu nennen - lassen sich unkompliziert nachriisten und
garantieren einen hohen Mehrwert in Bezug auf Fle-
xibilitat und Ristgeschwindigkeit. Auch Sonderkons-
truktionen wie diese Spannbriicke mit intergrierten

Nullpunkt-Spannnestern sind als kundenindividuelle
Losung realisierbar.

21



NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 52

Quick-Point® 52 Einzelplatten

@12¢s
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QUICK-POINT® 52 DUO2, RASTERPLATTE
85 x 85 %27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45602 85x85x27 mm 1,4 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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52 4x D12F5

QUICK-POINT® 52 DUO6, RASTERPLATTE
104 x 104 x 27 MM, MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN FUR QUICK-TOWER
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

75606 104 %104 = 27 mm 82x82mm 1,8 kg
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QUICK-POINT® 52, RASTERPLATTE
104 x 104 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45600 104 %104 = 27 mm 2,0kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 52, RASTERPLATTE
104 x 104 x 27 MM, MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN FUR QUICK-TOWER
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

75600 104 %104 = 27 mm 82x82mm 1,8 kg




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 52

Quick-Point® 52 Einzelplatten

. ;ffffgi ﬂ
35 ‘ 4XxP12F5
4xP19
QUICK-POINT® 52, PLATTE MIT PRATZRAND
150 x 116 x 27 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45150 150 x 116 % 27 mm 100 x50 mm 2,8kg
150
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QUICK-POINT® 52, PLATTE OHNE PRATZRAND
150 x 116 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45151 150 x 116 x 27 mm 33kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 52, RUNDPLATTE

2116 x 27 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45750 @116 x27 mm 96 mm Abstand 1,8 kg

QUICK-POINT® 52, RUNDPLATTE
2116 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45751 @116 x27 mm 19 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch

=
Z
I
O
L
-
Z
=z
<L
o
(%]
-
x
Z
2
o
-
—
=
4




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 52

Quick-Point® 52 Einzelplatten

096 40,01 ‘
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D157
QUICK-POINT® 52, RUNDPLATTE
@ 157 x 27 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45900 @157 %27 mm 100 mm Abstand 3,4kg
@157
D12F5
Frr E

052

QUICK-POINT® 52, RUNDPLATTE
@157 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45901 15727 mm 3,7kg
45004

Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch




Quick-Point® 52 Einzelplatte
fiirindividuelle Mittenbohrung

Eine im Durchmesser und Toleranz individuell eingebrachte Mittenbohrung bietet die
Maglichkeit zur Mediendurchfiihrung.

x
=
T
O
L
[
=z
=z
<
a
w
[ o]
x
=z
=)
a.
-
—
=)
=z

052

QUICK-POINT® 52, RUNDPLATTE
@ 157 x 27 MM, FUR INDIVIDUELLE MITTENBOHRUNG

ART.-NR. ABMESSUNGEN MAX. DURCHMESSER MITTENBOHRUNG GEWICHT
45903 @157 % 27 mm 38 mm 3,7kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
45009 Mittenbohrung einbringen nach Kundenwunsch

Mdgliche Modifizierung der Quick-Point® Platte 45903:

> 1xMittenbohrung @ 38 mm

> TxAusrichtnut 20H7

> 4 xBefestigungsbohrungen fiir M8 Schrauben, inkl. Absatz
fir @15 mm Kunststoffabdeckungen fiir Nutentische mit
6x60° Teilung




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 52

Quick-Point® 52 Mehrfachplatten
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QUICK-POINT® 52, 2-FACH RASTERPLATTE @Z)

208 x 104 x 27 MM 30 Nm @16mm  46Micro/46/77 v
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45621 208 x104 x 27 mm 186x82 mm 3,8kg

Passender Quick-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 45252 (siehe S. 72).

Hinweis:
Passend fiir unsere Spanntiirme!

Die Befestigungsbohrungen sind so platziert, dass sich
die 2-fach Rasterplatte auf den beiden MT3 und MT4
Spanntiirmen, sowie auf dem Quick-Tower befestigen ldsst.
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QUICK-POINT® 52, 4-FACH RASTERPLATTE
208 x 208 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45640 208 %208 x 27 mm 8,3 kg
45644 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45642 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 52, 4-FACH RASTERPLATTE
208 x 208 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 63 MM NUTENABSTAND
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

45641 208 %208 x 27 mm fiir 63 mm Nutenabstand 8,0 kg
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 96

Quick-Point® 96 Einzelplatten
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QUICK-POINT® 96, RASTERPLATTE
192 x 192 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT

45710 192x192 %27 mm 73 kg

45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch

ai192
150 0,01
B12F5

]

]

) =3

[ [}
I

-
_| o2
096
120

Ax P 12F5)
4X@19

QUICK-POINT® 96, RASTERPLATTE
192 x 192 x 27 MM, MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN FUR QUICK-TOWER

ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

75710 192%192 <27 mm 150120 mm 7.2 kg
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QUICK-POINT® 96, RASTERPLATTE &ﬂ)
192 x 192 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 63 MM NUTENABSTAND 30 Nm @20 mm 125 v
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45763 192 x192 x 27 mm fiir 63 mm Nutenabstand 71kg

Passender Quick-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44596 (siehe S. 72).

Hinweis:
Auch als Kombi-Losung erhaltlich!

Die quadratische Rasterplatte ist zusatzlich auch als Kombi-Losung mit beiden Nullpunktrastermafen 52 und 96 mm
erhdltlich. Die beiden Varianten sind auf der Seite 42 abgebildet.
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 96

Quick-Point® 96 Einzelplatten

100 0,01
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20 H7,

QUICK-POINT® 96, PLATTE MIT PRATZRAND
192 x156 x 27 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

45400 192 %156 x 27 mm 150%100 /50 mm 5.2 kg
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QUICK-POINT® 96, PLATTE OHNE PRATZRAND
192 x 156 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45401 192 %156 x 27 mm 59 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 96, VERLANGERTE RASTERPLATTE
246 x 192 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 100 MM NUTENABSTAND
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45715 246 %192 x 27 mm fiir 100 mm Nutenabstand 9,2 kg
192
PI12F5
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QUICK-POINT® 96, VERLANGERTE RASTERPLATTE
246 x 192 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45716 246 %192 x 27 mm 9,4kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 96

Quick-Point® 96 Einzelplatten
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QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTE
@176 x 27 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
fiir 63 mm Nutenabstand
45800 @176 =27 mm und 150 mm Abstand 4,5kg
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QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTE
@176 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45801 @176 %27 mm 4,8 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTE
@196 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45820 @196 x27 mm 59kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTE
@ 246 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45840 @ 246 %27 mm 9,5kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 96

Quick-Point® 96 Einzelplatten
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QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTE
@ 246 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 63 MM NUTENABSTAND
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45863 @ 246 x 27 mm fiir 63 mm Nutenabstand 9.2 kg

096

4 9125
X P19
QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTE
@ 246 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR MASCHINENTISCHE MIT KREUZNUT
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45890 24627 mm 4x90° | Radius 110 mm 9,2 kg




Quick-Point® 96 Einzelplatten
fiirindividuelle Mittenbohrung

Eine im Durchmesser und Toleranz individuell eingebrachte Mittenbohrung bietet die
Maglichkeit zur Mediendurchfiihrung.
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QUICK-POINT® 96, RUNDPLATTEN
@176 | 196 | 246 x 27 MM, FUR INDIVIDUELLE MITTENBOHRUNG

ART.-NR. ABMESSUNGEN MAX. DURCHMESSER MITTENBOHRUNG GEWICHT
45803 @176 x27 mm 80 mm 4,8kg
45823 @196 x 27 mm 80 mm 6,0 kg
45843 @ 246 %27 mm 80 mm 9,6 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
45009 Mittenbohrung einbringen nach Kundenwunsch

Magliche Modifizierung der Quick-Point® Platte 45823:

> 1xMittenbohrung @ 80 mm

> 1xFreifrdsung @130 H6 auf Unterseite fiir Konusaufnahme

> 4xBefestigungsbohrungen fiir M12 Schrauben, inkl. Absatz
fiir @ 20 mm Kunststoffabdeckungen fiir Nutentische mit
6x60° Teilung




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 96

Quick-Point® 96 Mehrfachplatten
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QUICK-POINT® 96, 4-FACH RASTERPLATTE

DANK NEUER MECHANIK
NOCH STARKER! _

2X P50 H;

0384
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384 x 384 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN 60 Nm @20 mm 125
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45740 384 %384 %27 mm 29,4 kg
45044 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45042 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch

Anwendungsbeispiele

T. Zimmer Maschinenbau & CNC-Technik Nueva Precision
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QUICK-POINT® 96, 4-FACH RASTERPLATTE Qﬂ) @'
v

384 x 384 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 63 MM NUTENABSTAND 60 Nm @20 mm 125
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45741 384 %384 %27 mm ftir 63 mm Nutenabstand 28,9 kg

20 H7.

8 B12.5
& P19

==
QUICK-POINT® 96, 4-FACH RASTERPLATTE Qﬂ) @'
v

384 x 384 x 27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 100 MM NUTENABSTAND 60 Nm @20 mm 125
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45742 384 %384 %27 mm fiir 100 mm Nutenabstand 28,9 kg
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 96

Quick-Point® 96 Mehrfachplatten

QUICK-POINT® 96, 2-FACH RASTERPLATTE
384 x192 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45720 384x192 %27 mm 14,6 kg
45024 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45022 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch

QUICK-POINT® 96, 2-FACH RASTERPLATTE, RUND
@ 384 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45962 @384 %27 mm 22,8 kg
45044 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45042 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 96, 2-FACH RASTERPLATTE, RUND
@384 x27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 63 MM NUTENABSTAND
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45963 @384 %27 mm fiir 63 mm Nutenabstand 22,6 kg
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QUICK-POINT® 96, 2-FACH RASTERPLATTE, RUND
@384 x27 MM, MIT BOHRUNGEN FUR 100 MM NUTENABSTAND
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

45964 @384 %27 mm fiir 100 mm Nutenabstand 22,4 kg




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 52/96 KOMBI

Quick-Point® 52/96 Kombi-Platten
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QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-RASTERPLATTE
192 x 192 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45748 192 x192 x 27 mm 6.8 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-RASTERPLATTE
192 x 192 x 27 MM, MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN FUR QUICK-TOWER

ART.-NR.

ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

75748

192 x 192 x 27 mm 150 x 120 mm 6,6 kg
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QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-RUNDPLATTE
2176 x 21 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT

fiir 63 mm Nutenabstand
45480 @176 x 27 mm und 150 mm Abstand 41kg
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QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-RUNDPLATTE
@196 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45482 @196 x 27 mm 54 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® 52/96 KOMBI

Quick-Point® 52 [ 96 Kombi-Platte |
Kombi-Doppelaufnahmekorper
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100 +0,01
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QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-PLATTE MIT PRATZRAND
192 x 156 x 27 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
45448 192 x 156 x 27 mm 150 x100 / 50 mm 4,8kg
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QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-DOPPELAUFNAHMEKORPER
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT

47548 192 x 116 x 247 mm 26,5 kg




Quick-Point® 52 | 96 Kombi-5-Achs-Erhohungen
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Obere Untere
Schnittstelle: Schnittstelle
@ 0+0
QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-5-ACHS-ERHOHUNG Qﬂ) 22
192 x 156 x 60 MM 30Nm @16 /20 mm alle GroRen v 96
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45486 192 x 156 x 60 mm 10,9 kg
Inklusive: 4 Quick-Point® Aufnahmebolzen @ 20 mm zur Aufnahme im Quick-Point® 96 System.
Passender Quick:-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44552 oder 44596 (siehe S. 72).
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Obere Untere
Schnittstelle Schnittstelle
@ 0+0
QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-5-ACHS-ERHOHUNG Qﬂ) 22
192 x 156 x 100 MM 30 Nm 216/20mm  alle GroRen v 96
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45487 192 x 156 x 100 mm 17,8 kg

Inklusive: 4 Quick-Point® Aufnahmebolzen @ 20 mm zur Aufnahme im Quick-Point® 96 System.
Passender Quick-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44552 oder 44596 (siehe S. 72).
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® MODULPLATTEN

Quick-Point® Modulplatten

0192
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QUICK-POINT® 96, MODULPLATTE
192 x 192 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
85710 192 %192 % 27 mm 72 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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QUICK-POINT® 96, 2-FACH MODULPLATTE
384 x192 x 27 MM, OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
85720 384 %192 %27 mm 14,7kg
45024 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45022 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch




QUICK-POINT® UMBAUSET FUR MODULPLATTEN

ART.-NR. MENGE GEWICHT

1Druckbolzen,
2 Verbindungselemente
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85700 0,3 kg

Das Umbauset, welches einen Druckbolzen und zwei Verbindungselemente beinhaltet, wird bendtigt, wenn
Modulplatten hintereinander verbunden werden sollen, um den gesamten Spannmechanismus iiber die
Anzugsschraube der vorder(st)en Modulplatte zu bedienen. Aufgrund der passgenauen Verbindungselemente
entfallt die Ausrichtung von miteinander verbundenen Modulplatten.

QUICK-POINT® VERBINDUNGSSET FUR MODULPLATTEN

ART.-NR. MENGE GEWICHT
85701 2 Stiick 01kg

Das Verbindungsset fiir die Quick-Point® Modulplatten ist nicht nur im Umbauset (Art.-Nr. 85700), sondern
ebenso einzeln erhdltlich, um nebeneinanderliegende Modulplatten miteinander zu verbinden und ein
platteniibergreifendes Nullpunktraster in x-Richtung zu ermdglichen. Aufgrund der passgenauen Verbindung
mit den Aussparungen der Nullpunktplatte miissen miteinander verbundene Modulplatten nicht mehr extra
zueinander ausgerichtet werden.

QUICK-POINT® ABDECKUNGEN FUR MODULPLATTEN

ART.-NR. MENGE GEWICHT
85702 10 Stiick 0,05 kg

Die Kunststoffabdeckungen verschlieen jene Aussparungen der Quick-Point® Modulplatten, an denen keine
weitere Modulplatte angefiigt wird. Erhaltlich sind sie im 10er Set. Bei beiden Modulplatten (Art.-Nr. 85710
und 85720) sind jeweils 8 Abdeckungen im Lieferumfang enthalten.

Kombinationsmdglichkeiten der Modulplatten

Mit einer Anzugsschraube lassen sich auf
mechanische Weise bis zu fiinf Spannnester
gleichzeitig spannen und losen (zwei 2-fach
Modulplatten + eine Modulplatte). Die ein-
zelne Modulplatte ist immer am hinteren
Ende der Kombination zu platzieren.
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ADAPTERPLATTEN

Quick-Point® Adapterplatten

Nutzen Sie die ganze Modularitat und Vielseitigkeit des Nullpunktspannsystems.
Durch Adapterplatten kann vom grolsen 96 mm Rastermals auf das kleine 52 mm
Rastermald gewechselt werden, wenn der Anwender nicht nur grolse, sondern auch
kleine Spannmittel im Einsatz hat. Durch die erhéhte Position des Spannmittels
verbessern Adapterplatten die Zuganglichkeit bei der Bearbeitung kleiner Bauteile.

52 mm

96 mm

Obere Untere
m Schnittstelle Schnittstelle
& % -OHO
QUICK-POINT® DUO2, ADAPTERPLATTE @ S o

85x85x27 MM 30 Nm 216 mm 46 Micro
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45162 85x85x27 mm 1,4 kg

Inklusive 4 Quick-Point® 52 Aufnahmebolzen @16 mm
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QUICK-POINT® ADAPTERPLATTE
150 x 126 x 27 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN

&

22

126

052

GEWICHT

45160 150 %126 x 27 mm

3,6 kg

QUICK-POINT® ADAPTERPLATTE, RUND
@157 x 27 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN

K
@
©
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096 40,01
20 H7

DI12F5

@19

D12F5

100 #0,01

GEWICHT

45910 15727 mm

3,6 kg
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ERHOHUNGEN

Quick-Point® 5-Achs-Erh6hungen

5-Achs-Erhéhungen schaffen Distanz zwischen Maschinentisch und Werkstiick und
verbessern somit die Zuganglichkeit in der 5-Seiten-Bearbeitung. Dank integrierter
Aufnahmebolzen ist ein schneller und praziser Riistvorgang garantiert.

Hinweis: Verwendbar in beiden
Systemgrofen

Auf der Unterseite der Quick-Point® 52, 5-Achs-Erhdhung
befinden sich Bohrungen zur Montage von Aufnahmebolzen
@ 20 mm zur Verwendung im grofden Quick-Point® 96 Sys-
tem. Somit kann eine Quick-Point® 52, 5-Achs-Erhohung als
serhohter Adapter” eingesetzt werden.

Anwendungsbeispiele

Goldbach Zerspanungs-GmbH & Co. KG

Hinweis:
Auch als Kombi-Losung erhaltlich!

Die 5-Achs-Erhéhungen sind zusatzlich auch als Kombi-Lésung mit beiden Nullpunktrastermafsen 52 und 96 mm
erhdltlich. Die beiden Varianten sind auf der Seite 45 abgebildet.
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Obere Untere
Schnittstelle Schnittstelle
Q‘ 0+0
(b S =z
QUICK-POINT® 52, 5-ACHS-ERHOHUNG 30 Nm 16mm  46Micro/46/77  52/96
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45156 150 %116 x60 mm 6,1kg
45157 150 x 116 100 mm 10,0 kg
Inklusive: 4 Quick-Point® Aufnahmebolzen @16 mm zur Aufnahme im Quick-Point® 52 System.
Passender Quick-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44552 (siehe S. 72).
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Obere Untere
Schnittstelle Schnittstelle
@ 0+<0
() S % m
QUICK-POINT® 96, 5-ACHS-ERHOHUNG 30Nm 20 mm
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45406 192 %156 x 60 mm 11,2 kg
45407 192 %156 x 100 mm 18,0 kg

Inklusive: 4 Quick-Point® Aufnahmebolzen @ 20 mm zur Aufnahme im Quick-Point® 96 System.

Passender Quick-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44596 (siehe S. 72).
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ERHOHUNGEN

Quick:Point® Unterbau

Der Quick-Point® Unterbau aus Aluminium verbessert die Zuganglichkeit in der
5-Seiten-Bearbeitung und kann entweder direkt und fest auf dem Maschinentisch
montiert werden oder auf einer Nullpunktplatte auf- und abgeriistet werden.
Erhaltlich ist er in runder und rechteckiger Ausfiihrung in den Hohen 60 und 100 mm.

Passend zu: B12F5
M10
-, &Sy | | .
! =e '-.! % % IS
< & :
45150 ok =
052
Je (@ &
J‘
@L § s
B 2
@
e s
ESLANG
i e 100 0,01
QuickPoint® &% e . 150
QUICK-POINT® 52, UNTERBAU
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
43060 150 x 116 x 60 mm 2,7kg
43100 150 x 116 x 100 mm 4,5kg

Befestigungsmaoglichkeiten




Passend zu:
PN - % «"3 B12F5
I = e - ! - e MI10
45400 45448 I I 8
g
TR
096
do | © o
g8 o1
ﬁ Y ’ﬁ dsls
K e
© 107
e
ESLANG
150 +0,01
Quick*Point® 5% 192
QUICK-POINT® 96, UNTERBAU
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
44060 192 x156 x 60 mm 49 kg
44100 192 %156 x 100 mm 8,1kg
G176
Passend zu: ®12F5
M10
i A I T AN
TUD 0N
| ; | S
S
3
8
e &
. BLANC !
B, : 150,01
Q Uic kePoint® Ynsikioos
QUICK-POINT® 96, UNTERBAU, RUND
ART.-NR. HOHE DURCHMESSER GEWICHT
44006 60 mm unten: 246 mm, oben: 176 mm 71kg
44010 100 mm unten: 246 mm, oben: 176 mm 12,4 kg
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® SPANNTURME

Quick-Point® 3-Seiten-Pyramide

Die 3-Seiten-Pyramide aus hochfestem Aluminium bietet Anwendern eine optimale
Zuganglichkeit in der 5-Seiten-Bearbeitung. Diese Mehrfachspannlosung eignet sich
bestens, um die Maschinenlaufzeit von 5-Achs-Bearbeitungszentren zu erhéhen.
Dank der Kombi-Nullpunktplatten mit den beiden Stichmaléen 52 und 96 mm, kann
in der Bearbeitung jede Schraubstockgrolde eingesetzt werden.

NEUE VERSION

QUICK-POINT® 52 ] 96, 3-SEITEN-PYRAMIDE

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT

43360 @394 =150 mm 34,5kg




Quick-Point® Doppelaufnahmekorper

Der gehdrtete und geschliffene Doppelaufnahmekdrper ist ideal fiir die manuelle
5-Seiten-Bearbeitung von Werkstiicken mit 3-Achs-Maschinen oder vierten Achsen,
da das Werkstiick mit Spannmittel wiederholgenau und prozesssicher um 4 x 90°
gedreht werden kann.

052

02 76
|
— -

110

146 052
Obere Untere
Schnittstelle Schnittstelle
&‘ 0+0
(h) & =
QUICK-POINT® 52, DOPPELAUFNAHMEKORPER 30 Nm g16mm  46Micro/46/77 52
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
47220 146 x76 168 mm 13,8 kg
Passender Quick:-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44552 (siehe S. 72).
96
052 116

247
7
D

158

2 = | & =

191 096
Obere Untere
Schnittstelle: Schnittstelle
\‘ O'—'O
b & &8
QU'CK‘PO'NT® 52 I 96, KOMB'-DOPPELAUFNAHMEKORPER 30 Nm @16/20mm  alle GroRen
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
47548 192 x 116 * 247 mm 26,5 kg

Passender Quick-Lock Schnellverschluss: Art.-Nr. 44552 oder 44596 (siehe S. 72).
Dieses Produkt ist ebenfalls auf S. 44 abgebildet.
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® SPANNTURME

Quick-Point® Tri-Top 3-Seiten-Spannturm
Mit seinem stabilen Stahl-Grundkorper ist der 3-Seiten-Spannturm ein Garant fiir

hochste Prazision. Die 3-fach Nullpunktaufnahme, passend fiir Makro-Grip® 46 und
77, reduziert Stillstandzeiten und Werkzeugwechsel in der Frasbearbeitung.

[ 167

[115

052

0156

QUICK-POINT®, TRI-TOP 3-SEITEN-SPANNTURM

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
43352 156156 x 167 mm 10,0 kg




Quick-Point® MT3 [ MT4 Spanntiirme

Passend zu:

45621
Obere Schnittstelle: Untere
75600 /75606 | 45621 Schnittstelle
o0
(b oo
QUICK-POINT® 52, 3- UND 4-SEITEN-SPANNTURM 30 Nm @16mm  46Micro/46/77 96
MAX. ANZAHL AN
ART.-NR. ABMESSUNGEN RASTERPLATTEN GEWICHT
70263 6x75600 oder 6 x 75606 oder 3 x 45621 43,7 kg
192192 %260 mm
70264 8x75600 oder 8 x75606 oder 4 x 45621 371kg

Inklusive: 4 Quick-Point® 96 Aufnahmebolzen @ 20 mm.

o
3
0|

Im 3-Seiten-Spannturm konnen
(bei horizontaler Spannung) alle
Makro-Grip® 46 und 77 Schraub-

100
stocke gespannt werden.
—=0
96
192
260
J N Im 4-Seiten-Spannturm kénnen
3 4 o
(bei horizontaler Spannung)
Schraubstdcke mit maximaler
100 Grundkarperldnge 130 mm ge-

spannt werden.

a9
0192
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK

LSS T

' Q'th ickeTower

Art. Nr. 70650




Quick-Tower

Spannturm fiir Horizontalbearbeitungszentren

Der Quick-Tower Spannturm stellt aufgrund seiner Vielzahl an Bestiickungs-
moglichkeiten und der hohen Speicherkapazitat eine flexible Spannlésung
dar, mit dem sich Maschinenlaufzeiten von Horizontalbearbeitungszentren
enorm erhohen lassen. Das Auf- und Abriisten des Quick-Towers ist durch die
integrierten Aufnahmebolzen schnell und einfach vollzogen. An seinen vier
Seitenflachen lassen sich unterschiedlichste Nullpunktplatten befestigen, mit
der sich alle Schraubstockgréfsen von LANG Technik in der Frasbearbeitung
einsetzen lassen.

Primarer Anwendungsbereich:

> Horizontalbearbeitungszentren
> Einzelteil- bis Serienfertigung
> Einfach- und Mehrfachspannung

Benefits:

> Erhohung der Maschinenlaufzeiten durch
Mehrfachspannung

> Enorme Riistzeitersparnis beim Bestiicken
und Riisten des Spannturms

> Hohe Speicherkapazitat bei geringem
Platzbedarf

55
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Quick-Tower

Die Spannmadglichkeiten:

v v

Direktspannung von Werkstiicken
LANG Technik Schraubstécke
Kundenindividuelle Vorrichtungen
Schraubstocke von Marktbegleitern

Der Spannturm:

9

v v v v

feingefraster Guss-Grundkorper mit + 0,02 mm
Planparallelitat

vier Seiten pro Spannturm

zwei unterschiedliche Hohen: 668 mm [ 860 mm
passend fiir unterschiedliche Quick-Point® Rasterplatten
bis zu 28 Nullpunktplatten montierbar

durchgangiges, platteniibergreifendes Nullpunktraster
serienmalSig ausgestattet mit 12 x Quick-Point® 96 Auf-
nahmebolzen

Aussparungen im Sockel zur Montage des Makro-Grip® Ultra
Spannsystems

inklusive Osenring zum Transport

Die Befestigung:

9
9
9

60

Aufnahme in Quick-Point® 96 Mehrfachplatten

Aufnahme in Quick-Tower Grundplatten

direkt fixierbar auf Maschinentisch / Palette iiber kunden-
individuelle Befestigungsbohrungen im Sockel
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QUICK-TOWER

Anwendungsbeispiele
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Befestigungsoptionen auf Maschinentischen und Paletten

Quick-Point® 96 Mehrfachplatte

Eine Moglichkeit, den Quick-Tower auf einem Maschi-
nentisch aufzunehmen, ist iber seine 12 integrierten
Aufnahmebolzen durch Spannung im Quick-Point® Null-
punktspannsystem. Als Grundlage hierfiir dient mindes-
tens eine 4-fach Rasterplatte 96, wobei der Maschinen-
tisch auch grofflachiger mit Nullpunktplatten bestiickt
sein kann. Die 4-fach Rasterplatte 96 hat identische
Abmessungen wie der Quick-Tower und stellt somit eine
schone, biindige Losung dar. Vor allem, wenn schon ein
Nullpunktspannsystem vorhanden ist, oder hdufig und
flexibel zwischen unterschiedlichen Spannlésungen
gewechselt werden muss, eignet sich diese Kombination.
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Quick-Tower Grundplatte

Als zweite Option bietet es sich an, den Quick-Tower in
einer der beiden erhéltlichen Quick-Tower Grundplatten
aufzunehmen. Die Grundplatten stellen kein Nullpunkt-
spannsystem im eigentlichen Sinne dar, wobei die Auf-
nahme des Spannturms ebenfalls iber die 12 integrierten
Aufnahmebolzen erfolgt. Die Fixierung des Quick-Towers
geschieht tiber seitliche M16 Gewindestifte. Grundplatten
stellen eine kostengiinstige Alternative zum Nullpunkt-
spannsystem dar und sind insbesondere dann sinnvoll,
wenn weniger Wert auf die Prazision eines Nullpunkt-
spannsystems gelegt wird und wenn weniger hdufig
abgeriistet werden muss.

Direktbefestigung auf Maschinentisch | Palette
Falls der Quick-Tower dauerhaft fixiert werden soll, emp-
fiehlt sich eine direkte Befestigung ohne Verwendung
einer Nullpunkt- oder Grundplatte. Auf Wunsch lassen
sich in die schragen Sockelfldchen des Spannturms Befes-
tigungsbohrungen passend zu den Nuten des Maschi-
nentisches oder den Bohrungen einer Palette einbringen.
Dieser Service kann von LANG Technik iibernommen wer-
den. Preise erhalten Sie auf Anfrage.
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-TOWER

Quick-Tower Spannturm

QUICK-TOWER SPANNTURM

ART.-NR. ABMESSUNGEN KORPER ABM?J';JSNGEN GESAMTHOHE GEWICHT
70650 192%192 mm 384 =384 mm 668 mm 164 kg
70850 192%192 mm 384 =384 mm 860 mm 198 kg

Ein individuelles Befestigungsbohrbild passend zu den Nuten/Bohrungen Ihres Maschinentisches fragen Sie bitte bei uns an!

Die MalSe 82 x 82 mm dienen der Be-
festigung unserer Quick-Point® Platten
Art.-Nr. 75600 oder 75606.

860

Die MafSe 150 x 120 mm dienen der Be-
festigung unserer Quick-Point® Platten
Art.-Nr. 75710 oder 75748.

1217

MI10

81

64



Quick-Tower Grundplatte

Quick-Tower Grundplatten dienen als Verbindungselement zwischen Maschinentisch
und dem Spannturm, wenn dieser nicht iber eine Nullpunktplatte gespannt oder
direkt auf dem Maschinentisch befestigt wird.
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130
I — - — —-—
|'I - - \|

g E L= \\

— ..:

QUICK-TOWER GRUNDPLATTE It
MIT DURCHGANGSBOHRUNG @ 50H7, OHNE BOHRBILD 55 ¢+ 5% * 5% % 5 3%

130

D s

197

ES & 20 Nm @20 mm
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
70005 396 %396 % 27 mm - 31,4 kg
70006 Einbringen individueller Befestigungsbohrungen
a9 ‘ ‘ ‘ 96 ‘ ‘ ‘ 96 ‘ ‘
20— ﬁ@ &
= I ae am
o - e - - 100 J7an)) a0\
III\'- a» an I||II 4 Y o s
N~ - Sl e o——e t= =
- - | o R M @
a» ar \ Y N
- - = - ' =t & e
a» @z A
100 N\ \>4
H H H @
200 ;,,7@, \\\&
QUICK-TOWER GRUNDPLATTE @ [FL@ (R @
MIT DURCHGANGSBOHRUNG @ 50H7, MIT BOHRBILD & g ° 8 20 Nm @20 mm
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
70008 446 % 446 x 27 mm 127 M6 im 38,4 kg

Abstand von 200 mm

Montage [ Ausrichtung der Grundplatten:

v v

\Z

Konzentrische Ausrichtung tiber @ 50H7 Durchgangsbohrung

Axiale Ausrichtung iiber Abfahren der AuSenkanten mit dem Messtaster
Befestigung auf dem Maschinentisch iiber DIN ISO 4762 Zylinderkopf-
schrauben

Das Anzugsmoment der seitlichen M 16 Gewindestifte betragt 20 Nm

65



NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-TOWER

Quick-Point® Rasterplatten fiir Quick-Tower

Information: Staffelpreise gelten nurin Verbindung mit dem Kauf von Quick-Towern.
Lieferumfang: 4 Schrauben M 10 x 35, 2 Passbuchsen @ 12 x 12 mm (Art.-Nr. 45000-09).

QUICK-POINT® 52, RASTERPLATTE
104 x 104 x 27 MM

1860

798

694

590

486

382

278

ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT MENGE
1-10
11-25
75600 104 %104 x 27 mm 82x82 mm 1,8 kg
26-49
ab 50
QUICK-POINT® 52 DUO6, RASTERPLATTE
104 x 104 x 27 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT MENGE
1-10
11-25
75606 104 %104 x 27 mm 82x82 mm 1,8 kg
26-49




QUICK-POINT® 96, RASTERPLATTE
192 x 192 x 27 MM

860

754

562

{370

—0

o

Turm 70650, Hohe 668 mm,

Turm 70850, Héhe 860 mm,
max. 3 Platten pro Seite

max. 4 Platten pro Seite

kA= la

30 Nm 220 mm 125
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT MENGE
1-6
7-1
75710 192 x192 x27 mm 150120 mm 72 kg
12-29
ab 30
W—aeo
@ - - @ l. 562 562
- |
- _ K \
- - I'ul
- \

QUICK-POINT® 52 | 96, KOMBI-RASTERPLATTE
192 x 192 x 27 MM

Lo .

S

Turm 70650, Hohe 668 mm,

Turm 70850, Héhe 860 mm,
max. 3 Platten pro Seite

max. 4 Platten pro Seite

kA= la

30 Nm 220 mm 125
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT MENGE
1-6
7-1
75748 192 x192 x27 mm 150120 mm 6,6 kg
12-29
ab 30

67

=
Z
I
o
L
-
4
=z
=9
o
(%]
-
X
Z
2
o
-
-
=
4




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ZUBEHOR

Quick-Point® Aufnahmebolzen

Fiir Direktspannungen von Vorrichtungen, Werkstiicken oder vorhandenen
Schraubstdcken im Quick-Point® Nullpunktspannsystem.

QUICK-POINT® AUFNAHMEBOLZEN

ART.-NR. DURCHMESSER EINHEIT
@16 mm
45270 fiir 52 mm Bolzenabstand, 1 Stiick
inkl. M 8 Gewindestift
@20 mm
45570 fiir 96 mm Bolzenabstand, 1 Stiick

inkl. M 10 Gewindestift

Es konnen bis zu 4 Aufnahmebolzen in einer Einzelplatte, bis zu 8 Aufnahmebolzen in
einer 2-fach Platte und bis zu 16 Aufnahmebolzen in einer 4-fach Platte gespannt werden.

Montage der Aufnahmebolzen:

Die Bohrungen zur Montage von Quick-Point® Aufnahmebolzen miissen im Maf 52 bzw. 96 mm + 0,01 mm gesetzt werden.

22
26

®15
@9

8,6

12,6

M8

M10

0 @12 Hé

@16 Hé

@12 Hé

D16 Hé

0,7x45°

mit Gewindestiften

0,7x45°

0,7x45°

mit Schrauben

0,7x45°

52

96 52

96



Anwendungsbeispiele

Nicht nur hochprézise, sondern auch hoch belastbar. Vier Aufnahmebolzen sind Direktspannung einer Getriebebox iber vier Aufnahmebolzen mit iiber 80%
direkt in das Werkstiick mit etwa 50 kg eingeschraubt. Materialabtragung.

Olwanne aus dem Motorsportbereich, die fiir ihre Bearbeitung in einer Mehrfach-  Im Nullpunktspannsystem lassen sich ebenfalls kundenspezifische Vorrichtun-
rasterplatte tiber Aufnahmebolzen gespannt wurde. gen, wie diese beiden Vakuum-Spannvorrichtungen, prazise bei geringstem
Zeitaufwand riisten.
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ZUBEHOR

Quick-Point® Distanz-Aufnahmebolzen

Distanz-Aufnahmebolzen ermdglichen die Einbringung von Durchgangsbohrungen
in Material, das direkt im Nullpunktsystem gespannt ist. Ebenso verbessern sie die
Zugdnglichkeit bei der Bearbeitung von Kanten.

QUICK-POINT® DISTANZ-AUFNAHMEBOLZEN

ART.-NR. DURCHMESSER DISTANZHOHE EINHEIT
@16 mm 10 mm
45270-10 fir 52 mm (@ 24 mm) 4 Stiick
Bolzenabstand
@20 mm 10 mm
45570-10 fiir 96 mm (@ 28 mm) 4 Stiick

Bolzenabstand

Montage der Distanz-Aufnahmebolzen:

Die Bohrungen zur Montage von Quick-Point® Distanz-Aufnahmebolzen miissen im Mafs 52 bzw. 96 mm + 0,01 mm gesetzt werden.

@15 @17.5
09 i D11 é
7
X 78 |
. 2
N[N | |
A W A
M8 5 MI10 %o @12 Hé o @16 Hé o
D12H6 X° oieHs 3 3 3
™~ ™~ N N
o o o o
mit Gewindestiften mit Schrauben

52 96 52 96




Quick-Point® Tragerplatten

Trdgerplatten aus nicht gehdrtetem Stahl - zur individuellen Aufnahme
lhrer Spannmittel.

QUICK-POINT® 52, TRAGERPLATTE

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
45275 96x96x27 mm 2,0kg
45277 156 %156 x 27 mm 52kg

QUICK-POINT® 96, TRAGERPLATTE

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT

45575 156 %156 x27 mm 53 kg

45577 192x192* 27 mm 79 kg

=
Z
I
O
L
-
Z
=z
<L
o
(%]
-
x
Z
2
o
-
—
=
4




NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ZUBEHOR

Quick-Point® Quick-Lock Schnellverschluss

Durch den mechanischen Schnellverschluss konnen verschiedene Quick-Point®
Produkte ziigig und miihelos gespannt und gelst werden.

QUICK-POINT® QUICK-LOCK 52

ART.-NR. PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT

44552 45150 [ 45151 /45156 | 45157 | 45160 | 45448 | 45486 [ 45487 | 0.6 kg
45600 | 45748 | 47220/ 75600/ 75748
45252 45621 14 kg
45452 45640 [ 45641 1,4 kg
QUICK-POINT® QUICK-LOCK 96

ART.-NR. PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT

44596 45400 | 45401 45406 [ 45407 | 45448 | 45486 [ 45487 | 45710 | 0.6 kg
45715/ 45716/ 45720/ 45748 | 45763 | 47548 | 75710 | 75748

45296 45720 1,4 kg

45996 45962 [ 45963 [ 45964 1,6 kg




Unkomplizierte Montage in wenigen Schritten

Innerhalb weniger Sekunden ist der Schnellverschluss an einer Quick-Point® Platte montiert. Mit einer 180°-Schliebewegung des Schnell-
verschlusses wird die Klemmung eines Spannmittels in einer Quick-Point® Platte hergestellt bzw. geldst.

Demontage der Anzugsschraube:

Entfernen der Anzugsschraube und der beiden Kunststoff-Blind-
stopfen (bitte aufbewahren!). Bei Mehrfachplatten muss zudem
der Druckkeil entfernt werden. Fiir diesen und auch die nachsten
Schritte muss die Quick-Point® Platte nicht vom Maschinentisch
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entfernt werden.

Befestigung des Quick-Lock Schnellverschlusses:
Quick-Lock wird in die Bohrung der Anzugsschraube eingesetzt und
iiber die beiden Befestigungschrauben an der Quick-Point® Platte
befestigt.

Priifen des Spannpunktes:

Der korrekte Spannpunkt liegt bei etwa 70° verbleibendem Schliefs-
winkel. Weicht der tatsdchliche SchlieBwinkel davon ab, kann der
Spannpunkt iiber Hinzufiigen oder Entfernen der Distanzscheiben
am Quick-Lock Druckkeil nachjustiert werden.

Quick-Lock in der Anwendung

Der Spannhebel kann den Quick-Lock Schnellverschluss aus zwei in horizontaler Position fiir Spannmittel, die tiber die Quick-Point®
Positionen heraus betatigen. In vertikaler Position fiir Spannmittel,  Platte bzw. den Schnellverschluss hinausragen. In beiden Positio-
die nicht tiber die Quick-Point® Platte hinausragen (linkes Bild) und  nen ist der Spannhebel durch eine Verdrehsicherung gesichert.
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® ZUBEHOR

Quick-Point® Zubehor

QUICK-POINT® KUNSTSTOFFABDECKUNGEN

ART.-NR. DURCHMESSER EINHEIT
45008-15 215 mm 20 Stiick
45008-20 220 mm 20 Stiick
45008-27 @27 mm 20 Stiick

QUICK-POINT® SCHUTZSTOPFEN, KUNSTSTOFF

ART.-NR. DURCHMESSER EINHEIT
@16 mm .

#5052-20 fiir 52 mm Bolzenabstand 4 Stiick

45096-20 020 mm 4 Stiick

fiir 96 mm Bolzenabstand

QUICK-POINT® SCHUTZSTOPFEN, STAHL

ART.-NR. DURCHMESSER EINHEIT
@16 mm .

#5052-30 fiir 52 mm Bolzenabstand 4 Stiick

45096-30 020 mm 4 Stiick

fiir 96 mm Bolzenabstand

QUICK-POINT® SCHUTZSTOPFEN-ENTFERNER

ART.-NR. BESCHREIBUNG

45000-30 Schutzstopfen-Entferner

QUICK-POINT® ALUMINIUM-GRIFF

ART.-NR. FUR

66605 Quick-Point® 52

46081 Quick-Point® 96




Quick-Point® Zubehor zum Ausrichten

LOSE NUTENSTEINE (DIN 6323) ZUR AXIALEN AUSRICHTUNG
VON QUICK-POINT® PLATTEN
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N
; ART.-NR. ABMESSUNGEN MENGE

452014 20 auf 14 mm 1 Stiick

452018 20 auf 18 mm 1 Stiick

FLACHE NUTENSTEINE ZUR AXIALEN AUSRICHTUNG DER
QUICK-POINT® RUNDPLATTE, ART. NR. 45890 (S. 36)

4 Y ART.-NR. ABMESSUNGEN MENGE
452214 14x22 mm 1 Stiick

452218 18x22 mm 1 Stiick

ZENTRIERSTUTZEN ZUM KONZENTRISCHEN AUSRICHTEN
VON QUICK-POINT® PLATTEN

ART.-NR. DURCHMESSER MENGE
451230 12 auf 30 mm 1 Stiick
451232 12 auf 32 mm 1 Stiick
451250 12 auf 50 mm 1 Stiick
452530 25 auf 30 mm 1 Stiick
452532 25 auf 32 mm 1 Stiick
452550 25 auf 50 mm 1 Stiick
455030 50 auf 30 mm 1 Stiick
455032 50 auf 32 mm 1 Stiick
455050 50 auf 50 mm 1 Stiick

PASSBUCHSEN ZUM AUSRICHTEN VON SCHRAUBSTOCKEN UND

NULLPUNKTPLATTEN
FUR SCHRAUBEN-
ART.-NR. ABMESSUNGEN GROSSE MENGE
45000-09 @12x12 mm M10 1 Stiick
65191-04 @12x12 mm M 8 1 Stiick

65191-05 01615 mm M10 1 Stiick




NULLPUNKTSPANNTECHNIK AUSRICHT- UND BEFESTIGUNGSMOGLICHKEITEN

Quick-Point® Messkorper

Koordinatengeschliffener Messkorper zur schnellen und genauen Ausrichtung
von Quick-Point® Platten. Vor allem bei rotierenden Achsen oder Spannfuttern

empfehlenswert.

OO
[ N [Loo1[A] {Loo1[A]
. OO
40
80
QUICK-POINT® 52 MESSKORPER
ART.-NR. ABMESSUNGEN MESSLANGE GEWICHT
44522 80x80x27 mm 70 mm pro Messseite 1,2 kg
P20 He
\ 1001 [A}+ ‘
= = b T
96
T\
126 &
QUICK-POINT® 96 MESSKORPER
ART.-NR. ABMESSUNGEN MESSLANGE GEWICHT
44962 126 x126 % 27 mm 116 mm pro Messseite 2,7kg
Anwendung

Uber seine vier Aufnahmebolzen wird der Quick-Point® Messkérper in einer Quick-Point® Platte hochgenau posi-
tioniert und gespannt. Die Quick-Point® Platte wird anschlieSend durch das Abfahren der koordinatengeschliffenen
Seitenflachen des Messkorpers mit einem Messtaster axial ausgerichtet. Zur konzentrischen Ausrichtung kann der

Innendurchmesser des Messkorper verwendet werden.

76



Quick-Point® Ausrichtlehre

Fur die einfache Montage unserer Quick-Point® (Mehrfach-)Rasterplatten empfehlen
wir die Ausrichtlehre. Dadurch wird eine exakte Ausrichtung und Malhaltigkeit der
Platten zueinander erreicht.
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QUICK-POINT® 52 AUSRICHTLEHRE FUR RASTERPLATTEN

ART.-NR. BESCHREIBUNG GEWICHT
44521 Ausrichtlehre 52 2,8kg
44521-10 Ausrichtlehre 52 Leihgabe -
312
®30

118

144
144

QUICK-POINT® 96 AUSRICHTLEHRE FUR RASTERPLATTEN

ART.-NR. BESCHREIBUNG GEWICHT
44961 Ausrichtlehre 96 6,8 kg
44961-10 Ausrichtlehre 96 Leihgabe -
Anwendung

Mit der Quick-Point® Ausrichtlehre wird eine exakte Ausrichtung von zwei oder mehreren nebeneinander platzier-
ten Rasterplatten zueinander gewdhrleistet. Auf diese Weise ermdglicht man ein platteniibergreifendes Spannen
von Schraubstdcken oder Vorrichtungen. Nachdem eine Rasterplatte iiber Ausrichtnuten oder einen Messtaster
ausgerichtet und befestigt wurde, wird die Ausrichtlehre in die angrenzende(n) Platte(n) tiber ihre Absteckbolzen
eingesetzt, um anschlieBend die Befestigungsschrauben der noch losen Platte(n) festzuziehen.
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SERVICE

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Quick-Point® Serviceleistungen

Einbringen von Befestigungsbohrungen

Alle unsere Quick-Point® Platten mit einem vordefinierten Bohr-
bild zur Befestigung auf dem Maschinentisch gibt es auch in einer
Version ohne Bohrbild. Die einsatzgeharteten Nullpunktplatten (57
HRC / 0,7 mm tief) kénnen somit individuell gebohrt und mit dem
zum Nutenraster des Maschinentisches passenden Bohrbild ver-
sehen werden. Wir bieten das Einbringen des Bohrbildes als Ser-
viceleistung an.

Die im Katalog abgebildeten Zeichnungen der Quick-Point®

,-::-g\

o

I

M5 Indexierbohrung

Platten ohne Befestigungsbohrungen sind mit schraffierten Flachen
versehen. Diese Flachen signalisieren, dass das Einbringen von
Befestigungsbohrungen hier problemlos maglich ist. Bedingt ist
auch ein Bohren innerhalb der Bolzenkanale maglich. Fragen Sie
dies bei Bedarf bei lhrem LANG-Ansprechpartner an. Die passen-
den Zeichnungen und Modelle, sowie Hinweise zur Befestigung auf
dem Maschinentisch, stehen Ihnen auf unserer Website unter www.
lang-technik.de zum Download zur Verfiigung.
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In den Quick-Point® Platten 45150 und 45400, in den
Platten 75600 und 75710 fir den Quick-Tower Spann-
turm und im Quick-Point® Doppelaufnahmekorper 47220

sind sie standardmalSig inklusive, in allen restlichen Nullpunktplat-
ten konnen sogenannte Indexierbohrungen eingebracht werden,

die als Verdrehsicherung dienen. Das Einschrauben eines Gewinde-
stiftes oder einer Schraube gewahrleistet, dass LANG Spannmittel
(3quivalente Aussparung auf der Unterseite) immer in der selben
Ausrichtung auf der Nullpunktplatte montiert werden.
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Abdecken von Befestigungsbohrungen

Die vordefinierten sowie die kundenindividuellen Befestigungs-
bohrungen, die LANG Technik nachtraglich einbringen kann, sind
mit einer 2,1 mm tiefen Senkung versehen, um darin Quick-Point®

'
- Kunststoffabdeckungen einzusetzen. Sie sorgen dafiir, dass sich
( in diesen Bohrungen keine Spanenester bilden. Es gibt die Kunst-

stoffabdeckungen in drei verschiedenen Durchmessern (@ 15 / 20 |
27 mm). Sie sind auf S. 74 zu finden.
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®20 0,03 @ 27 +0,03
D19 @26

@15 +0,03 @20 +0,03
G4 ®18

7 1] |
/

o9 P11 0135 ®17.5

M8 M10 M12 M16

12,6
2,1 +0,1

14,6

18,6

2,1 +0,1
2,1 +0,1

Ecken abfrasen

Auf Wunsch passen wir das Nullpunktsystem (Mehrfach- oder Form der Rasterplatte an den Maschinentisch sieht optisch sauber
einzelne Rasterplatten in Reihe) an den Rundtisch der Werkzeug-  aus und vermeidet in den meisten Fillen ein Uberstehen des Null-
maschine an, indem wir die Ecken abfrdsen. Diese Anpassung der punktsystems auf dem Maschinentisch.

ECKEN ABFRASEN BEI QUICK-POINT®
(MEHRFACH-) RASTERPLATTEN

ART.-NR. ANZAHL
45043-01 1 Ecke abfrasen
45043-02 2 Ecken abfrdsen

45043-04 4 Ecken abfrasen
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QUiCkrPoin'ﬁ Rail -
Art. Nr. 73195 &

Quick-Point® Rail

Schnellspannsystem

Quick-Point® Rail ist ein innovatives Schnellspannsystem, das auf erweiter-
baren Spannleisten basiert, die direkt auf Nutentischen oder Automations-
paletten befestigt werden - ohne zusatzliche Grundplatte oder Modifizierung
von Tisch oder Palette. Auf den Spannleisten kénnen Nullpunkt-Erhéhungen
oder Schraubstocke flexibel in Reihe positioniert werden. Dadurch lassen sich
Spannaufgaben individuell und kosteneffizient l6sen. Mit dem Quick-Point®
Rail Schnellspannsystem ist eine extrem schnelle Riistgeschwindigkeit und
Flexibilitdt garantiert.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Manuelle und automatisierte Fras-
bearbeitung

> 3-Achs- | 5-Achs-Tische, Automations-
paletten und Spannbriicken [ -tiirme

> Einfach- und Mehrfachspannung

Benefits:

> Innerhalb von 2 Minuten installiert -
enorme Zeitersparnis beim Riisten

> Hohes Kosteneinsparungspotential durch
Verzicht auf Nullpunkt-Grundplatten

> Mebhr Freiheit bei Schraubstock-Einsatz
und Nullpunkt-Erh6hung durch flexible
Positionierung

81
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Quick-Point® Rail

Die Spannmadglichkeiten:

> Quick-Point® Rail 5-Achs-Kombi-Erhéhungen, zwei unter-
schiedliche Hohen zur Spannung von:
> Werkstiicken
> LANG Technik Schraubstocken
> Kundenindividuellen Vorrichtungen
> Schraubstdcken von Marktbegleitern
> Quick-Point® Rail Zentrierspanner, zwei unterschiedliche
Langen passend fiir Spannbacken-Typen:
> Makro-Grip® (FS), Makro-4Grip, Avanti, Profilo, Vario-Tec

Die Spannleiste:

hergestellt aus gehartetem Stahl

einseitige Verzahnung mit 4 mm Raster

Arretierungspunkte im Abstand von 96 mm

Positioniergenauigkeit < 0,005 mm

flexibel erweiterbar in x-Achsen-Richtung durch Verlange-

rungsleisten

durchgangiges 4 mm Raster iber mehrere Leisten hinweg

> Fixierung der Spannmittel {iber Niederzugeffekt an der
Schwalbenschwanzfiihrung

> erhdltlich mit und ohne vordefinierte Befestigungsbohrungen

> integrierte Ausrichtnuten und Passbohrungen

N 2 2

N2

Die Befestigung:

> direkte Befestigung in den Nuten eines Maschinentisches
> direkte Befestigung in den Gewindebohrungen einer Auto-
mationspalette
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® RAIL

Schnell montiert und
geriistet

Direkt loslegen, ohne Anpassung der
Unterlage. Quick-Point® Rail ldsst sich
innerhalb von zwei Minuten montieren
und auch wieder riickstandsfrei entfer-
nen. Spann- und Verlangerungsleisten
werden in den Nuten eines Maschinen-
tisches positioniert oder in den Gewinde-
bohrungen von Palettensystemen ver-
schraubt.

Bedarfsgerecht und
wirtschaftlich

Quick-Point® Rail bietet eine malsge-
schneiderte Losung fiir lhre Bediirfnisse.
Speziell auf Automationspaletten und
grolsen Maschinentischen zeigt sich die
Wirtschaftlichkeit des  Schnellspann-
systems, da das Schnellspannsystem auf
Nullpunkt-Grundplatten verzichtet.
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Flexibel erweiterbar

In Abhdngigkeit der GroRe eines Maschi-
nentisches oder der Automationspalette
lassen sich mehrere Leisten miteinander
verbinden. Ausgangspunkt istimmer eine
Spannleiste, die links und rechts durch
Verlangerungsleisten ergdnzt werden

kann. Das 4 mm Raster der Verzahnung
bleibt auch iiber mehrere verbundene
Leisten hinweg durchgéangig.

Variabel verschiebbar

Vor allem bei oft variierenden Bauteilbrei-
ten ist die flexible Einstellmdglichkeit des
Abstands von zwei Spannvorrichtungen
zueinander ein Plus: Spannmittel lassen
sich miihelos entlang der verzahnten
Spann- und Verldngerungsleiten in 4 mm
Intervallen versetzen. Flexibler kann man
nicht positionieren.



NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® RAIL

Quick-Point® Rail
Spannleisten

316
200 0,01
100 0,01
D12F5 4xP12F5
QUICK-POINT® RAIL, SPANNLEISTE X219
MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
4xflirM10 /M 12
73315 316 x49 x 25 mm im Abstand von 50 mm 2,4 kg
316
©
m D12F5
QUICK-POINT® RAIL, SPANNLEISTE
OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
73310 316 x49 x 25 mm 2,6 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch




348

300 0,01

100 *0,01

40

[ B
] o O ©)
D12Fs5 AXP12F5 2
4 P19
QUICK-POINT® RAIL, SPANNLEISTE
MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN AUSRICHTNUTEN GEWICHT
4xfirM10 [ M 12
73345 348 x49 %25 mm im Abstand von 100 mm 2% 20H7 2,7kg
348
2
&
D12F5
QUICK-POINT® RAIL, SPANNLEISTE
OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
73340 348 x49 %25 mm 2,8kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® RAIL

Quick-Point® Rail
Verlangerungsleisten

192
100 0,01

49
©
©

40 2XxP12Fs5
AxP19
QUICK-POINT® RAIL, VERLANGERUNGSLEISTE
MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN GEWICHT
2xfirM10 /M 12
73195 1924925 mm im Abstand von 100 mm 15kg
192
QUICK-POINT® RAIL, VERLANGERUNGSLEISTE
OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
73190 192 x 49 x 25 mm 1,6 kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch
45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch

QUICK-POINT® RAIL, VERBINDER

ART.-NR. MENGE

\ ~ 73701 1Stiick




384

300 +0,01
100 #0,01

) ; ; 3 NEEEN ; .
g 40 2XP12F5
. S KP19
QUICK-POINT® RAIL, VERLANGERUNGSLEISTE
MIT BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN AUSRICHTNUTEN GEWICHT
73385 384% 49 x 25 mm 4xfirM10 /M2 1% 20H7 29kg

im Abstand von 100 mm

384

QUICK-POINT® RAIL, VERLANGERUNGSLEISTE
OHNE BEFESTIGUNGSBOHRUNGEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
73380 384x49x25mm 3,1kg
45004 Befestigungsbohrungen setzen nach Kundenwunsch

45002 Ausrichtnuten setzen nach Kundenwunsch
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NULLPUNKTSPANNTECHNIK QUICK-POINT® RAIL

Quick-Point® Rail
5-Achs-Kombi-Erhohungen

Obere Untere

m Schnittstelle Schnittstelle
D=0

QU'CK'PO'NT® RA”., 5-ACHS-KOMB|-ERHOHUNG 30Nm 216/20 mm alle Grolen 30 Nm
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT
73486 192%156 60 mm 10,3 kg
73487 192 %156 %100 mm 18,3 kg

Optional moglich: Befestigung von 4 x Quick-Point® Aufnahmebolzen @ 20 mm zur Aufnahme im Quick-Point® 96 System (nicht inklusive!).
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Quick-Point® Rail Zentrierspanner

QUICK-POINT® RAIL ZENTRIERSPANNER

ART.-NR. GRUNDKORPERBREITE GRUNDKORPERLANGE GEWICHT
73205 125 mm 210 mm 1,7kg
73305 125mm 310 mm 18,2 kg

Makro-Grip® Makro-Grip® FS Makro-Grip® Makro-4Grip Avanti Profilo Vario-Tec
48125-2520 48125-2520 FS ohne Verzahnung 52515-20 44251125 49125-125 42018-125
48125-2522 52530-20
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WERKSTUCK-
SPANNTECHNIK




96 Makro-Grip® Pragetechnik
118 Makro-Grip® 5-Achs-Spanner
148 Makro-4Grip Spannbacken fiir die

Rundteilspannung

156 Avanti Spannbacken fiir die

Konturspannung

164 Profilo Spannbacken fiir die
Konturspannung

170 Vario-Tec Spannbacken mit variablem
Anschlag- und Auflagesystem

174 Vasto-Clamp 6-Backenfutter

182 Preci-Point Spannzangenfutter

188 Makro-Grip® Ultra

NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Werkstiickspanntechnik

Werkstiickspannsysteme von LANG Technik
zeichnen sich aus durch:

ENORME HALTEKRAFTE ZUGANGLICHKEIT MODULARITAT

MAKRO-GRIP®

SPANNTECHNIK Makro-Grip®

Pragetechnik

Makro-Grip®
5-Achs-Spanner

SPANNUNG GROSSER
Makro-Grip® Ultra BAUTEILE UND PLATTEN




WEITERE SPANNLOSUNGEN
MIT DEM (MAKRO-GRIP®)
SCHRAUBSTOCK-GRUNDKORPER

NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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Makro-Grip® FS
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Vario-Tec

RUNDTEILSPANNUNG

Preci-Point

Spannzangenfutter

d

Vasto-Clamp
6-Backenfutter
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Makro-Grip®

Pragetechnik

Die von LANG erfundene Prdgetechnik ist das Herzstiick der Makro-Grip®
Spanntechnologie und garantiert hochste Prozesssicherheit in der 5-Seiten-
Bearbeitung von Rohteilen. Wegen ihrer gewinnbringenden Einfliisse auf
den eigentlichen Spann- und Bearbeitungsprozess gilt die Pragetechnik als
heutige Referenz in der Werkstiickspannung. Beim Vorprdgen werden unter
hohem Druck definierte Abdriicke in das Rohmaterial eingebracht, um es
mit einer Kontur zu versehen. Das Vorprdgen an einem Prdgesystem dauert
pro Werkstiick gerade einmal 5 Sekunden und beansprucht keine Maschi-
nenkapazitaten diese fiinf Sekunden werden jedoch Ihre Fertigung und die
Art und Weise, wie Sie lhre Werkstiicke spannen, nachhaltig verdndern.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Formschliissige Spannung iiber
Halteverzahnung

> Quaderformige Bauteile
> 1. Aufspannung, Rohteilbearbeitung

Benefits:

> Hochste Haltekrafte und maximale
Prozesssicherheit

> Weniger Aufspannungen dank idealer
Zuganglichkeit in der 5-Seiten-Bearbeitung

> Ermadglicht eine verschleif3- und verzugs-
freie Spannung selbst bei hochfestem
Material

6
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Makro-Grip® Pragetechnik

,Das Original" - Die Makro-Grip® Spanntechnologie mit dem Formschluss

Die Anforderungen an einen Schraubstock in der CNC-Bearbeitung  cken ins Werkstiick. Die effizienteste Spanntechnologie ist jedoch
von Rohteilen sind klar definiert. Er soll das Werkstiick sicher hal-  die formschliissige Spannung mit vorgepragten Rohteilen. Neben
ten und dabei mdglichst wenig Storkonturen bieten. Die Herange-  hochsten Haltekraften garantiert sie absolute Prozesssicher-
hensweise variiert jedoch stark in der Praxis. Einige Schraubstocke  heit und revolutionierte vor tiber 20 Jahren die Art und Weise der
halten das Rohteil mit glatten Spannbacken iiber einen Kraft- oder ~ Werkstiickspannung. Bis heute gilt sie als Mafsstab in der 5-Seiten-
Reibschluss, andere wiederum pressen sich mit ihren Krallenba-  Bearbeitung.

E3

Formschliissige Spannung mit
Spannung iiber vorgepragten Werkstiicken und Spannung mit
Kraftschluss [ Reibung Makro-Grip® Halteverzahnung spitzen Krallenbacken
mit glatten Spannbacken

-

kein Kraftaufwand im Schraubstock
daher kompakter Schraubstock

> hoher Kraftaufwand notig, daher kein Verschleif® der Halteverzahnung > hoher Kraftaufwand vor allem bei

> groferer Schraubstock erforderlich kein Verzug beim Ausspannen harten Werkstoffen nétig, daher

> Parallelitdt / Ebenheit des Werk- kein Problem mit harten Werkstoffen > groferer Schraubstock erforderlich
stlicks zwingend notwendig wiederholgenaues Einspannen > keine definierte Positionierung

> storende Werkstiickanschlage fiir dauerhaft konstante Spannqualitat beim Wiedereinspannen des Werk-
Positionierung nétig, daher stiicks

> VerschleiR der Krallen

> oft eingeschrankte Zuganglichkeit



Die Vorziige der formschliissigen Spanntechnologie

Das Vorpragen von Werkstiickrohteilen hat einen enormen Einfluss
auf den gesamten Fertigungsprozess. Besonders hervorzuheben
sind die starken Haltekrafte, die sowohl die Frasstrategie beeinflus-
sen als auch einen klaren Mehrwert in Bezug auf die Bauteilqualitat
haben und ein hohes Kosteneinsparungspotential bieten.

Wahrend herkdmmliche Schraubstécke mit hohem Kraftauf-
wand in das Rohmaterial eindringen und damit sowohl Spann-
mittel als auch Werkstiick hohen Belastungen aussetzen, halt der
Makro-Grip® 5-Achs-Spanner das Rohmaterial mit geringem Spann-
druck absolut schonend und sicher. Der Grund dafir liegt im exter-
nen Vorpragen des Werkstiickes mit bis zu 20 Tonnen Druck, bei dem
eine definierte Pragekontur in das Werkstiick eingebracht wird. Der

Kraftaufwand auf das Werkstiick findet somit vor dem eigentlichen
Spannprozess statt. Ist das Werkstiick mit der Kontur versehen,
wird es im 5-Achs-Spanner formschliissig gehalten - unabhangig
von Werkstoff und Harte immer mit den gleichen Spannbacken. Der
Formschluss zwischen Spannbackenverzahnung und der Kontur im
Rohmaterial garantiert hdchste Haltekrafte bei gleichzeitig gerin-
gem Spanndruck. Dies ermdglicht selbst bei hochfestem Material
eine prozesssichere Bearbeitung sowie ein verzugs- und verschleifs-
freies Spannen und garantiert eine gleichbleibende Spannqualitat,
was einen entscheidenden Einfluss auf die gewiinschte Spann- und
Frasteil-Qualitat hat.

HERAUSRAQENDE
HALTEKRAFTE

Verminderte Minimale Hohere Komplettbearbeitung
Vibrationen Spannrandzugabe Schnittwerte in einer Aufspannung

) Weniger Zerspan- . )
Hhof;tg l\ﬁa[i— Enorme Ma'FerlaI— volumen fiir die Riick- Verkiirzte 'l;ertl—

altigkei ersparnis seitenbearbeitung gungszeiten
\I/ 4
E‘RHf)HUNG DER_' RESSOURCEN- SE!:IKUNG DER HOHE PROZESS-
FRASTEIL-QUALITAT SCHONUNG STUCKKOSTEN SICHERHEIT
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Einfach erklart: Formschluss durch Vorpragen

ML S W ey,

Der Formschluss entsteht durch Vorpragen des Werkstiickrohteils.  5-Achs-Spanner greift dessen Halteverzahnung in diese Kontur und
Hierbei wird dieses unter hohem Druck mit einer definierten Kontur  halt das Rohteil formschliissig ohne sich in das Material bohren zu
versehen. Dieser Vorgang geschieht an einer Pragestation bereits — miissen.

vor dem eigentlichen Spannprozess. Im Spannprozess mit einem

Minimaler Zeitinvest fiir maximalen Mehrwert! So pragen Sie vor

In wenigen Schritten kann durch Vorpragen eines Werkstiickroh- erfolgt direkt auf dem Sdgeschnitt oder der Zunderschicht, ohne
teils ein erheblicher Mehrwert fiir die Werkstiickspannung erzielt  weitere Vorarbeit. Durch den Formschluss zwischen Kontur im Roh-
werden. Der Pragevorgang dauert weniger als fiinf Sekunden und  material und Halteverzahnung des 5-Achs-Spanners ist eine prazise

bendtigt keine zusatzlichen Maschinenkapazitaten. Die Prdgung Positionierung moglich, ohne Werkstiickanschlag.



Der platzsparende Fertigungsbooster - hier werden Werkstiicke vorgepragt

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Die Optionen, Werkstiicke vorzuprdgen sind vielfdltig und las-  fest dort positioniert, wo die Rohteile gesagt werden oder Sie Ihre
sen sich ideal in Ihre Arbeitsabldufe und -umgebung integrieren.  Schraubstdcke riisten? Fiir beide Varianten stehen lhnen passende
Bevorzugen Sie es, lhre Pragestation immer flexibel und an unter- ~ Systeme bereit - entweder auf einem mobilen Pragewagen oder in
schiedlichen Arbeitsorten einzusetzen? Oder ist lhre Pragestation  stationarer Ausfithrung fiir lhre Werkbank.

Welche Bauteilformen und Materialien lassen sich vorpragen?
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Die Pragetechnik ist sowohl fiir zylindrische als auch fiir quaderfor- ~ Hohle und diinnwandige Werkstiicke eignen sich nur bedingt zum
mige Rohteile (zwei parallele Flichen) pradestiniert und bei allen  Vorprdgen. Gegebenenfalls sollte hier eine Testprdgung bei gerin-
nichtsproden Materialien anwendbar. Ausgeschlossen sind bspw.  gem Druck durchgefiihrt werden.

Graphit, Verbundfaserwerkstoffe wie Carbon, sowie teilweise Guss.



WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Pragebacken-Varianten fiir unterschiedliche Werkstoffe

Jeder Werkstoff charakterisiert sich durch ganz spezielle Werk-  zu erzielen, bieten wir insgesamt vier verschiedene Pragebacken-
stoffeigenschaften. Fiir das Vorpragen spielen insbesondere seine  Varianten an. Diese differenzieren sich durch die Art ihrer Pragever-
Zugfestigkeit und Zahigkeit eine bedeutende Rolle. Um fiir jeden  zahnung und sind fiir unterschiedliche Werkstoffharten ausgelegt.
pragbaren Werkstoff den optimalen Wirkungsgrad beim Vorpragen

> Die Wahl der Pragebacken hangt von der Zugfestigkeit und Zahigkeit des Werkstoffs ab.

Wirkungsbereiche der unterschiedlichen Pragebacken

Je dunkler der Balken, desto héher der Wirkungsbereich der jeweiligen Pragebacken.

— rengarQ Verzahnung e (Art o 4”11)

regulare Verzahnung - High-End (Art. 50114 | 41112)

_ Vo”\lerzahnung e (Art 50111)
im Kleinteilbereich - Backenbreite 46 / 77 mm Vollverzahnung - High-End (Art. 50112)
| | | | |

[ [ [ [ [ [
500 700 900 1100 1300 1.500

GENAUER BETRACHTET: BIS ZU 60 % MEHR
SPANNLEISTUNG*

Anwendungsbereich Makro-Grip® FS

> fiir weiches Material, wie Aluminium oder Werkstoffe mit hoher Zahigkeit
und schlechter Zerspanbarkeit, wie Titan-Legierungen und Edelstdhle

> fiir schmale Werkstiicke, bei denen nur wenige Haltezahne im Eingriff sind

> bei hohen Schnittwerten in Kombination mit beiden oben genannten
Punkten




Makro-Grip® - requldre Verzahnung

TYP MAKRO-GRIP®
Art der Verzahnung Requlére Verzahnung
Abstand Zahn zu Zahn 6 mm
Charakteristik Zahn und Tiefenanschlag wechseln sich ab
Variante Standard High-End
ATl Universell e.inse.tzbar im Bereich bis Ideal g”eeignet fir a}lle Prégbaren Werkstoffe
Zugfestigkeit 1100 N / mm2 iiber Zugfestigkeit 1100 N / mm2

- SPANNLEISTUNG'
i PATENTIERT A
Makro-Gr|p® FS - VO”VQI’ZEIhI’]UI’]Q SPANNLEISTUNG
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TYP MAKRO-GRIP® FS
Art der Verzahnung Vollverzahnung
Abstand Zahn zu Zahn 3mm
Charakteristik Durchgéngige Zahnreihe
Variante Standard High-End

Anwendungsbereich

Einsetzbar bei weichem und zahem Material,
sowie bei schmalen Werkstiicken. Anwendungs-
bereich bis Zugfestigkeit 1100 N / mm?

Ideal geeignet fiir alle schmalen Werkstoffe mit
hoher Zugfestigkeit tiber 1100 N / mm?

NULLPUNKTSPANNTECHNIK




WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Korrekte Pragung mit Makro-Grip® Pragebacken (requldre Verzahnung)

Prageabdruck Prageabdruck
bis Zugfestigkeit 1.100 N/mm? ab Zugfestigkeit 1100 N/mm?

Die Pragekontur mit abwechselnden Prigezahnabdriicken und Tie-  Bei Material mit einer Zugfestigkeit ab 1100 N/mm? sollte der
fenanschldgen ist deutlich sichtbar. Die Tiefe der Tiefenanschldge Tiefenanschlag nicht sichtbar sein. Die Tiefe der Prégezahnabdriicke
sollte hierbei etwa 0,05 mm betragen. Die Tiefe der Prdgezahnab-  betrdgt etwa 0,10 mm.

driicke betragt etwa 0,20 mm.

Korrekte Pragung mit Makro-Grip® FS Pragebacken (Vollverzahnung)

Prageabdruck Prageabdruck
bis Zugfestigkeit 550 N/mm? ab Zugfestigkeit 550 N/mm?

Bei Werkstoffen bis ca. 550 N/mm?Z Zug- Ab einer Zugfestigkeit von 550 N/ mmé Bei breiten Werkstiicken von etwa 125 mm
festigkeit sollte der Abdruck des Tiefen- definiert die Werkstiickbreite, ob der und einer Zugfestigkeit ab 550 N/ mm? ist
anschlags tiber und unter der Pragekontur  Tiefenanschlag sichtbar ist. Bei schmalen der Abdruck des Tiefenanschlags nicht mehr

am Material sichtbar sein. Die Tiefe der Werkstiicken bis ca. 77 mm ist der Abdruck sichtbar. Hier empfehlen wir die Prage-
Pragekontur betrdgt dann etwa 0,3 mm. des Tiefenanschlags weiterhin sichtbar. tiefen-Messvorrichtung zur Einstellung der
Dies gilt pauschal fiir alle Werkstiickbreiten. korrekten Pragetiefe (siehe Seite 105).



Pragedruck richtig einstellen

Die Vielzahl an Legierungen macht es schwer, eine exakte Aussage  immer mit geringem Prdgedruck zu beginnen und diesen langsam
iiber den einzustellenden Pragedruck zu treffen. Neben der Art des  zu erhohen, bis die gewiinschte Pragetiefe im Werkstiick erreicht
Werkstoffs spielt hierbei vor allem die Werkstiickbreite und auch ist. Es empfiehlt sich daher vor jeder Prageserie eine Test-Pragung.
die Oberflachengiite eine wichtige Rolle. Generell empfehlen wir,

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Die korrekte Prdgetiefe
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Uber das Druckregelventil an der Pragestation wird der Priagedruck ZUGFESTIGKEIT RM PRAGETIEFE
eingestellt. Die nachfolgende Tabelle gibt Aufschluss iiber die kor- bis 550 N/mm? @.03mm
rekte Pragetiefe bei unterschiedlichen Zugfestigkeiten. Diese ist fiir 550 - 1.100 N/mm? ca. 0,2 mm
beide Varianten (Makro-Grip® und Makro-Grip® FS) allgemeingiiltig. 1100 - 1.400 N/mm2 ca.0,1mm

Ist der Tiefenanschlag beim Vorpragen mit Makro-Grip® FS Pragebacken aufgrund der Zugfestigkeit bzw. Werkstiickbreite nicht
sichtbar, empfiehlt sich die Verwendung der Prigetiefen- Messvorrichtung (Art-Nr. 50150 oder 50152, siehe Seite 114)

Vorteile der Pragetiefen-Messvorrichtung
> Definierte Pragetiefe
> Erhohte Prozesssicherheit
> Minimierung von Bedienfehlern




WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Kompakter Schraubstock,
grofes Bauteil

Die Pragetechnik ermoglicht es, Werk-
stiicke im Makro-Grip® 5-Achs-Spanner
zu spannen, die dessen Volumen wesent-
lich tibertreffen. Trotz der geringen Ein-
spanntiefe von nur 3 mm garantiert die
Makro-Grip® Pragetechnik hdchste Pro-
zesssicherheit. Die kompakte Bauweise im
Vergleich zur maximal maglichen Werk-
stiickgrofse bietet eine ideale Zugang-
lichkeit und ermdglicht daher den Einsatz
kiirzerer Werkzeuge fiir verminderte Vib-
rationen und hohere Schnittwerte.

Als Richtwert fiir die maximalen Werk-
stiickdimensionen bei Verwendung des
Makro-Grip® 5-Achs-Spanners gilt:

Breite des Werkstiicks:
3 x Backenbreite des Schraubstocks
Hohe des Werkstiicks:
2 x Backenbreite des Schraubstocks

Fertigbearbeitung in einer
Aufspannung

Durch das Vorpragen eines Bauteils findet
die Kraftaufbringung bei der Werkstiick-
spannung auferhalb der Maschine statt.
Damit verringert sich der Anspruch der zu
leistenden Spannkraft an einen Schraub-
stock wesentlich. Ein kleiner, kompakter
Schraubstock reicht aus, um tiberdimen-
sionale Werkstiicke zu spannen. Der
durch das Vorprdgen entstandene Form-
schluss ermoglicht es zudem, ein Bauteil
an seinem kleinsten Querschnitt sicher
aufzunehmen und somit hochkantig und
ideal zuganglich einzuspannen. Diese
Faktoren bieten ideale Voraussetzungen,
um eine Vielzahl von Bauteilen gleich in
einer Aufspannung, mit abschlieendem

Trennfrasen fertig zu bearbeiten.

Precicut Zerspanungstechnik GmbH & Co. KG
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Hochfestes Material
verschleiRfrei spannen

Durch das externe Vorprdgen des Werk-
stiicks aullerhalb der Maschine gibt es
nahezu keinen Verschleils am Spannmittel,
bzw. den Spannbacken. Die formschliis-
sige  Spanntechnologie  gewdhrleistet
die notwendige Prozesssicherheit, auch
wahrend der Zerspanung von hochfesten
Materialien. Selbst zéhes und nur schwer
zerspanbares Material, wie Titan und
Edelstahl ldsst sich problemlos pragen
und verlasslich im Makro-Grip® 5-Achs-
Spanner bearbeiten, ganz ohne Verschleild
=2 an der Halteverzahnung und garantiert
Werkstoff des vorgepragten und eingespannten Bauteils: 1.2714 QT damit auch langfristig eine gleichblei-
bende Spannqualitat.

Minimale Einspanntiefe
spart Materialkosten

WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Das formschliissige Spannen mit der
Makro-Grip® Pragetechnik ermdglicht
es auch grolle Werkstiicke mit einer
minimalen Spannrandzugabe von nur

3mm prozesssicher zu halten. Das —rra
bedeutet nicht nur wenigerSpanaufkom- — = — , .-T;-'....,,,
men in der Riickseitenbearbeitung und

somit schnellere  Fertigungsprozesse,

$i%s 0 0

sondern auch Ressourcenschonung. Ins-

besondere bei der Zerspanung von hoch- [ =R
legierten Stdhlen und hochwertigem '
Aluminium lassen sich auf diese Weise
enorme Kosteneinsparungen beim Roh-
material erzielen.

DA A"
lm:.mmm
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Makro-Grip®

Die Pragestation fiir die Werkbank:

Prdagestation-Grundkorper in zwei unterschiedlichen Langen
Pragebereich 260 mm bzw. 410 mm

Schnellverstellung des Pragebereichs

pneumatischer Fuls- oder Handschalter fiir das Auslosen des
Prdgevorgangs

skalierter Werkstiickanschlag

Druckregelventil zur Einstellung des Pragedrucks _ _ -
Schnellkupplungssystem am Hydraulikgehduse :
Makrolon-Schutzscheibe , '
pneumatisch-hydraulischer Druckiibersetzer (bis 360 bar)
optionales Zubehor wie: Mittenmarkiervorrichtung, Zentrier-
einheit, Pragetiefen-Messvorrichtung

v v

N2 2 2 N N 2

Zusatzlich beim Pragewagen:

alle Eigenschaften der Pragestation fir die Werkbank
mobiler Werkstattwagen fiir flexiblen Einsatzort
Schublade zum Verstauen von Werkzeug und Zubehor
Kunststoffwanne mit grolSziigigem Platzbedarf
Maglichkeit zum Nachriisten einer Nutenplatte
erhéltlich in drei unterschiedlichen Versionen

> ohne Nutenplatte mit kurzem Grundkorper

> mit Nutenplatte und einem langen Grundkarper

> mit Nutenplatte und zwei langen Grundkarpern

>
>
>
5
>
>
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Makro-Grip® Pragestation

MAKRO-GRIP® PRAGESTATION FUR DIE WERKBANK

BITTE BEACHTEN SIE: PRAGE-
BACKEN MUSSEN AB SOFORT

SEPARAT BESTELLT WERDEN.

ART.-NR. AUSFUHRUNG MAX. PRAGEWEITE GEWICHT
52610 260 mm 73 kg
54110 410 mm 83 kg

Pragebacken sind separat zur Pragestation zu bestellen:

Z

Makro-Grip®
Standard,
requldre Verzahnung
fiir Material bis 35 HRC
Art.-Nr. 50113

~

Makro-Grip®
High-End,
requldre Verzahnung
fiir Material bis 45 HRC
Art.-Nr. 50114

e

Makro-Grip® FS
Standard,
Vollverzahnung
fiir Material bis 35 HRC
Art.-Nr. 50111

Makro-Grip® FS
High-End,
Vollverzahnung
flir Material bis 45 HRC
Art.-Nr. 50112

Makro-4Grip
Rundteil-Pragebacken
fur Material
bis 45 HRC
Art.-Nr. 51111




LANG empfiehlt:

Umriist-Set fiir vorhandene Pragestationen

Vorhandene Prégestationen (Art.-Nr. 41...) ganz einfach nachriisten und von den Vor-
teilen der neuesten Entwicklungen in der Pragetechnik profitieren.

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

> Keine Nacharbeit mehr Ihrer Pragebacken
> Erhéhung der Bedienerfreundlichkeit durch neues Zubehor

Mehr Informationen auf Seite 117.

Neuartige Pragebacken mit vier Zahnreihen

Mit 4-fach langerer Standzeit ohne Nacharbeit der Pragebacken!

MAKRO-GRIP® PRAGEBACKEN
MIT REGULARER VERZAHNUNG

ART.-NR. PRAGEBACKEN-TYP FUR MATERIALIEN MENGE
50113 Standard bis 35 HRC 1Paar
50114 High-End bis 45 HRC 1 Paar
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> universell einsetzbar fiir alle pragbaren Werkstoffe bis max. 1.400 N/mm?2

MAKRO-GRIP® FS PRAGEBACKEN

MIT VOLLVERZAHNUNG
ART.-NR. PRAGEBACKEN-TYP FUR MATERIALIEN MENGE
50111 Standard bis 35 HRC 1Paar
50112 High-End bis 45 HRC 1 Paar

> fiir weiche Materialien unter 850 N/mm?, wie Aluminium oder bei Werkstoffen mit
hoher Zahigkeit und schlechter Zerspanbarkeit, wie Titan-Legierungen und Edel-
stahle.

> fiir schmale Werkstiicke, bei denen nur wenige Haltezihne im Eingriff sind (auch
tiber 850 N/mm?)

> bei hohen Schnittwerten in Kombination mit beiden genannten Punkten



WERKSTUCKSPANNTECHNIK

MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Makro-Grip® Pragewagen

BITTE BEACHTEN SIE: PRAGE-
BACKEN MUSSEN AB SOFORT

SEPARAT BESTELLT WERDEN.

PRAGEWAGEN MIT MAKRO-GRIP® PRAGESTATION

ART.-NR. AUSFUHRUNG MAX. PRAGEWEITE ANZAHL PRAGEKORPER NUTENPLATTE
52611 Standard 260 mm 1 nein
54112 Verlangert 410 mm 1 ja
54122 Verlangert 2x410 mm 2 ja
Pragebacken sind separat zur Pragestation zu bestellen:
Makro-Grip® Makro-Grip® Makro-Grip® FS Makro-Grip® FS Makro-4Grip
Standard, High-End, Standard, High-End, Rundteil-Prégebacken
requldre Verzahnung requldre Verzahnung Vollverzahnung Vollverzahnung fur Material
fiir Material bis 35 HRC fiir Material bis 45 HRC flir Material bis 35 HRC fiir Material bis 45 HRC bis 45 HRC

Art.-Nr. 50113

Art.-Nr. 50114

Art.-Nr. 50111

Art.-Nr. 50112

Art.-Nr. 51111
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ZUSATZ-PRAGESTATION ZUR ERWEITERUNG
BESTEHENDER PRAGESTATIONEN

o8 ART.-NR. AUSFUHRUNG MAX. PRAGEWEITE GEWICHT
52613 Standard 260 mm 29 kg
54113 Verlangert 410 mm 36 kg
MAKRO-GRIP® PRAGESTATION-DISTANZSTUCKE
ART.-NR. LANGEN MENGE
53020 1212868260 mm 1Set

Verwendung von Prdgestation-Distanzstiicken

Pragestation-Distanzstiicke dienen dazu, den exakten Abstand
zwischen zwei Prageschraubstocken auf einer Nutenplatte schnell
und prazise einzustellen. Sie werden in die Nut der Nutenplatte ein-
gesetzt und zwischen die beiden Grundkérper gelegt. Durch die Ver-
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wendung unterschiedlicher Langen lassen sich gangige Abstands-
mafse des Quick-Point® Nullpunktspannsystems nachbilden: 52 mm,
104 mm, 192 mm und 384 mm.

< R B @ LG,

1 1 1
1 1 1
1 1 1
! 1 1
1 1 1
1 1 1
2® " e, :® -,I. 8
° e o
° e o
% o® %

=
4
I
o
L
[
=
=z
=
o
v
4
O
D
ot
(%)
x
o
L
=

NULLPUNKTSPANNTECHNIK




WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Zubehor fiir die Makro-Grip® Pragestation

ZENTRIEREINHEIT
FUR MAKRO-GRIP® PRAGESTATION

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKBREITE MENGE
50151 205 mm 1 Stiick

PRAGETIEFEN-MESSVORRICHTUNG
FUR MAKRO-GRIP® PRAGESTATION

ART.-NR. MENGE

50152 1 Stiick

SET AUS ZENTRIEREINHEIT UND PRAGETIEFEN-MESSVORRICHTUNG
FUR MAKRO-GRIP® PRAGESTATION

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKBREITE MENGE
50150 205 mm 1Set

Mittenmarkiervorrichtung

Das Einbringen einer Markierung oberhalb der Pragekontur erleichtert das exakt mittige und wiederholgenaue Einlegen der Werkstiick-
rohlinge nach dem Pragevorgang in unsere Makro-Grip® 5-Achs-Spanner, deren Spannbacken mit einer Skalierung versehen sind. Anschldge

werden somit kaum noch benétigt.
MITTENMARKIERVORRICHTUNG
FUR MAKRO-GRIP® PRAGESTATION

ART.-NR. BESCHREIBUNG
41010 Mittenmarkiervorrichtung

41010-01 Ersatz-Markierbolzen




Priifsteine fiir den Pragebackenverschliefd

Das schafft Vertrauen - immer die gleiche Spannqualitat! Um gleichbleibende Haltekrafte im Schraubstock zu gewahrleisten, iiberpriifen

Sie bitte regelmalSig den Verschleild der Prageverzahnung.

MAKRO-GRIP® PRUFSTEINE

‘ 41020

ART.-NR. PASSEND FUR PRAGEBACKEN-VARIANTE MENGE
Art.-Nr. 50113 / 50114 sowie 41111 [ 41112 1Set
MAKRO-GRIP® FS PRUFSTEINE
ART.-NR. PASSEND FUR PRAGEBACKEN-VARIANTE MENGE
Art.-Nr. 50111/ 50112 1Set

-y

Verwendung von Priifsteinen

Der Priifvorgang ist bei beiden Varianten identisch. Zunachst wer-
den die beiden Priifsteine mit den Aussparungen an den &dufseren
Enden der Pragebacken positioniert und festgeklemmt. Es ist dar-
auf zu achten, dass die Pragezahne in den Aussparungen platziert
sind. Passt nun der Messstein mittig zwischen die Prageverzahnung

ist die Lebensdauer der Verzahnung tiberschritten. Die Pragebacken
sollten gewendet werden (bei 4-fach Verzahnung) oder zur Nach-
arbeit eingesendet werden (bei Prigebacken mit Art.-Nr. 41111 |
41112).
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® PRAGETECHNIK

Zubehor fiir alte Pragestationen

Makro-Grip® Pragebacken alte Ausfiihrung

MAKRO-GRIP® PRAGEBACKEN
MIT REGULARER VERZAHNUNG

ART.-NR. PRAGEBACKEN-TYP FUR MATERIALIEN MENGE

41 Standard bis 35 HRC 1Paar

MAKRO-GRIP® PRAGEBACKEN
MIT REGULARER VERZAHNUNG

ART.-NR. PRAGEBACKEN-TYP FUR MATERIALIEN MENGE

41112 High-End bis 45 HRC 1 Paar

Nacharbeit Halteverzahnung

PRAGEBACKEN NACHARBEIT

ART.-NR. BEZEICHNUNG
411M-01 Standard-Prégebacken
41112-01 High-End Pragebacken

LANG empfiehlt:

Um die Zeit der Nacharbeit zu tiberbriicken, empfehlen wir Ihnen
dringend, ein zweites Paar Prdgebacken in Reserve zu halten!



Umriist-Set fiir vorhandene Prdgestationen

Machten Sie lhre bereits vorhandene Prigestation mit neuartigen 4-fach verzahnten Prégebacken (siehe Seite 111) ausstatten? Oder
die Handhabung lhrer Prigestation durch neue Zubehdroptionen (siehe Seite 114) verbessern? Dann bietet dieses Umriist-Set eine
kostengiinstige Mdglichkeit, lhre Pragestation aufzuwerten. Dieses Set besteht aus einer festen und einer beweglichen Aufnahmebacke,

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

an die die neuen Pragebacken angebracht werden. Es ist mit allen Pragestationen kompatibel, die mit der Artikelnummer 41... beginnen.

> Keine Nacharbeit mehr Ihrer Pragebacken
> Erhohung der Bedienerfreundlichkeit durch neues Zubehor

UMRUST-SET FUR BISHERIGE PRAGESTATION-VERSIONEN

ART.-NR. PASSEND FUR MENGE

alle Makro-Grip® Pragestationen

51260-20 beginnend mit Art.-Nr. 41...

1 Paar
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Weiterhin erhaltlich fiir alte Pragestationen:

Mittenmarkiervorrichtung (S. 114)

_ | u Priifsteine fiir den Pragebackenverschleil3 (S. 115)




WERKSTUCKSPANNTECHNIK

5-Achs-Spanner
Art. Nr, 48155-125

chk-Point Pt
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Makro-Grip®

5-Achs-Spanner

Der Makro-Grip® 5-Achs-Spanner erfiillt mit seinen hervorragenden Eigen-
schaften alle Anforderungen an ein Spannmittel fiir die 5-Seiten-Bearbeitung
von Rohteilen. Durch seine kompakte Bauweise und der geringen Einspann-
tiefe der Werkstiicke bietet er eine besonders gute Zerspanung und ermég-
licht gleichzeitig eine hohe Materialersparnis. Dank seiner formschliissigen
Spanntechnologie bietet der Makro-Grip® die hdchsten Haltekrafte und somit
maximale Sicherheit. Der Formschluss zwischen vorgeprdgtem Rohteil und
verzahnter Spannbacke ist aulRerdem dafiir verantwortlich, dass Werkstiicke
bei geringem Anzugsmoment verzugsfrei und schonend gespannt werden
kénnen. Dies wirkt sich positiv auf die Werkstiickqualitat und die Langlebig-
keit des Spannmittels aus.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Formschliissige Spannung iiber
Halteverzahnung

> Quaderformige Bauteile
> 1. Aufspannung, Rohteilbearbeitung

Benefits:

> Hochste Haltekrdfte und maximale
Prozesssicherheit

> Weniger Aufspannungen dank
idealer Zuganglichkeit in der
5-Seiten-Bearbeitung

> Verzugs- und verschleiRfreies Spannen

119
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Makro-Grip®

Die Spannbacken:

> aus Vollmaterial gefraste Wendebacken

> Makro-Grip® Spanntechnologie (formschliissige Werkstiick-
spannung)

> mit beidseitiger Halteverzahnung

> 3 mm Einspanntiefe (fiir Rohmaterial mit Radius anpassbar)

> geringste Storkonturen

> zusatzliche Spannmaglichkeiten fiir die glatte Spannung

Der Grundkorper:

hergestellt aus robustem, einsatzgehartetem Stahl

kompakte, handliche Bauweise und niedriges Gewicht

TIN-beschichtete Gewindespindel in gekapseltem Mittelstiick

geringes Anzugsmoment fiir schonende, verzugsfreie

Spannung

> integrierte Nullpunktschnittstelle

> ausgestattet mit Automationsschnittstelle

> voll kompatibel mit den Spannbackentypen fiir die 2. Auf-
spannung

> einsetzbar als Einzelteil- oder Mehrfachspanner

> Zentriergenauigkeit + 0,02 mm

v v v v
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER

Verschiedene Versionen des 5-Achs-Spanners

Makro-Grip®
5-Achs-Spanner 46

Makro-Grip® Micro

Backenbreite: 46 mm Backenbreite: 46 mm
Grundkorperbreite 46 mm Grundkorperbreite: 77 mm
Grundkérperldnge: 77 mm Grundkérperldnge: 77 mm

Makro-Grip®
5-Achs-Spanner 77

Makro-Grip® Night King

Backenbreite: 46 mm Backenbreite: 77 mm Backenbreite: 77 mm
Grundkorperbreite: 77 mm Grundkorperbreite: 77 mm Grundkorperbreite: 77 mm
Grundkorperlangen: 102 / 130 mm Grundkorperlangen: Grundkorperlange: 130 mm

102 /130 /170 / 210 mm

Makro-Grip®
5-Achs-Spanner 125

Backenbreite: 77 mm Backenbreite: 125 mm
Grundkorperbreite: 1725 mm Grundkorperbreite: 125 mm
Grundkérperldngen: 160 / 210 mm Grundkérperldngen:

160 /210 / 260 /310 / 360 mm



Die Vorziige des Vorpragens auf den Spannprozess

Durch das externe Vorprdgen des Werkstiicks wird der 5-Achs-  Werkstiicks. Daher ist nur ein geringer Spanndruck notwendig,
Spanner entlastet. Wahrend herkommliche Maschinenschraubstd-  wodurch die Bauweise des 5-Achs-Spanners kompakt ausfallen
cke mit ihren Krallenbacken eine Doppelfunktion erfiillen miissen  kann. Die dadurch resultierenden Vorteile entnehmen Sie dem
(1. in den Werkstoff eindringen, 2. Werkstiick halten), beschrankt  untenstehenden Schaubild.

sich die Funktion des 5-Achs-Spanners lediglich auf das Halten des

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

GERINGER SPANNDRUCK

[ |
Keine Material- Kompaktes Geringer Verschleif3

verformung Spannmittel am Spannmittel

| | Hohere Speicher-

Beste Zugéng- Geringes kapazitdt im Auto- Erhéhte .
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER

Makro-Grip® 46 Micro, 5-Achs-Spanner
Backenbreite 46 mm

MAKRO-GRIP® 46 MICRO, 5-ACHS-SPANNER
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT
48040-46 * 77 mm 0-65mm 0,8 kg

36 - 65

[ 36
[ 28

22

D12 Hé
M12x1,0
52

Passende Backenvarianten:

Avanti: 44461 Ersatzbacken: 48046-4620
Ersatzbacken mit FS Verzahnung:  48046-4620 FS
Ersatzbacken ohne Verzahnung:  48046-4622



Makro-Grip® 46, 5-Achs-Spanner
Backenbreite 46 mm

MAKRO-GRIP® 46, 5-ACHS-SPANNER
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT

48065-46 77mm 0 -65mm 1,8 kg

36 - 65

D12 Hé

Passende Backenvarianten:
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Avanti: 44461 Ersatzbacken: 48046-4620
Ersatzbacken mit FS Verzahnung:  48046-4620 FS
Ersatzbacken ohne Verzahnung:  48046-4622
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER

Makro-Grip® 77, 5-Achs-Spanner
Backenbreite 46 mm

MAKRO-GRIP® 77, 5-ACHS-SPANNER
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT
48085-46 102 mm 0-85mm 21kg
48120-46 * 130 mm 0-120 mm 2,6kg

85/120

Passende Backenvarianten:

Makro-4Grip:  57708-20 [ 57711-20 Ersatzbacken: 48085-4620 | 48077-4620
Avanti: 44711-46 | 44111-77 Ersatzbacken mit FS Verzahnung:  48085-4620 FS | 48077-4620 FS
Profilo: 49077 Ersatzbacken ohne Verzahnung:  48085-4622 | 48077-4622

Vario-Tec: 42018-77
Aufgrund der gleichen Fiihrungsgrofse sind optional diese drei Varianten

auch mit Backenbreite 77 mm verwendbar.



Makro-Grip® 77, 5-Achs-Spanner
Backenbreite 77 mm

MAKRO-GRIP®77, 5-ACHS-SPANNER
BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT
48085-77 102 mm 0-85mm 2,4 kg
48120-77* 130 mm 0-120 mm 2,9 kg
48160-77 170 mm 0-160 mm 3,6 kg
48200-77 210 mm 0-200mm 4.2kg

WERKSTUCKSPANNTECHNIK

85/120/160/200

12 He

Passende Backenvarianten:

Makro-4Grip:  57708-20 [ 57711-20 Ersatzbacken: 48085-7720 | 48077-7720
Avanti: 4471146 | 44111-77 Ersatzbacken mit FS Verzahnung:  48085-7720 FS | 48077-7720 FS
Profilo: 49077 Ersatzbacken ohne Verzahnung:  48085-7722 | 48077-7722

Vario-Tec: 42018-77
Aufgrund der gleichen FiihrungsgrofSe sind optional diese drei Varianten
auch mit Backenbreite 46 mm verwendbar.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER

Makro-Grip® 125, 5-Achs-Spanner
Backenbreite 77 mm

MAKRO-GRIP® 125, 5-ACHS-SPANNER
BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT
48155-77 160 mm 0 - 155 mm 74 kg
48205-77* 210 mm 0-205mm 9,1kg

155/205

Passende Backenvarianten:

Makro-4Grip:  52515-20 / 52530-20 Ersatzbacken: 48125-7720
Avanti: 44251-125 Ersatzbacken mit FS Verzahnung:  48125-7720 FS
Profilo: 49125 Ersatzbacken ohne Verzahnung:  48125-7722

Vario-Tec: 42018-125
Aufgrund der gleichen Fiihrungsgrofse sind optional diese drei Varianten

auch mit Backenbreite 125 mm verwendbar.



Makro-Grip® 125, 5-Achs-Spanner
Backenbreite 125 mm

=
Z
I
O
L
-
Z
=z
<L
o
(%]
-
x
Z
2
o
-
—
=
4

X

MAKRO-GRIP® 125, 5-ACHS-SPANNER %
BACKENBREITE 125 MM e
ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT g
48155-125 160 mm 0 - 155 mm 83 kg 2’
48205-125 * 210 mm 0 -205mm 10,1kg S
48255-125 260 mm 0-255mm 12,0 kg Z’
48305-125 310 mm 0 - 305 mm 139kg &
48355-125 360 mm 0 -355mm 15,7 kg =

125

0

z

DL o~

®©

Passende Backenvarianten:
Makro-4Grip:  52515-20  52530-20 Ersatzbacken: 48125-2520
Avanti: 44251-125 Ersatzbacken mit FS Verzahnung:  48125-2520 FS
Profilo: 49125 Ersatzbacken ohne Verzahnung:  48125-2522

Vario-Tec: 42018-125
Aufgrund der gleichen FiihrungsgrofSe sind optional diese drei Varianten
auch mit Backenbreite 77 mm verwendbar.



WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER

Makro-Grip® 5-Achs-Spanner
Ersatzteile

SET GEWINDESPINDEL + MITTELSTUCK
MAKRO-GRIP® 46

ART.-NR. FUR SPINDELLANGE GEWICHT

4846082 48040-46 | 48065-46 82 mm 0kg

SET GEWINDESPINDEL + MITTELSTUCK
MAKRO-GRIP® 77

ART.-NR. FUR SPINDELLANGE GEWICHT
4877100 48085-46 | 48085-77 100 mm 0,2 kg
4877135 48120-46 | 48120-77 135 mm 03 kg
4817175 48160-77 175 mm 0,3 kg
4877215 48200-77 215 mm 0,4 kg

SET GEWINDESPINDEL + MITTELSTUCK
MAKRO-GRIP® 125

ART.-NR. FUR SPINDELLANGE GEWICHT
4825164 48155-77 | 48155-125 164 mm 0,6 kg
4825214 48205-77 | 48205-125 214 mm 0,7 kg
4825264 48255-125 264 mm 0,8 kg
4825314 48305-125 314 mm 0,9 kg

4825364 48355-125 364 mm 1,0 kg




Makro-Grip® 5-Achs-Spanner
Zubehor

ANZUGSSCHLUSSEL MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER

ART.-NR. FOR SPANNERGROSSE SCHLUSSELWEITE
45510 Aulensechskant 46 SW8
45500 Aufsensechskant 77 SW12
45501 Aulensechskant 125 SW 15
45515 Innensechskant 46 SW 4
45505 Innensechskant 771125 SW5

Zum Vorspannen des Werkstiickes (AuBensechskant) und Wenden der Spannbacken (Innensechskant), sowie
zur Voreinstellung der Spannlinge (beide).

STECKSCHLUSSEL-EINSATZ MIT SECHSKANT

% ART-NR. ’\wg;l'(i?f'{ SPANNERGROSSE SCHLUSSELWEITE
\'/ 45507 3/8" 46 SW8
45508 3/8" 7 SW1e
45500 38" 125 SW 15

Steckschliissel-Einsatz mit Sechskant und 3/8"-Vierkant-Antrieb nach DIN 3120.

5-ACHS-SPANNER MONTAGEHILFE

ART.-NR. FUR SCHLUSSELWEITE
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47005 Innensechskant SW5

Der Akkuschrauber-Aufsatz dient als Montagehilfe, die es Ihnen ermdglicht, die Mittenlage der Spannbacken

schraubers wird der Backenwechsel zudem beschleunigt.

WOLFRAM-KARBID BESCHICHTUNG FUR MAKRO-GRIP® SPANNBACKEN

bei einem Wechsel besser zu finden, insbesondere bei langeren Grundkérpern. Durch die Nutzung eines Akku-

ART.-NR. BACKENBREITE MENGE

45046-17 46 mm Backenpaar
4507717 77mm Backenpaar
4512517 125 mm Backenpaar

Auf den glatten Flachen der Makro-Grip® Spannbacken kann nachtrdglich eine Wolfram-Karbid Beschichtung
aufgetragen werden, um die Haltekraft beim glatten Spannen weiter zu verstarken.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® KONTURBACKEN

Makro-Grip® 77 Konturbacken

Die neueste Generation der Makro-Grip® Konturbacken {iberzeugt durch einfachste Handhabung. Die Befestigung der Konturbacken
erfolgt ohne Backenwechsel der Makro-Grip® Spannbacken und ohne Werkzeug, was einen sekundenschnellen und angenehmen Riistvor-
gang garantiert. Dabei rasten die Konturbacken mit ihrer Pragekontur formschliissig in die Makro-Grip® (FS) Verzahnung ein und halten
diese in Position. Magnete ziehen die Konturbacken schlieBlich an die Spannbacken heran und sorgen fiir einen satten Sitz.

\
\\
\\\"

KONTURBACKEN, ALUMINIUM FUR MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER 77

ART.-NR. BACKENBREITE FUR GEWICHT MENGE
48409-77 77 mm Innenseite 0,3 kg 1Paar
48419-77 77 mm AulSenseite 0,3 kg 1Paar
FUR MAKRO-GRIP® 48409-77 48419-77
SPANNBEREICH:
48085-46* - 60 mm
48120-46* 50 mm 100 mm
48085-77 - 60 mm
48120-77 50 mm 100 mm
48160-77 90 mm 140 mm
48200-77 130 mm 180 mm

*Konturbacken sind verwendbar, wenn sie von 77 mm auf 46 mm Breite abgefrést werden.
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Makro-Grip® 125 Konturbacken

LANG empf|9h|t: Besonders in der automatisierten Fertigung mit RobaTrex konnen diese Kontur-
backen von grofsem Nutzen sein, da fiir die Riickseitenbearbeitung nicht auf
andere Spannmittel zuriickgegriffen werden muss, sondern hierfiir weiterhin
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Makro-Grip® 5-Achs-Spanner eingesetzt werden kénnen. g
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KONTURBACKEN, ALUMINIUM FUR MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER 125

x
ART.-NR. BACKENBREITE FUR GEWICHT MENGE =
I
48409-125 125 mm Innenseite 0,6 kg 1Paar m
48419-125 125 mm Aulenseite 0,6 kg 1 Paar 'E
=z
<
o
n
X
(W)
2
FUR MAKRO-GRIP® 48409-125 48419-125 2
o
SPANNBEREICH: g
48155-77* 40 mm 120 mm
48205-77* 90 mm 170 mm
48155-125 40 mm 120 mm
48205-125 90 mm 170 mm
48255-125 140 mm 220 mm
48305-125 190 mm 270 mm
48355-125 240 mm 320 mm

*Konturbacken sind verwendbar, wenn sie von 125 mm auf 77 mm Breite abgefrést werden.

133



WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Ein Schraubstock fiir alle Bauteilformen und Bearbeitungsschritte

Avanti
Profilo

Vario-Tec

Makro-Grip®
+ Mittelbacken

X Makro-4Grip
Makro-Grip® FS

+ Mittelbacken

Wie viele unterschiedliche Spannaufgaben stehen lhnen bevor? Keine Sorge, denn mit unseren Schraubstécken von LANG Technik sind Sie
bestens ausgestattet. Egal welcher Spannbackentyp bendtigt wird, unsere Schraubstécke sind durchgangig kompatibel und bietet lhnen
die Maglichkeit, die Backen miihelos auszutauschen. Ein echter Mehrwert fiir Ihr Bauteilspektrum und zudem sehr kosteneffizient.

> Makro-Grip® > Avanti
Spannbacken fiir die Rohteilspannung mit regularer Spannbacken fiir die Konturspannung
Verzahnung > Profilo
> Makro-Grip® FS Spannbacken fiir die Konturspannung
Spannbacken fiir die Rohteilspannung mit Vollverzahnung > Vario-Tec
> Makro-4Grip Spannbacken mit variablem Anschlag- und Auflagesystem

Spannbacken fiir die Rohteilspannung von Rundmaterial

Weitere Spannlésungen:

Unser Makro-Grip® Ultra Spannsystem ist die Losung fiir alle Ihre Anwendungen. Modular und vielseitig einsetzbar, deckt es Spannberei-
che bis zu 1.000 mm ab und ldsst keine Wiinsche offen.

Fiir die Bearbeitung zylindrischer Bauteile bieten wir mit Vasto-Clamp und Preci-Point vielseitige Spann(zangen)futter an, die unser
Sortiment perfekt erganzen. Was alle unsere Spanntechniklosungen gemeinsam haben? Eine integrierte Nullpunktaufnahme fiir einen
schnellen und prazisen Riistvorgang.



Komplettbearbeitung durch einfachen Backenwechsel

1. Aufspannung 2. Aufspannung

Fiir jede herausfordernde Spannaufgabe bietet LANG Technik die passende Losung - und dabei geniigt ein einziger Schraubstock! Alle Zen-
trierspanner von LANG Technik verwenden namlich denselben Grundkérper in unterschiedlichen Langen und Breiten. Die Austauschbarkeit
der verschiedenen Spannbackentypen Idsst Sie lhre ,,Spannerflotte” flexibel aufbauen. Je nach Bedarf und Anforderung kénnen passende
Backentypen erganzt werden. Eine Investition in mehrere Schraubstdcke ist somit also nicht zwingend notig.

Die Beispiele oben zeigen unterschiedliche Bauteile nach der ersten und vor der zweiten Aufspannung - jeweils zundachst mit dem
Makro-Grip® 5-Achs-Spanner und anschliefsend mit unseren drei Spannbackentypen Vario-Tec, Profilo und Avanti.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK ZENTRIERSPANNER

Zentrierspanner 77 Grundkorper
fiir Backenbreite 46 mm

ZENTRIERSPANNER 77 GRUNDKORPER
FUR BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE GRUNDKORPERBREITE GEWICHT
40085-46 102 mm 77 mm 1,6 kg
40120-46 * 130 mm 77 mm 2,0kg

052
Passende Backenvarianten:
Makro-4Grip:  57708-20 | 57711-20 Makro-Grip® Spannbacken: 48085-4620 | 48077-4620
Avanti: 44711-46 | 44111-77 Makro-Grip® FS Spannbacken: 48085-4620 FS | 48077-4620 FS
Profilo: 49077 Makro-Grip® Spannbacken, ohne Verzahnung:  48085-4622 | 48077-4622

Vario-Tec: 42018-77

Aufgrund der gleichen Fiihrungsgrofse sind optional diese drei Varianten auch mit

Backenbreite 77 mm verwendbar.



Zentrierspanner 77 Grundkorper
fiir Backenbreite 77 mm

ZENTRIERSPANNER 77 GRUNDKORPER
FUR BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE GRUNDKORPERBREITE GEWICHT
40085-77 102 mm 77 mm 17kg
40120-77* 130 mm 77 mm 2,1kg
40160-77 170 mm 77 mm 2,8kg
40200-77 210 mm 77 mm 3,5kg
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Passende Backenvarianten:
Makro-4Grip:  57708-20 [ 57711-20 Makro-Grip® Spannbacken: 48085-7720 | 48077-7720
Avanti: 44711-46 | 44111-77 Makro-Grip® FS Spannbacken: 48085-7720 FS | 48077-7720 FS
Profilo: 49077 Makro-Grip® Spannbacken, ohne Verzahnung:  48085-7722 | 48077-7722

Vario-Tec: 42018-77
Aufgrund der gleichen Fiihrungsgrofse sind optional diese drei Varianten auch mit
Backenbreite 46 mm verwendbar.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK ZENTRIERSPANNER

Zentrierspanner 125 Grundkorper
fiir Backenbreite 77 mm

=

ZENTRIERSPANNER 125 GRUNDKORPER
FUR BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE GRUNDKORPERBREITE GEWICHT
40155-77 160 mm 77 mm 5,5kg
40205-77* 210 mm 77mm 7.2 kg

Passende Backenvarianten:

Makro-4Grip:  52515-20 | 52530-20 Makro-Grip® Spannbacken: 48125-7720
Avanti: 44251-125 Makro-Grip® FS Spannbacken: 48125-7720 FS
Profilo: 49125 Makro-Grip® Spannbacken, ohne Verzahnung:  48125-7722

Vario-Tec: 42018-125
Aufgrund der gleichen Fiihrungsgrofse sind optional diese drei Varianten auch mit
Backenbreite 125 mm verwendbar.



Zentrierspanner 125 Grundkorper
fiir Backenbreite 125 mm
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ZENTRIERSPANNER 125 GRUNDKORPER %
FUR BACKENBREITE 125 MM e
ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE GRUNDKORPERBREITE GEWICHT g
40155-125 160 mm 125 mm 59 kg 21
40205-125* 210 mm 125 mm 76 kg S
40255-125 260 mm 125 mm 9,6 kg E’
40305-125 310 mm 125 mm 115kg &
40355-125 360 mm 125 mm 13.3kg =

Passende Backenvarianten:

Makro-4Grip:  52515-20 / 52530-20 Makro-Grip® Spannbacken: 48125-2520
Avanti: 44251-125 Makro-Grip® FS Spannbacken: 48125-2520 FS
Profilo: 49125 Makro-Grip® Spannbacken, ohne Verzahnung:  48125-2522

Vario-Tec: 42018-125
Aufgrund der gleichen Fiihrungsgrofse sind optional diese drei Varianten auch mit
Backenbreite 77 mm verwendbar.



WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® SPANNBACKEN

Makro-Grip® Spannbacken,
mit reguldrer Verzahnung

ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 46 (MICRO)
BACKENBREITE 46 MM

Backenbreite 125 mm

ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48046-4620 48040-46 | 48065-46 03 kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 77
BACKENBREITE 46 MM
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48085-4620 48085-46 0,5kg 1Paar
48077-4620 48120-46 06 kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 77
BACKENBREITE 77 MM
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48085-7720 48085-77 0,8 kg 1Paar
48120-77 | 48160-77 |
48077-7720 48200-77 0,8 kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 125
BACKENBREITE 77 MM
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
alle Makro-Grip® 125 mit
48125-7720 Backenbreite 77 mm 2,0kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 125
BACKENBREITE 125 MM
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48125-2520 alle Makro-Grip® 125 mit 26 kg 1 Paar




Makro-Grip® Spannbacken,
ohne Halteverzahnung

ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 46 (MICRO)
BACKENBREITE 46 MM, OHNE HALTEVERZAHNUNG
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Backenbreite 125 mm

ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48046-4622 48040-46 | 48065-46 0.3kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 77
BACKENBREITE 46 MM, OHNE HALTEVERZAHNUNG
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48085-4622 48085-46 0,5kg 1Paar
48077-4622 48120-46 0,6 kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 77
BACKENBREITE 77 MM, OHNE HALTEVERZAHNUNG
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48085-7722 48085-77 0,8 kg 1Paar
48120-77 | 48160-77 |
48077-7122 48200-77 0,8 kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 125
BACKENBREITE 77 MM, OHNE HALTEVERZAHNUNG
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
alle Makro-Grip® 125 mit
48125-7722 Backenbreite 77 mm 2,0kg 1Paar
ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP® 125
BACKENBREITE 125 MM, OHNE HALTEVERZAHNUNG
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48125-2527 alle Makro-Grip® 125 mit 26 kg 1 Paar
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® MITTELBACKEN

Makro-Grip® 77 Mittelbacken und Spindeln
fiir die Mehrfachspannung

MITTELBACKE UND SPINDEL FUR MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER 77
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. FUR MAKRO-GRIP® IVSI;r'IéI'I:EIEEII-\JSEE SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48085-TG4617 48085-46 17 mm 100 mm 2>x35mm
48085-TG4627 48085-46 27'mm 100 mm 2>30 mm
48120-TG4617 48120-46 17 mm 135mm 2>x50 mm
48120-TG4627 48120-46 27'mm 135mm 2x45mm

»

MITTELBACKE UND SPINDEL FUR MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER 77
BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. FUR MAKRO-GRIP® IVSI;r'IeI'iTEII-\JSEE SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48085-TG7717 48085-77 17 mm 100 mm 2x35mm
48085-TG7727 48085-77 27 mm 100 mm 2x30 mm
48120-TG7717 48120-77 17 mm 135 mm 2x50 mm
48120-TG7727 48120-77 27 mm 135 mm 2x45mm
48160-1G7717 48160-77 17 mm 175 mm 2x70 mm
48160-TG7727 48160-77 27 mm 175 mm 2x65mm
48200-TG7717 48200-77 17 mm 215 mm 2>x90 mm

48200-TG7727 48200-77 27mm 215 mm 2>x85mm




Makro-Grip® 125 Mittelbacken und Spindeln
fiir die Mehrfachspannung

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

MITTELBACKE UND SPINDEL FUR MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER 125
BACKENBREITE 77 MM

i . [P STARKE DER .
ART.-NR. FUR MAKRO-GRIP MITTELBACKE SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48155-TG7727 48155-77 27mm 164 mm 260 mm
48205-TG7727 48205-77 27 mm 214 mm 2x85 mm

=
4
I
o
L
[
=
=z
=
o
v
4
O
)
ot
(%)
x
o
L
=

MITTELBACKE UND SPINDEL FUR MAKRO-GRIP® 5-ACHS-SPANNER 125
BACKENBREITE 125 MM

ART.-NR. FUR MAKRO-GRIP® IVSIIT'I{-}I'RETEI!\)(IZEIEE SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48155-TG2527 48155-125 27 mm 164 mm 2>x60 mm
48205-TG2527 48205-125 27mm 214 mm 2x85mm
48255-TG2527 48255-125 27mm 264 mm 2>x110 mm
48305-TG2527 48305-125 27mm 314 mm 2>x135mm
48355-TG2527 48355-125 27mm 364 mm 2x160 mm

143



WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® FS SPANNBACKEN

Makro-Grip® FS 46 [ 77 Spannbacken,
mit Vollverzahnung

SPANNBACKEN FUR ZENTRIERSPANNER 46
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. FOR GEWICHT MENGE
48046-4620 FS 48040-46 [ 48065-46 0,3kg 1Paar

SPANNBACKEN FUR ZENTRIERSPANNER 77
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. FOR GEWICHT MENGE
48085-4620 FS 40085-46 0,5kg 1Paar
48077-4620 FS 40120-46 0,6 kg 1Paar

SPANNBACKEN FUR ZENTRIERSPANNER 77
BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48085-7720 FS 40085-77 0,8kg 1Paar
40120-77 | 40160-77

48077-7720 FS 0,8kg 1Paar

40200-77

Hinweis

Mochten Sie flexibel zwischen Makro-Grip® und Makro-Grip® FS Spannbacken wechseln, sind aufgrund der selben Backengeometrie keine
Programmanpassungen notig. Aus diesem Grund sind auf dieser Seite keine gesonderten bemalSten Modelle aufgefiihrt. Vergleichen Sie

hierzu bitte die Modelle im Kapitel Makro-Grip® auf den Seiten 124 bis 129.



Makro-Grip® FS 125 Spannbacken,
mit Vollverzahnung

SPANNBACKEN FUR ZENTRIERSPANNER 125
BACKENBREITE 77 MM

Backenbreite 125 mm

ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
alle Zentrierspanner 125 mit
48125-7720 FS Backenbreite 77 mm 2,0 kg 1Paar
SPANNBACKEN FUR ZENTRIERSPANNER 125
BACKENBREITE 125 MM
ART.-NR. FUR GEWICHT MENGE
48125-2520 FS alle Zentrierspanner 125 mit 26 kg 1Paar

Unterscheidung zur requldren Verzahnung

Die Makro-Grip® FS-Vollverzahnung unterscheidet sich von der reqguldren Halteverzahnung durch ihre durchgdngige Zahnreihe.

Makro-Grip® FS, Vollverzahnung Makro-Grip®, requldre Verzahnung

Anwendungsbereich
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> Fiir weiches Material, wie Aluminium oder bei Werkstoffen > Bei hohen Schnittwerten in Kombination mit beiden genann-

mit hoher Zahigkeit und schlechter Zerspanbarkeit, wie ten Punkten.
Titan-Legierungen und Edelstahle.

> Fiir schmale Werkstiicke, bei denen nur wenige Haltezdhne
im Eingriff sind.

Weitere Informationen zu Makro-Grip® und Makro-Grip® FS auf den Seiten 102 / 103.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® FS MITTELBACKEN

Makro-Grip® FS 77 Mittelbacken und Spindeln
fiir die Mehrfachspannung

Aufgrund identischer Abmessungen und Stérkonturen mit den requla-
ren Makro-Grip® Mittelbacken sind auf dieser Seite keine gesonderten
bemalsten Modelle aufgefiihrt.

Vergleichen Sie hierzu bitte die Modelle auf den Seiten 142 | 143.

MITTELBACKE UND SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 77
BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. FUR ZENTRIERSPANNER JT%ZTE%?E SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48085-TG4617 FS 40085-46 17 mm 100 mm 2x35mm
48085-TG4627 FS 40085-46 27 mm 100 mm 2x30 mm
48120-TG4617 FS 40120-46 17 mm 135 mm 2x50 mm
48120-TG4627 FS 40120-46 27 mm 135 mm 2x45mm

MITTELBACKE UND SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 77
BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. FUR ZENTRIERSPANNER JT%ZTE%?E SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48085-TG7717 FS 40085-77 17 mm 100 mm 2x35mm
48085-TG7727 FS 40085-77 27 mm 100 mm 2x30 mm
48120-TG7717 FS 40120-77 17 mm 135 mm 2x50 mm
48120-TG7727 FS 40120-77 27 mm 135 mm 2x45mm
48160-TG7717 FS 40160-77 17 mm 175 mm 2x70 mm
48160-TG7727 FS 40160-77 27mm 175 mm 2x65mm
48200-TG7717 FS 40200-77 17 mm 215 mm 2x90 mm
48200-TG7727 FS 40200-77 27 mm 215 mm 2x85mm
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Makro-Grip® FS 125 Mittelbacken und Spindeln
fiir die Mehrfachspannung
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MITTELBACKE UND SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 125
BACKENBREITE 77 MM

.. STARKE DER =
ART.-NR. FUR ZENTRIERSPANNER MITTELBACKE SPINDELLANGE SPANNBEREICH ;
48155-TG7727 FS 40155-77 27 mm 164 mm 2x60 mm S
Ll
48205-TG7727 FS 40205-77 27 mm 214 mm 285 mm =
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MITTELBACKE UND SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 125
BACKENBREITE 125 MM
.. STARKE DER =
ART.-NR. FUR ZENTRIERSPANNER MITTELBACKE SPINDELLANGE SPANNBEREICH
48155-TG2527 FS 40155-125 27 mm 164 mm 2x60 mm
48205-TG2527 FS 40205-125 27 mm 214 mm 2x85mm
48255-TG2527 FS 40255-125 27 mm 264 mm 2x110 mm
48305-TG2527 FS 40305-125 27 mm 314 mm 2x135 mm
48355-TG2527 FS 40355-125 27 mm 364 mm 2x160 mm
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Makro-4Grip

Spannbacken fiir die Rundteilspannung

Makro-4Grip ist eine innovative Technologie, die es ermdglicht, die bewahrte
Pragetechnik auch bei zylindrischen Werkstiicken einzusetzen. Durch die
formschliissige Spannung von vorgepragten, zylindrischen Bauteilen werden
trotz geringem Spanndruck hochste Haltekrafte erzielt, was zu maximaler
Prozesssicherheit fiihrt. Mit einem minimalen Spanndruck kénnen runde
Bauteile mit einer Auflagehohe von nur 3 mm verzugsfrei gespannt werden.
Makro-4Grip ist als zusatzliches Backenpaar fiir den 5-Achs-Spanner (und die
Pragestation) erhaltlich, wodurch keine Anschaffungskosten fiir zusétzliche
Spannfutter anfallen.

Primarer Anwendungsbereich:

> Formschliissige Spannung iiber Halte-
verzahnung

> Zylindrische Bauteile
> 1. Aufspannung, Rohteilbearbeitung

Benefits:

> Hochste Haltekrdfte und maximale
Prozesssicherheit

> Hohe Material- und Kostenersparnis durch
minimale Einspanntiefe

> Kein Investitionsbedarf in zusatzliche
Spannfutter
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-4GRIP

Makro-4Grip Rundteilspannung

Die Prdagetechnik fiir Rundteile

Durch ihre gewinnbringenden Eigenschaften und Effizienzvor-
teile in der Werkstiickspannung gilt die Pragetechnik seit Jahren
als Mafsstab in der 5-Seiten-Bearbeitung von Rohteilen. Mit dem
Makro-4Grip Spannsystem ertffnen sich nun ganz neue Maglich-
keiten und Einsatzgebiete fiir die Pragetechnik. Durch einfaches
und kostengiinstiges Nachriisten der Makro-Grip® Prdge-
station und einem LANG Zentrierspanner kann das formschliis-
sige Spannen nun auch bei Rundmaterial angewandt werden.

Das Backenpaar greift das vorgeprigte Werkstiick (Ein-
spanntiefe 6,5 mm) an insgesamt vier Spannpunkten mit bis zu
20 kN Haltekraft bei einem Anzugsmoment von 60 / 100 Nm.
Makro-4Grip deckt Spannbereiche von @ 36 mm bis @ 300 mm ab
und bietet somit einen nahtlosen Ubergang vom maximal gréBten
Werkstiickdurchmesser des Preci-Point Spannzangenfutters.

Das Makro-4Grip Spannsystem besteht aus einem universel-
len Pragebacken-Paar mit flexibel positionierbaren Prageeinsat-
zen und dazu passenden Spannbacken fiir alle Gréfsen von LANG
Zentrierspannern. Die Spannbacken sind als Ersatzbacken fiir die
Grundkorperbreiten 77 mm und 125 mm erhaltlich.

Prageabdruck

Im Gegensatz zum Prdgen kubischer Rohteile mit der reguldren
Prageverzahnung verzichtet die Makro-4Grip Pragetechnik auf
einen Tiefenanschlag als Kontrolle der korrekten Prdgetiefe.
Somit wird in erster Linie tiber eine Sichtpriifung ermittelt, ob
der Eingangsdruck der Prageeinheit richtig gewdhlt ist. Der ideale
Abdruck beim Rundpragen ist dabei gleichférmig flachig.

Der bendtigte Pragedruck ist abhdngig vom Werkstoff, die
benétigte Eindringtiefe richtet sich zudem nach dem Werkstiick-
durchmesser. Wir empfehlen, immer mit geringem Pragedruck
zu beginnen und diesen langsam zu erhéhen, bis die gewiinschte
Pragetiefe im Werkstiick erreicht ist.
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Makro-4Grip Pragebacken und -einsatze

MAKRO-4GRIP PRAGEBACKEN

ART.-NR. FUR MATERIALIEN MENGE
51 bis 45 HRC 1 Paar

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

MAKRO-4GRIP PRAGEBACKENEINSATZE

ART.-NR. MENGE
51M11-40 4 Stiick

Makro-4Grip Pragetechnik - Das passende Setup

Gemals derim spateren Bearbeitungsprozess eingesetzten Schraub-  nachfolgende Abbildung veranschaulicht die Zusammengehorigkeit
stock- und SpannbackengroRe werden die vier Prigeeinsdtze (2 zwischen Spannbackentyp und Positionierung der Préigeeinsitze.
Prigeeinsdtze pro Pragebacke) in unterschiedlicher Positionierung ~ Makro-4Grip Spannbacken und deren Spannbereiche sind auf den
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in die dafiir vorgesehenen Passungen eingesetzt und befestigt. Die  Seiten 152 bis 155 zu finden.




WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-4GRIP

Makro-4Grip 77 Spannbacken

MAKRO-4GRIP 77 SPANNBACKEN
BACKENBREITE 52 MM, ART.-NR. 57708-20

FUR ZENTRIERSPANNER o AEh?SéBELE:?:T/ON
40085-46 | -T7* 036 - 60 mm
40120-46 | -T7* 036 - 85 mm

40160-77* @36 - 115 mm
40200-77* @36 - 115 mm
47085 043 - 60 mm
4120+ 043 -85mm
47160 ** 043 -115mm
47200 ** @ 43 - 115 mm

max. @ 60/85/115/115

min. @ 36

51,6
38

102/130/170/210



MAKRO-4GRIP 77 SPANNBACKEN
BACKENBREITE 77 MM, ART.-NR. 57711-20

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

FUR ZENTRIERSPANNER SPAEr\?ﬁllagE:?:b\lmN
40085-46 | -T7* @54 - 80 mm
40120-46 | -T7 * @54 - 115 mm

40160-77* @54 - 115 mm
40200-77* @54 - 115 mm
47085+ 065 - 80 mm
47120+ 065 - 115 mm
47160 ** 065 - 115 mm
47200 @ 65 - 115 mm

max. @ 80/115/115/115
min. @ 54
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-4GRIP

Makro-4Grip 125 Spannbacken

MAKRO-4GRIP 125 SPANNBACKEN
BACKENBREITE 90 MM, ART.-NR. 52515-20

FUR ZENTRIERSPANNER SPAEI\IIQI\?ILBE]I-?EII?IETION
4015577 | 125 * @ 115 - 130 mm
4020577 [ 125 G115 - 180 mm

40255-125* G 115 - 180 mm
40305-125* @115 - 180 mm
40355-125* G115 - 180 mm
47155+ @115 - 130 mm
47205 % @ 115 - 180 mm
47255 % @ 115 - 180 mm
47305** @115 - 180 mm
47355 ** G 115 - 180 mm

min. @ 115

70,6
57

160/210/260/310/360




MAKRO-4GRIP 125 SPANNBACKEN
BACKENBREITE 128 MM, ART.-NR. 52530-20

ERGIBT EINEN

FUR ZENTRIERSPANNER SPANNBEREICH VON

40155-77 [ -125* -

40205-77 | -125* 2180 - 200 mm
40255-125* 2180 - 245 mm
40305-125* 2180 - 290 mm
40355-125* 180 - 300 mm

47155 ** -

47205** 2180 - 200 mm
47255 2180 - 245 mm
47305 ** 2180 - 290 mm
47355 %% 180 - 300 mm

* ebenfalls passend fiir 5-Achs-Spanner beginnend mit 48...
** Altere Makro-Grip® Versionen.

min. & 180

max. @ 200/245/290/300

160/210/260/310/360
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Avanti

Spannbacken fiir die Konturspannung

Bei Avanti handelt es sich um ein patentiertes Konturbacken-Spannsystem
fiir die Frasbearbeitung, mit dem sich grundsatzlich jede Bauteilform span-
nen ldsst. Es iiberzeugt durch leichteste Handhabung und eine unschlagbar
schnelle Riistgeschwindigkeit der Aufsatzbacken. Seine Starken kommen ins-
besondere bei einer hohen Teilevielfalt und haufigen Wechseln zum Tragen.
Die Avanti-Technologie ist als nachriistbares Backenpaar fiir den 5-Achs-
Spanner erhdltlich.

Primarer Anwendungsbereich:

> Glatte Spannung iiber Kraftschluss

> Quaderformige, zylindrische und
unformige Bauteile

> 2. Aufspannung, Riickseitenbearbeitung

Benefits:

> Hohe Riistzeitersparnis dank schnellem
Backenwechsel

> Fiir alle Bauteilformen geeignet, daher
enorme Anwendungsvielfalt

> Kostengiinstiger Anschaffungspreis
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK AVANTI

Avanti 46 Spannbacken
Backenbreite 46 mm

Passend zu:

48040-46 48065-46

: l ’ AVANTI 46 GRUNDBACKEN, BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT MENGE
44461 55x36 mm 0,5kg 1 Paar

P

AVANTI 46 AUFSATZBACKEN, WEICH

AB-
ART.-NR. MATERIAL MESSUNGEN MAX. KONTURTIEFE GEWICHT
44468-26 Stahl (16MnCr5) 57%38x26 mm 19 mm 04 kg

44469-26 Aluminium (F50) 57x38x26mm 19 mm 01kg




Avanti 77 Spannbacken
Backenbreite 46 mm

Passend zu:
40085-46 | 40085-77 bis
40120-46 40200-77

AVANTI 77 GRUNDBACKEN, BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT MENGE

44771-46 55x36 mm 0,6 kg 1Paar

AVANTI 46 AUFSATZBACKEN, WEICH

ART.-NR. MATERIAL ABMESSUNGEN MAX. KONTURTIEFE GEWICHT
44468-26 Stahl (16MnCr5) 57%38x26 mm 19 mm 04 kg
44469-26 Aluminium (F50) 57x38x26 mm 19 mm 0,1kg
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK AVANTI

Avanti 77 Spannbacken
Backenbreite 77 mm

Passend zu:

40120-46 40120-77 bis
40200-77
AVANTI 77 GRUNDBACKEN, BACKENBREITE 77 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT MENGE
44771-77 77x 57 mm 1,4 kg 1Paar

AVANTI 77 AUFSATZBACKEN, WEICH

ART.-NR. MATERIAL ABMESSUNGEN MAX. KONTURTIEFE = GEWICHT
44778-36 Stahl (16MnCr5) 7858 %36 mm 29 mm 0,6 kg
44779-36 Aluminium (F50) 78% 58 36 mm 29 mm 0,2kg
44778-56 Stahl (16MnCr5) 78 %58 x 56 mm 49 mm 1,0 kg
44779-56 Aluminium (F50) 78% 58 x 56 mm 49 mm 0,3 kg

87/107




Avanti 125 Spannbacken
Backenbreite 125 mm
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Passend zu:
-
40205-77 £40205-125 bis
40355-125
I AVANTI 125 GRUNDBACKEN, BACKENBREITE 125 MM
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT MENGE
44251-125 125x69 mm 3,6 kg 1Paar
AVANTI 125 AUFSATZBACKEN, WEICH
x
ART.-NR. MATERIAL ABMESSUNGEN MAX. KONTURTIEFE GEWICHT =
I
44258-46 Stahl (16MnCr5) 126 %7746 mm 39 mm 33 kg H
44259-46 Aluminium (F50) 126 %7746 mm 39 mm 1,2 kg E
=z
44258-76 Stahl (16MnCr5) 126x77x76 mm 69 mm 56 kg E
44259-76 Aluminium (F50) 126x77%76 mm 69 mm 2,0kg %’
D
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK AVANTI

Avanti 77 [ 125
Mittelbacken und Spindeln

MITTLERE GRUNDBACKE + SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 77, BACKENBREITE 46 MM

ART.-NR. SPINDELLANGE (+ @) FUR ZENTRIERSPANNER GEWICHT

44120-TG46 135 mm (@ 16 mm) 40120-46 0,5kg

MITTLERE GRUNDBACKE + SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 77, BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. SPINDELLANGE (+ @) FUR ZENTRIERSPANNER GEWICHT

44200-TG77 215 mm (2 16 mm) 40200-77 09kg
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MITTLERE GRUNDBACKE + SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 125

ART.-NR. SPINDELLANGE (+ @) FUR ZENTRIERSPANNER GEWICHT
44255-TG125 264 mm (@20 mm) 40255-125 2,0kg
44305-TG125 314 mm (@ 20 mm) 40305-125 2,1kg
44355-TG125 364 mm (@ 20 mm) 40355-125 2,2kg

163
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Profilo

Spannbacken fiir die Konturspannung

Profilo ist ein weiteres Konturbacken-Spannsystem fiir die Frasbearbeitung,
welches sich seit vielen Jahren einer hohen Beliebtheit erfreut. Ganz egal, wel-
che Bauteilform gespannt werden soll, Profilo ist immer die richtige Losung.
Seine Starken liegen besonders in der Moglichkeit, selbst gefertigte Aufsatz-
backen zu befestigen, was héchste Flexibilitat und Freiheit garantiert. Die
Profilo-Technologie ist als nachriistbares Backenpaar fiir den 5-Achs-Spanner
erhaltlich.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Glatte Spannung iiber Kraftschluss

> Quaderformige, zylindrische und
unformige Bauteile

> 2. Aufspannung, Riickseitenbearbeitung

Benefits:

> Hochste Flexibilitat dank Eigenfertigung
der Aufsatzbacken

> Maximale Freiheit bei der Wahl des
Materials und der GrofRRe der Aufsatzbacken

> Fiir alle Bauteilformen geeignet, daher
enorme Anwendungsvielfalt
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK PROFILO

Profilo 77 Spannbacken

Passend zu:

= =

40085-46 | 40085-77 bis

40120-46 40200-77
PROFILO 77 GRUNDBACKEN
ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT MENGE
49077 12 %46 mm 1,4 kg 1Paar
PROFILO 77 AUFSATZBACKEN, WEICH
ART.-NR. MATERIAL ABMESSUNGEN MAX. KONTURTIEFE GEWICHT
49778 Stahl (16MnCr5) 112x57%36 mm 36 mm 1,8 kg

49779 Aluminium (F50) 112x57%36 mm 36 mm 0,6 kg




Profilo 125 Spannbacken

Passend zu:

40155-77 | 40155-125 bis

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

40205-77 40355-125

PROFILO 125 GRUNDBACKEN

ART.-NR. ABMESSUNGEN GEWICHT MENGE

49125 160 %57 mm 4,0 kg 1Paar
PROFILO 125 AUFSATZBACKEN, WEICH
ART.-NR. MATERIAL  ABMESSUNGEN MAX. KONTURTIEFE ~ GEWICHT
49258 Stahl (16MnCr5) 160 %57 %47 mm 47 mm 33 kg
49259 Aluminium (F50)  160x57x47 mm 47 mm 1,2 kg

Bitte beachten Sie: Profilo Aufsatzbacken sind einzeln (nicht paarweise) erhéltlich.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK PROFILO

Profilo 77 | 125
Mittelbacken und Spindeln

-s"

MITTLERE GRUNDBACKE 112 x 46 MM + SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 77

VERGLEICHBARE

ART.-NR. SPINDELLANGE (+ @) FUR ZENTRIERSPANNER GEWICHT FRUHERE VERSION
49080-TG77 175 mm (@ 16 mm) 40160-77 0.8kg 49080-TG
49120-TG77 215 mm (@ 16 mm) 40200-77 09kg 49120-TG

MITTLERE GRUNDBACKE 160 x 57 MM + SPINDEL FUR ZENTRIERSPANNER 125

VERGLEICHBARE

ART.-NR. SPINDELLANGE (+ @) FUR ZENTRIERSPANNER GEWICHT FRUHERE VERSION
49100-TG125 214 mm (@ 20 mm) 40205-125 2,2kg 49100-TG
49150-TG125 264 mm (@ 20 mm) 40255-125 2,3kg 49150-TG
49200-TG125 314 mm (@ 20 mm) 40305-125 2,4 kg 49200-TG
49250-TG125 364 mm (@ 20 mm) 40355-125 2,5kg 49250-TG
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Vario-Tec

Spannbacken mit variablem
Anschlag- und Auflagesystem

Die Vario-Tec Stiftbacken-Technologie bietet fiir die Bearbeitung vorbe-
arbeiteter Bauteile eine zuverlassige und wiederholgenaue Anschlag- und
Auflagemdglichkeit, dank derer sowohl auf Parallelunterlagen wie auch auf
externe Werkstiickanschldge verzichtet werden kann. Mit genialer Einfach-
heit ldsst sich die Spannsituation durch Eindriicken der Stifte verdndern und
iiber Druckluft zuriicksetzen. Die Vario-Tec-Technologie ist als nachriistbares
Backenpaar fiir den 5-Achs-Spanner erhéltlich.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Glatte Spannung iiber Kraftschluss

> Quaderformige Bauteile

> 2. Aufspannung, Riickseitenbearbeitung

Benefits:

> Hohe Flexibilitat dank variabler Einspann-
tiefen

> Hohe Wiederholgenauigkeit beim Einlegen

i-r
des Bauteils und prozesssichere Spannung
> ldeale Zuganglichkeit dank Verzicht auf
externe Werkstiickanschlage
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK VARIO-TEC

Vario-Tec 77 Spannbacken

VARIO-TEC 77 SPANNBACKEN

VERGLEICHBARE

ART.-NR. EINHEIT GEWICHT BISHERIGE VERSION
2 Stiftbacken
42018-77 +2 Aufnahmebacken 1,2 kg 42077
57/97/137

; ;E\'{

Iﬂl.ﬁ"‘ .

g

Per Druckluft lassen sich die Stifte Reihe fiir
Reihe ausblasen. Da die Spannbacken vorne
komplett geschlossen sind, kénnen sich
keine Spanenester bilden.

Nicht bendtigte Stifte werden per Hand
zurlickgedriickt. Die tibrigen Stifte dienen
als Anschlag- und Auflagemdglichkeit.
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Die punktuelle Auflage des Werkstiicks auf
lediglich 2 Stiften bietet hohe Bearbeitungs-
freiheit bis fast an die Werkstiickaufsenkan-
ten bzw. Backeninnenfldchen.



Vario-Tec 125 Spannbacken

VARIO-TEC 125 SPANNBACKEN

ART.-NR. EINHEIT

GEWICHT

VERGLEICHBARE
BISHERIGE VERSION

2 Stiftbacken

42018125 + 2 Aufnahmebacken

4,6 kg

42125

100/150/200/250

VARIO-TEC ZUBEHOR
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ART.-NR. BESCHREIBUNG MENGE
© 200005 frvaroTec 71 st 1005tk
20004 Druckluftpistole 1 Stiick
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Vasto-Clamp

6-Backenfutter

Das vielseitige Spannfutter Vasto-Clamp ist ein wahres Multitalent in der
Frasbearbeitung von Rundmaterial bis @ 190 mm. Es kann sowohl als 3- und
6-Backenfutter eingesetzt werden und liefert somit herausragende Fraser-
gebnisse sowohl bei schwerer Zerspanung von Rohteilen als auch bei emp-
findlichen Bauteilen in der zweiten Aufspannung. Mit seinem innovativen
Backen-Schnellwechsel-System konnen die Krallen- und Aufsatzbacken ganz
ohne Werkzeug in wenigen Sekunden per Hand aufgesteckt werden. Die inte-
grierte Nullpunktaufnahme sorgt zudem fiir eine schnelle Riistgeschwindig-
keit, Zeitersparnis und eine prazise Positionierung.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Spannung zylindrischer Bauteile iiber
Krallenbacken

> Glatte Spannung zylindrischer Bauteile
iiber Kraftschluss

> 1. Aufspannung, Rohteilbearbeitung
2. Aufspannung, Riickseitenbearbeitung

Benefits:

> Enorme Anpassungsfahigkeit an unter-
schiedlichste Spannsituationen

> Hohe Riistzeitersparnis dank schnellem
Backenwechsel

> Direkt ohne weitere Paletten in der Auto-
mation einsetzbar

NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Vasto-Clamp

Die Spannbacken:

> harte Krallenbacken fiir die Spannung von zylindrischen
Rohteilen

> weiche Aufsatzbacken fiir die Spannung verformungsemp-
findlicher Bauteile in der zweiten Aufspannung

Das 6-Backenfutter:

N2

hergestellt aus robustem, einsatzgehartetem Stahl
innovatives Klick-System fiir schnellen Backenwechsel ohne
Werkzeug

einsetzbar als 3- und 6-Backenfutter

fiir Auen- und Innenspannung

integrierte Quick-Point® 96 Nullpunktaufnahme
ausgestattet mit Automationsschnittstelle

Spane- und Kiihlmittelabfluss

Zentriergenauigkeit 0,04 mm

N\

N2 N N N 2
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK VASTO-CLAMP

Vasto-Clamp 6-Backenfutter

VASTO-CLAMP 6-BACKENFUTTER

ART.-NR. ABMESSUNGEN SPANNBEREICH GEWICHT

59616 210 %155 x 57 mm 10 - 160 mm 9,6 kg




Vasto-Clamp Grundbacken GAB
fiir die Innenspannung

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

VASTO-CLAMP GRUNDBACKEN FUR DIE INNENSPANNUNG

ART.-NR. MATERIAL PASSEND FUR MENGE
59616-30 Stahl (16MnCrb) 59616-70 bis 59616-73 6 Stiick
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK VASTO-CLAMP

Vasto-Clamp Krallen- und Aufsatzbacken C’v‘j
fiir die AuRenspannung -

VASTO-CLAMP KRALLENBACKEN, HART

ART.-NR. MATERIAL SPANNBEREICH MENGE
59616-60 Stahl (16MnCr5) 30 - 120 mm 6 Stiick
59616-61 Stahl (16MnCrb) 75-160 mm 6 Stiick

VASTO-CLAMP AUFSATZBACKEN, WEICH

ART.-NR. MATERIAL SPANNBEREICH MENGE
59616-62 Stahl (16MnCr5) 10 - 160 mm 6 Stiick
59616-63 Aluminium (F50) 10 - 160 mm 6 Stiick




Vasto-Clamp Krallen- und Aufsatzbacken GAB
fiir die Innenspannung

X

VASTO-CLAMP KRALLENBACKEN, HART

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

ART.-NR. MATERIAL SPANNBEREICH MENGE
59616-70 Stahl (16MnCrb) 50 - 145 mm 6 Stiick
59616-71 Stahl (16MnCr5) 90 - 185 mm 6 Stiick
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VASTO-CLAMP AUFSATZBACKEN, WEICH

ART.-NR. MATERIAL SPANNBEREICH MENGE
59616-72 Stahl (16MnCrb) 10 -190 mm 6 Stiick
59616-73 Aluminium (F50) 10 - 190 mm 6 Stiick




WERKSTUCKSPANNTECHNIK
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Preci-Point

Spannzangenfutter

Das Spannzangenfutter Preci-Point wird in der Frasbearbeitung verwendet,
um Rundmaterial mit einem Durchmesser von @ 3 mm bis 34 mm zu span-
nen. Es nutzt genormte Spannzangen vom Typ ER 32 und ER 50, die in vielen
Werkstatten bereits vorhanden sind und somit ohne zusatzliche Kosten ein-
gesetzt werden konnen. Durch sein schlankes Design ist eine hervorragende
Zuganglichkeit zum eingespannten Material gewahrleistet. Ein grolSer Vorteil
ist die integrierte Nullpunktaufnahme, die einen schnellen und prazisen Riist-
vorgang ermdglicht.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Spannung von Rundmaterial von @ 3 mm
bis @ 34 mm

Benefits:

> Hohe Riistzeitersparnis dank integrierter
Nullpunktaufnahme im Spannzangenfutter

> Kompaktes, schlankes Design fiir eine
ideale Zuganglichkeit

> Kosteneinsparungspotential dank Einsatz
gangiger (oft schon vorhandener) Spann-
zangen
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Preci-Point

Die Spannzange:

> Das Spannzangenfutter ist geeignet fiir handelsiibliche
Spannzangen vom Typ:
> ER 32 - Spannbereiche @ 3 mm bis @ 20 mm
> ER 50 - Spannbereiche @ 6 mm bis @ 34 mm

Das Spannzangenfutter:

hergestellt aus einsatzgehartetem Stahl
kompakte, handliche Bauweise

inklusive Durchgangsbohrung

M6 Gewindebohrung fiir Werkstiickanschlag
integrierte Quick-Point® 52 Nullpunktaufnahme

v v v v
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK PRECI-POINT

Preci-Point Spannzangenfutter

@ 3 bis @ 20
=
ol ®
§ g\ = = 7) o
sty B 7 E
% @22H7 %
22,5
PRECI-POINT SPANNZANGENFUTTER FUR ER 32
ART.-NR. ABMESSUNGEN SPANNBEREICH GEWICHT
41032 @98 x92 mm @3-20mm 19 kg
6 bis @34
) 7
& ©
= & 3
g h St O
e A 7
28 & )
. BLANG
' Art. Nr, 41052 ;
PRECI-POINT SPANNZANGENFUTTER FUR ER 50
ART.-NR. ABMESSUNGEN SPANNBEREICH GEWICHT

41052 299111 mm @6 -34mm 3,0kg
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PRECI-POINT SPANNSCHLUSSEL

ART.-NR. FUR PRECI-POINT
41032-03 ER32
41052-03 ER 50

Anwendungsbeispiele
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Makro-Grip® Ultra

Spannsystem fiir grofse Bauteile und Platten

Makro-Grip® Ultra ist so etwas wie das Schweizer Taschenmesser unter den
Spannsystemen von LANG Technik. Von kleinen Werkstiicken bis zu einem
Spannbereich bis etwa 800 mm deckt das modulare Spannsystem alle Gro-
Ben und Bauteilformen ab. Insbesondere bei der Plattenbearbeitung kom-
men die Stirken des Spannsystems voll zum Tragen. Sowohl Rohmaterial
als auch vorbearbeitete Bauteile kénnen mit dem vielseitigen Spannsystem
gehalten werden. Sein einfaches Handling und die unkomplizierte, kosten-
giinstige Erweiterbarkeit machen Makro-Grip® Ultra auch bei gréfseren und
schwereren Bauteilen zu einer attraktiven Spannlésung.

Primarer Anwendungsbereich:

> Formschliissige Spannung iiber Halte-
verzahnung

Glatte Spannung iiber Kraftschluss

Quaderformige, zylindrische und
unférmige Bauteile

> 1. Aufspannung, Rohteilbearbeitung
2. Aufspannung, Riickseitenbearbeitung

Benefits:

> Absolute Anpassungsfahigkeit an jegliche
Bauteilform und -grofRe

> Kostengiinstige Erweiterung des Spann-
systems

> Bedienerfreundlicher, ergonomischer
Riistvorgang dank leichter Gewichte
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK

Makro-Grip® Ultra

Die Spannbacken:

N2

aus Vollmaterial gefraste Wendebacken

Makro-Grip® Spanntechnologie (Formschliissige Werkstiick-
spannung)

mit beidseitiger Halteverzahnung

3 mm und 5 mm Einspanntiefe

Gewindeeinsatze zur Schnellverstellung der Spannbacken
Auflagebacke zur Unterstiitzung im Zentrum

aullerdem: Spannbacken mit Avanti-Technologie fiir die
Konturspannung

> Einzelteil- oder Mehrfachspannung

N\

v v v

Der Grundkorper:

v

hergestellt aus einsatzgehartetem Stahl

modulare, erweiterbare Bauweise durch einzelne Grund-
korperelemente

standardmalige Systemlangen 410 mm, 610 mm, 810 mm
Gewindespindel in drei unterschiedlichen Langen
Skalierung und Einrastfunktion fiir Backenpositionierung
integrierte Quick-Point® 96 Nullpunktaufnahme

N\

v vV
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Modulare Bauweise

Die Modularitdit und geringe Anzahl
an Bauteilen, sowie das durchgédngige
Quick-Point® 96 Nullpunktraster ermdg-
lichen es, die Spannkonfiguration von
Makro-Grip® Ultra innerhalb weniger
Sekunden zu verandern. Das Anfiigen
weiterer Grundkorper zur Erweiterung
des Spannweges, der komplette Aus-
tausch der Grundkérper zur Anderung
der Systemhohe sowie die Anderung des
Spannbackentyps erfolgen mit wenigen
Handgriffen und ohne Spezialwerkzeug.

Leichtes Riisten und
Reinigen

Genauso schnell wie Makro-Grip® Ultra
geriistet ist, so schnell kann es ausein-
andergebaut werden. Spannbacken und
Gewindespindeln lassen sich leicht und
schnell entnehmen, was die Reinigung
nach und zwischen Produktionsprozes-
sen enorm vereinfacht und angenehm
gestaltet. Alternative Aufspannsitua-
tionen lassen sich auch ohne komplettes
Abriisten der Makro-Grip® Ultra Grund-
korper realisieren. Die Zuganglichkeit
bleibt dabei weiterhin gewahrleistet und
die Bildung potentieller Spéanenester

gering.




Skalierung und Einrast-
funktion

Zur schnellen Einstellung der gewiinsch-
ten  Spannbackenposition  enthalten
diese eine integrierte Einrastfunktion als
Orientierungshilfe, bei der der Bediener
alle 48 mm einen Widerstand spiirt. Jeder
Grundkorper ist zudem mit einer prakti-
schen Skalierung versehen, die als visu-
elle Unterstiitzung zur Positionierung der
Spannbacken dient.

Backenschnellverstellung

Durch das Herauslésen des Gewindeein-
satzes mit einem Magnetgriff kann die
Position der Spannbacken ohne Beta-
tigung der Gewindespindel blitzschnell
verandert werden. Dabei gleitet der
Spannbacken trotz seiner hohen Pass-
genauigkeit aufserordentlich geschmeidig
und leicht tiber die Fiihrungsflache.

Gesichert wird der Gewindeeinsatz durch
zwei hochst belastbare Sechskantschrau-
ben (5 mm), fir deren Offnen/SchlieRen
eine halbe Umdrehung geniigt.

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

WERKSTUCKSPANNTECHNIK



WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Rohteilbearbeitung mit
verzahnten Makro-Grip®
Ultra Spannbacken

i

Die seit Jahren bewdhrte Prdgespann-
technik spielt ihre einzigartigen Vorteile
nun auch in der Grofteilspannung aus.
Formen, Platten und jegliche Bauteile von
40 bis 810 mm Lange und dariiber hinaus
, werden gepragt und danach formschliis-
‘ sig in den Makro-Grip® Spannbacken mit

nur 3 oder 5 mm Einspanntiefe gehalten.
Das Werkstiick wird dabei mit hochsten
Haltekraften bei verhaltnismafig gerin-
gem Spanndruck prozesssicher gehalten,
was besonders bei verformungsemp-
findlichem Plattenmaterial zu prazisen
Ergebnissen fiihrt.

Plattenspannung iiber
mehrere Makro-Grip®
Grundkorper hinweg

Nicht nur im Spannbereich ist das
Makro-Grip® Ultra System nahezu unbe-
grenzt, auch in der Werkstiickbreite lasst
sich das hdchst anpassbare System aus
einzelnen Grundkorpern, Spindeln und
einer Vielfalt an Backen individuell auf-
bauen. Die Modularitdit und die hohe
Mittengenauigkeit der Makro-Grip® Ultra
Spannelemente, gepaart mit der Prézision
und Flexibilitdit des Quick-Point® Null-
punktspannsystems garantieren auch hier

eine exakte Spannung von langen Teilen. SAW-Technologie GmbH
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Glatte Spannung mit
Auflageunterstiitzung im
Zentrum

Die verzahnten Makro-Grip® Spann-
backen verfiigen an ihrer Aulenseite
iiber eine zusatzliche Spannstufe, die
es ermoglicht, Werkstiicke durch Kraft-
schluss sicher und glatt zu fixieren. Zur
weiteren Stabilisierung im Zentrum ist
eine montierte Grundbacke vorhan-
den, auf der das Werkstiick aufliegt.
Dies erhoht die Stabilitdt und mindert
potenzielle Vibrationen wahrend des
Bearbeitungsprozesses. Dem Anwender
stehen hierfiir spezielle Auflagebacken
zur Verfiigung, oder das Werkstiick kann,
wie im Bild dargestellt, direkt auf der
Schwalbenschwanzfiihrung der Grund-
backe positioniert werden.

Riickseitenbearbeitung mit
asymmetrischer Spannung
unter Verwendung von
Konturbacken

Selbst bei geometrisch unformigen Bau-
teilen bietet Makro-Grip® Ultra eine einfa-
che, aber effiziente Losung: Da die Backen
unabhéngig voneinander zur Mitte hin
einstellbar sind, lassen sich asymmetri-
sche Spannkonfigurationen schnell und
einfach realisieren. Damit reduziert sich
das Riisten fiir die Riickseitenbearbeitung
in der zweiten Aufspannung auf ein Mini-
mum. Die schnelle und prazise Einstellung
der Backen wird durch einen entnehmba-
ren Gewindeeinsatz und einer Skalierung
auf dem Grundkérper gewahrleistet.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Ubersicht tiber die Systemhéhen des Basis-Sets mit Spannbacken

Basis-Set Systemhohe ,,S“

+ Spannbacken-Typ
81483

e’

>

- — 89 mm

ll.lr‘ (V5 L 45
+ Spannbacken-Typ ‘_m — — __. i o::
81485 S &= @-o—e o 20

\:/ é  —— B P 102 mm

(Vi 2L [Tl 23 45 mm
+ Spannbacken-Typ e H mm
81440 + 81450

> 7 ‘ f
: “\:'/ ——d _— e 116 mm
- oy TR
+ Spannbacken-Typ e T 2(; mm
81440 + 44259-46 mm

* ‘-:: S

%
\ = ; 146 mm
70 mm
e L 45 mm
+ Spannbacken-Typ T mane U mane -

® #u=s P-9—=8 8

81440 + 44259-76 27mm



Systemhohe ,M*"

153 mm
109 mm

0mm
27 mm

153 mm
109 mm

0mm
27 mm

166 mm

109 mm

0mm

. emme -
L 27 mm

180 mm

134 mm
109 mm

0mm
27 mm

210 mm

134 mm
109 mm

0 mm

S -0 27 mm

Systemhohe , L

® ou=ig - 0=»

e B

* Su=s @ - 00

L]

233 mm
=i -] 189 mm

0 mm
27 mm

233 mm
| 189 mm

0 mm
27 mm

— 246 mm

- 189 mm

-— Omm
— 27mm

—T-260 mm

— 214 mm
—— 189 mm

-— O0mm
— 27mm

290 mm

— 214 mm
—+ 189 mm

- O0mm
— 27mm
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Makro-Grip® Ultra Basis-Set

MAKRO-GRIP® ULTRA BASIS-SET

ART.-NR. BEZEICHNUNG HOHE SPINDELLANGE SPANNBEREICH GEWICHT
81400 Basis-Set 410 S 45 mm 441 mm 40 - 410 mm 12,5 kg
81415 Basis-Set 410 M 109 mm 441 mm 40 - 410 mm 251kg
81423 Basis-Set 410 L 189 mm 441 mm 40 - 410 mm 44,2 kg
81600 Basis-Set 610 S 45 mm 617 mm 40 - 610 mm 18,4 kg
81615 Basis-Set 610 M 109 mm 617 mm 40 - 610 mm 38,8 kg
81623 Basis-Set 610 L 189 mm 617 mm 40 - 610 mm 67,8 kg
81800 Basis-Set 810 S 45 mm 825mm 40 - 810 mm 24,6 kg
81815 Basis-Set 810 M 109 mm 825 mm 40 - 810 mm 49,8 kg
81823 Basis-Set 810 L 189 mm 825 mm 40 - 810 mm 88,0 kg

Ein Basis-Set besteht aus den Grundkérpern und folgenden Komponenten:

~

1x Spindeleinheit 2 x Zentrierplatten Quick-Point® Aufnahmebolzen Zusatzlich beim Basis-Set
Art.-Nr. 81004 / 81006 / 81008 Art.-Nr. 81010 Art.-Nr. 45570 610 und 810 enthalten:
Sy
[ a3 |
1x Quick-Point°® 1x Anzugsschliissel 1x Anzugsschliissel 2 x Verbindungsplatten
Schutzstopfen-Entferner Innensechskant 5 mm AuBensechskant 19 mm Art.-Nr. 81015

Art.-Nr. 45000-30 Art.-Nr. 45505 Art.-Nr. 45519



Spannbacken fiir das Basis-Set

Je nach Bedarf konnen auf dem Makro-Grip® Ultra Basis-Set entweder Spannbacken
mit der Makro-Grip® Verzahnung oder Grundbacken mit der Avanti-Technologie
eingesetzt werden. Fiir die Grundbacken stehen dariiber hinaus verschiedene Arten
von Aufsatzbacken zur Verfiigung, welche auf S. 201 zu finden sind. Sowohl

Spann- als auch Grundbacken benotigen jeweils einen Gewindeinsatz, mit welchem
diese auf der Gewindespindel gesichert werden.

MAKRO-GRIP® 125 SPANNBACKE, STAHL (GEHARTET)

ART.-NR. EINSPANNTIEFE SPANNPRINZIP GEWICHT
81483 3mm formschliissig 2,2kg
81485 5mm formschliissig 21kg

Verkaufseinheit: 1 Stiick. (Pro Spanneinheit werden zwei Stiick benotigt)
Das angegebene Gewicht bezieht sich auf 1 Stiick.

GRUNDBACKE 125 TYP AVANTI, STAHL (GEHARTET)
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ART.-NR. ANWENDUNG GEWICHT
Als Basis fiir Avanti Aufsatzbacken mit
81440 glatter Spannstufe und Avanti Aufsatzbacken 22kg
Verkaufseinheit: 1 Stiick. (Pro Spanneinheit werden zwei Stiick bentigt)
Das angegebene Gewicht bezieht sich auf 1 Stiick. Passende Aufsatzbacken finden Sie auf der Seite 201.
GEWINDEEINSATZ
ART.-NR. BEZEICHNUNG GEWICHT MENGE
81080 Gewindeeinsatz, rechts 0,2 kg 1 Stiick
81090 Gewindeeinsatz, links 0,2 kg 1 Stiick

Pro Spanneinheit wird ein rechter und ein linker Gewindeeinsatz benétigt.

199

NULLPUNKTSPANNTECHNIK




WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Makro-Grip® Ultra Basisplatten

Ist ein Abriisten des Makro-Grip® Ultra Spannsystems vom Maschinentisch und somit
die Verwendung eines Nullpunktspannsystems nicht zwingend notwendig, kann
Makro-Grip® Ultra auch ohne jenes verwendet werden. Hierzu sind Basisplatten aus
nicht-gehartetem Stahl erhaltlich, die von unten an den Makro-Grip® Ultra Basis-Sets
befestigt und fest auf dem Maschinentisch montiert werden. Die Befestigung in den
Nuten eines Maschinentisches erlaubt eine flexible Verschiebung in x-Richtung, um
den Abstand zu einer benachbarten Spanneinheit anzupassen.

Tipp: Auch fiir andere LANG Schraubstdcke mit Grundkorper-
breite 125 mm bzw. RastermalR 96 mm verwendbar!

25

an -
5| & ﬁ 2|
65}
MAKRO-GRIP® ULTRA BASISPLATTE 410 /..
ART.-NR. FUR BASIS-SETS ABMESSUNGEN GEWICHT
81411 81400, 81415, 81423 430 x 192 x 27 mm 16,4 kg
Lieferumfang: 1x Basisplatte, 8 x Fixierbuchsen, 8 x Zylinderkopfschrauben M 10 x 30.
25 290 290 ‘
s B - g
MAKRO-GRIP® ULTRA BASISPLATTE 610 Cj
ART.-NR. FUR BASIS-SETS ABMESSUNGEN GEWICHT
81611 81600, 81615, 81623 630 %192 x 27 mm 24,2 kg

Lieferumfang: 2 x Basisplatten, 1= Verbindungsset, 12 x Fixierbuchsen, 12 x Zylinderkopfschrauben M 10 x 30.

5 1 8 L §
M)
MAKRO-GRIP® ULTRA BASISPLATTE 810 ; \ 62 |
ART.-NR. FUR BASIS-SETS ABMESSUNGEN GEWICHT
81811 81800, 81815, 81823 826 %192 x 27 mm 32,0kg

Lieferumfang: 2 x Basisplatten, 1x Verbindungsset, 16 = Fixierbuchsen, 16 x Zylinderkopfschrauben M 10 x 30.
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Aufsatzbacken fiir Makro-Grip® Ultra Grundbacken

Die abgebildeten Aufsatzbacken werden in Kombination mit den Grundbacken
(Art.-Nr. 81440) auf S. 199 eingesetzt. Sie dienen der glatten Spannung von
kubischen Bauteilen, sowie von Profilen und Formen (sowohl Einfach- als auch
Mehrfachspannung).

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

AVANTI 125 AUFSATZBACKE MIT GLATTER SPANNSTUFE, STAHL (GEHARTET)
ART.-NR. EINSPANNTIEFE SPANNPRINZIP GEWICHT
81450 16 mm kraftschliissig 2,4 kg

Verkaufseinheit: 1 Paar. Das angegebene Gewicht bezieht sich auf 1 Paar.
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AVANTI 125 AUFSATZBACKE (WEICH)

ART.-NR. MATERIAL HOHE | MAX. KONTURTIEFE GEWICHT
44258-46 Stahl (16MnCr5) 46 mm /39 mm 33 kg
44258-76 Stahl (16 MnCr 5) 76 mm /69 mm 56 kg
44259-46 Aluminium (F50) 46 mm /39 mm 1,2 kg
44259-76 Aluminium (F50) 76 mm [ 69 mm 2,0kg

Verkaufseinheit: 1Stiick. Das angegebene Gewicht bezieht sich auf 1 Stiick.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Spann- und Auflagemdglichkeiten fiir das Zentrum

Die Mittel-Grundbacke 125 Typ Avanti dient in Kombination mit einer Auflagebacke
als zusatzliche Auflageunterstiitzung zur Verringerung moglicher Vibrationen im
Bearbeitungsprozess und zudem als Basis fiir die Mittel-Aufsatzbacke Avanti 125,
sowie herkémmlichen Avanti Aufsatzbacken. Bei formschliissiger Mehrfachspannung
wird die Makro-Grip® 125 Mittelbacke mit Verzahnung verwendet.

MITTEL-GRUNDBACKE 125 TYP AVANTI, STAHL (GEHARTET)

ART.-NR. ANWENDUNG GEWICHT

81440-TG Als Basis fiir Avanti-, Auflage- und Mittel-Aufsatzbacken 1,6 kg

16

AUFLAGEBACKE, STAHL (WEICH)

ART.-NR. PASSEND ZU ANWENDUNG GEWICHT

81403 81483 | 81450 Einfachspannung, formschliissig/ kraftschliissig 1,0 kg

81405 81485 Einfachspannung, formschliissig/ kraftschliissig 0,8 kg




MAKRO-GRIP® 125 MITTELBACKE, STAHL (GEHARTET)

ART.-NR. EINSPANNTIEFE ANWENDUNG GEWICHT
81483-TG 3mm Mehrfachspannung, formschliissig 2,7kg
81485-TG 5mm Mehrfachspannung, formschliissig 2,6 kg

>

MITTEL-AUFSATZBACKE AVANTI 125 MIT GLATTER SPANNSTUFE, STAHL (GEHARTET)

ART.-NR. EINSPANNTIEFE ANWENDUNG GEWICHT

81450-TG 16 mm Mehrfachspannung, kraftschliissig 19 kg

0

Hinweis: Bei der Mehrfachspannung mit montierter Mittel- (Grund-) Backe ist es erfor-
derlich, die im Basis-Set standardméfig verbauten Zentrierplatten, durch ausgleichende
Zentrierplatten (Art.-Nr. 81040) zu ersetzen. Informationen hierzu finden Sie auf S. 198.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Makro-Grip® Ultra Grundkorper, einzeln

Ein einzelner Grundkorper wird vor allem dann benétigt, wenn bestehende Systeme
erweitert werden sollen, beispielsweise von 410 auf 610 mm, 810 mm oder dariiber
hinaus. Im Lieferumfang sind jeweils Quick-Point® Aufnahmebolzen (4 Stiick fiir lange
Grundkorper, 2 Stiick fir kurze Grundkérper), und ein Nutenstein enthalten. Fiir das
Aneinanderreihen von einzelnen Grundkorpern werden Verbindungsplatten bendtigt,

die auf Seite 206 zu finden sind.

KURZER GRUNDKORPER, HOHE ,S"
ART.-NR. HOHE LANGE GEWICHT

8101 45 mm 96 mm 2,5kg

KURZER GRUNDKORPER, HOHE ,M"
ART.-NR. HOHE LANGE GEWICHT

81012 109 mm 96 mm 6,5 kg

KURZER GRUNDKORPER, HOHE , L"
ART.-NR. HOHE LANGE GEWICHT

81013 189 mm 96 mm M.4 kg




LANGER GRUNDKORPER, HOHE ,S"
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ART.-NR. HOHE LANGE GEWICHT
81021 45 mm 192 mm 52kg
LANGER GRUNDKORPER, HOHE ,M*“
ART.-NR. HOHE LANGE GEWICHT
81022 109 mm 192 mm 1,5kg
LANGER GRUNDKORPER, HOHE ,L"
ART.-NR. HOHE LANGE GEWICHT
81023 189 mm 192 mm 211kg
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Makro-Grip® Ultra Einzelkomponenten

GEWINDESPINDEL
ART.-NR. BEZEICHNUNG LANGE GEWICHT
81004 Spindeleinheit 410 441 mm 1,7kg
81006 Spindeleinheit 610 617 mm 2,4 kg
81008 Spindeleinheit 810 825 mm 3,1kg

Die Gewindespindel (M 26 x 2) ist serienméRig in drei verschiedenen Langen erhéltlich und wird gleicher-
malsen bei zentrischer und ausgleichender Spannung verwendet. Als Sonderlosung ist die Gewindespindel
auch in langerer Ausfiihrung bestellbar, um Spannweiten von {iber 810 mm zu erreichen. Das maximale
Anzugsmoment betragt 170 Nm.

ZENTRIERPLATTE
ART.-NR. ANWENDUNG MENGE
81010 Einzelteilspannung, zentrisch 1 Stiick
81040 Mehrfachspannung, ausgleichend 1 Stiick

Pro Spanneinheit werden zwei gleichartige Zentrierplatten benGtigt. Sie werden an den inneren Enden
der Grundkorper befestigt und dienen der passgenauen Auflage der Gewindespindel. Erhaltlich sind zwei
verschiedene Versionen fiir zentrische Einfachspannung, sowie fiir ausgleichende Mehrfachspannung. Die
Zentrierplatte fiir die ausgleichende Spannung unterscheidet sich durch eine gefréste Aussparung, die der
Gewindespindel fiir unterschiedlich groRe Bauteile (max. 4 mm) zusétzliches Spiel gewahrt.

VERBINDUNGSPLATTE
ART.-NR. BEZEICHNUNG MENGE
81015 Verbindungsplatte 1 Stiick

Bei den Basis-Sets 610 und 810 sind zwei Verbindungsplatten bereits im Lieferumfang enthalten. Sie werden
benétigt, um Grundkorper miteinander zu verbinden. Sie werden am hinzufigenden Grundkorper befestigt
und verfiigen nach aulSen hin tiber eine Passung zur Aufnahme eines Nutensteins, der am dufseren Ende des
bestehenden Grundkérpers montiert ist.

KUNSTSTOFFABDECKUNG
ART.-NR. BEZEICHNUNG MENGE
81500 Kunststoffabdeckung Grundkarper 20 Stiick

Zur Abdeckung der Bohrungen auf der oberen Fiihrungsflache der Grundkorper, sofern diese nicht zur Be-
festigung von Mittelbacken verwendet werden.
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ANZUGSSCHLUSSEL
ART.-NR. FUR SCHLUSSELWEITE
45505 Innensechskant SW5
45519 Aulensechskant SW19

Zum Vorspannen des Werkstiicks (AuRensechskant) und Betétigen der Ultra-Schrauben der Gewindeeinsitze

(Innensechskant).

HYDRO-SUP 6-KANT-STECKSCHLUSSEL

ART.-NR. KLINGENLANGE SCHLUSSELWEITE

45512 230 mm SW12

Zur Betatigung des Hydro-Sup Schraubbocks.

STECKSCHLUSSEL-EINSATZ MIT SECHSKANT

ART.-NR. ANTRIEBSVIERKANT SCHLUSSELWEITE
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4551 12" SW19

Passender Steckschliissel-Einsatz fiir handelsiibliche Drehmomentschliissel.

QUICK-POINT® SCHUTZSTOPFEN-ENTFERNER

ART.-NR. BEZEICHNUNG

45000-30 Schutzstopfen-Entferner

Praktischer Griff mit Magnet zum Entfernen der Gewindeeinsatze in den Spannbacken, sowie von Stahl-

Schutzstopfen aus Quick-Point® Platten.
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WERKSTUCKSPANNTECHNIK MAKRO-GRIP® ULTRA

Makro-Grip® Ultra
Mechanischer Unterstiitzer

Der Mechanische Unterstiitzer ist passend zur Systemhohe ,,S" des Makro-Grip® Ultra
Spannsystems und wird in dessen Zentrum eingebaut. Durch seine Pendelauflage
bietet er in der Systemmitte zusatzliche Auflageflache fiir das eingespannte Werkstiick
und beugt Durchbiegungen und Vibrationen in der Bearbeitung von Platten oder
diinnen Bauteilgeometrien vor.

MAKRO-GRIP® ULTRA MECHANISCHER UNTERSTUTZER

ART.-NR. BEZEICHNUNG FUR GEWICHT
82586 Mechanischer Unterstiitzer Systemhohe ,,S" 0,7kg

28,5-33,5




Makro-Grip® Ultra
Hydro-Sup Schraubbock

Der hydraulische Schraubbock Hydro-Sup mit Pendelauflage dient dazu, mégliche
Vibrationen im Bearbeitungsprozess von iiberstehenden Bauteilen zu mindern.
Mit seinem integrierten Aufnahmebolzen wird er wie ein gewdhnliches Spannmittel
in einer Nullpunktplatte gespannt.
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HYDRO-SUP SCHRAUBBOCK

FUR AUFLAGE-

ART.-NR. BEZEICHNUNG HOHE GEWICHT
81586 Hydraulischer Schraubbock 85 -89 mm 2,8kg
81515 Distanzkorper fiir Systemhohe M 148 - 152 mm 29kg
81523 Distanzkorper fir Systemhéhe L 228 - 232 mm 6,6 kg
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Makro-Grip® Ultra Makro-Grip® 125 Hydro-Sup Hydro-Sup + Hydro-Sup +
Grundkorper Hohe ,,S" 5-Achs-Spanner Distanzkorper fiir Distanzkorper fiir
mit verzahnten Systemhéhe M Systemhéhe L
Spannbacken

Mit einer Hohe von 86 mm ist der Hydro-Sup passend zur Aufla-  l4sst sich die Gesamthohe der Systemhohen ,M“ und ,L" abbilden.
gehohe der verzahnten Makro-Grip® Spannbacke im niedrigsten  Aullerdem kann Hydro-Sup auch mit requldren Makro-Grip® 125
Basis-Set Systemhohe ,,S". Durch Verwendung von Distanzkorpern — 5-Achs-Spannern eingesetzt werden.




WERKSTUCKSPANNTECHNIK ERSATZTEILE FUR DIE FRUHERE SCHRAUBSTOCKGENERATION

Ersatzteile fiir die friihere Schraubstockgeneration

Auf dieser Doppelseite finden Sie alle weiterhin erhaltlichen Ersatzteile fiir Ihre vorhandenen
Schraubstdcke (technischer Stand bis September 2018).

5-ACHS-SPANNER ERSATZBACKEN

ERSATZBACKEN

Makro-Grip® 46 48046-4620  Ersatzbacken Makro-Grip® 46, fiir Art.-Nr. 47065

47077-20 Ersatzbacken Makro-Grip® 77

Makro-Grip® 77
47085-20 Ersatzbacken Makro-Grip® 77, fiir Art.-Nr. 47085

Makro-Grip® 125 47125-20 Ersatzbacken Makro-Grip® 125
AVANTI
GRUNDBACKEN
4477 Avanti 77 Grundbacken
44251 Avanti 125 Grundbacken
PROFILO
GRUNDBACKEN
497N Profilo 77 Grundbacken
49251 Profilo 125 Grundbacken

MITTLERE GRUNDBACKEN + SPINDELN

49080-TG Mittlere Grundbacke 77 + Spindel @ 16 mm, Lange 175 mm

49120-TG Mittlere Grundbacke 77 + Spindel @ 16 mm, Lange 215 mm

49100-TG Mittlere Grundbacke 125 + Spindel @ 20 mm, Lange 215 mm

49150-TG Mittlere Grundbacke 125 + Spindel @ 20 mm, Lange 265 mm

49200-TG Mittlere Grundbacke 125 + Spindel @ 20 mm, Lange 315 mm

49250-TG Mittlere Grundbacke 125 + Spindel @ 20 mm, Lange 365 mm

VARIO-TEC
ERSATZBACKEN-SET
42077 Ersatzbacken-Set 77 (2 Stiftbacken + 2 Aufnahmebacken)
42125 Ersatzbacken-Set 125 (2 Stiftbacken + 2 Aufnahmebacken)
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5-ACHS-SPANNER

MITTELSTUCKE + SPINDELN

Makro-Grip® 46 4046082 Mittelstiick + Spindel @ 12 mm, Lange 82 mm
4046122 Mittelstiick + Spindel @ 12 mm, Lange 122 mm
4046162 Mittelstiick + Spindel @ 12 mm, Lange 162 mm

Makro-Grip® 77 4077102 Mittelstiick + Spindel @ 16 mm, Ldnge 102,5 mm
4077135 Mittelstiick + Spindel @ 16 mm, Ldnge 135 mm
4077175 Mittelstiick + Spindel @ 16 mm, Lange 175 mm
4077215 Mittelstiick + Spindel @ 16 mm, Lange 215 mm

Makro-Grip® 125 4025165 Mittelstiick + Spindel @ 20 mm, Lange 165 mm
4025215 Mittelstiick + Spindel @ 20 mm, Lange 215 mm
4025265 Mittelstiick + Spindel @ 20 mm, Lange 265 mm
4025315 Mittelstiick + Spindel @ 20 mm, Lange 315 mm
4025365 Mittelstiick + Spindel @ 20 mm, Lange 365 mm

MITTELBACKEN + SPINDELN FUR DOPPELSPANNUNG
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Makro-Grip® 46 47065-TG Mittelbacke + Spindel @ 12 mm, Lange 82 mm
47105-TG Mittelbacke + Spindel @ 12 mm, Lange 122 mm
47145-TG Mittelbacke + Spindel @ 12 mm, Lange 162 mm

Makro-Grip® 77 47085-TG17  Mittelbacke 177 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 102,5 mm
47085-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 102,5 mm
47120-TG17  Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 135 mm
47120-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 135 mm
47160-TG17  Mittelbacke 177 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 175 mm
47160-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 175 mm
47200-TG17  Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 215 mm
47200-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 16 mm, Lange 215 mm

Makro-Grip® 125 47155-TG17 Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 20 mm, Lange 165 mm
47155-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 20 mm, Ldnge 165 mm
47205-TG17  Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 20 mm, Lange 215 mm
47205-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 20 mm, Lange 215 mm
47255-TG17  Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 20 mm, Lénge 265 mm
47255-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 20 mm, Ldnge 265 mm
47305-TG17  Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 20 mm, Lange 315 mm
47305-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 20 mm, Lédnge 315 mm
47355-TG17  Mittelbacke 17 mm + Spindel @ 20 mm, Lange 365 mm
47355-TG27  Mittelbacke 27 mm + Spindel @ 20 mm, Ldnge 365 mm
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216 RoboTrex Automationssystem

240 RoboTrex Compact Automationssystem

250 Haubex Automationssystem

260 Clean-Tec Reinigungspropeller
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AUTOMATION

Automation

Automationslésungen von LANG Technik
zeichnen sich aus durch:

UNIVERSELLE EINSETZBARKEIT BEDIENERFREUNDLICHKEIT KOMPAKTHEIT

SCHRAUBSTOCK-HANDLINGSYSTEME
MIT INDUSTRIEROBOTER

RoboTrex 96

RoboTrex Compact

RoboTrex 52



AUTOMATISCHE IN-PROZESS
REINIGUNG DES MASCHINEN-
INNENRAUMS

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Clean-Tec
Reinigungspropeller

TRAGERSYSTEM FUR SCHRAUB-
STOCKE MIT WERKZEUGMAGAZIN
ALS SPEICHERMEDIUM
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Haubex

TEILE-HANDLINGSYSTEM MIT
AUTOMATISCHEM VORPRAGEN UND
PNEUMATISCHEM SCHRAUBSTOCK

Makro-Grip® Aero
Informationen ab Produktver-
offentlichung auf lang-technik.de
und in separater Broschiire

A COMING 2025
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RoboTrex

Automationssystem

RoboTrex ist ein Automationssystem, das sich an nahezu jede Werkzeugma-
schine anbinden und nachriisten ldsst. Es nutzt Automationswagen als Spei-
chermedium fiir Schraubstocke. Im Gegensatz zu Palettenhandlingsystemen
werden die Schraubstdcke direkt von einem Fanuc-Roboter entnommen und
der Werkzeugmaschine zugefiihrt. Von der Einzelteilfertigung bis zu grole-
ren Serien deckt RoboTrex jeglichen Bedarf ab. Es ist flexibel, einfach in der
Bedienung und bietet ein hervorragendes Kosten-Nutzen-Verhaltnis. Neben
einer hohen Speicherkapazitat auf geringer Stellflache besticht RoboTrex vor
allem durch seine Riistzeitersparnis beim Bestiicken und Beladen des Auto-
mationssystems.

Primdrer Anwendungsbereich:

> Automatisierte, mannlose Fertigung in
der Frasbearbeitung

- > Einzelteile bis grof3ere Serien
| > Schraubstockhandling

3 Benefits:

> An nahezu jede neue oder bestehende
Werkzeugmaschine nachriistbar

> Einfachste Bedienung, keine Roboter-
kenntnisse erforderlich

> Geringster Zeitbedarf beim Riisten und
Bestiicken der Anlage

NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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AUTOMATION ROBOTREX

CNC Maschinen unkompliziert automatisieren

Diese Bildergalerie, die eine Auswahl verschiedener Maschinenhersteller zeigt, mit denen wir bereits erfolgreich RobaTrex-Anbindungen
umgesetzt haben, stellt Iangst nicht das gesamte Spektrum dar.




Zusatzlich zu den Werkzeugmaschinen der weltweit am haufigsten vertretenen Hersteller finden sich
auf der Liste etwa ebenso viele weitere Hersteller. Nutzen Sie dazu gerne den QR-Code, um auf unserer
Website mehr zu erfahren.

NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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AUTOMATION

RoboTrex

Das Automationssystem:

N N N 2

220

zwei unterschiedliche SystemgrofGen: RoboTrex 52 und 96
erhaltlich als 2-Wagen- und 4-Wagen-Ausfiihrung
Automationswagen als Schraubstockspeicher (vier Varianten)
vorprogrammierter Fanuc-Industrieroboter mit sechs Achsen
Umhausung mit Makrolon-Scheiben

16 unterschiedliche Aufstellvarianten

Front- und Seitenbeladung von Werkzeugmaschinen
Einzelteil- und Serienfertigung

Kommunikation zur Werkzeugmaschine tiber M-Funktion
Bedienung tiber Touch-Display

mechanische oder pneumatische Ansteuerung des Nullpunkt-
spannsystems

keine Medienschnittstelle innerhalb der Werkzeugmaschine
notwendig
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AUTOMATION ROBOTREX

einfach. flexibel. automatisiert.

RoboTrex ist ein leistungsstarkes Automationssystem, das sich
nahtlos an Frasmaschinen nahezu jeder Marke anbinden ldsst. Mit

der Moglichkeit eines unkomplizierten Nachriistens an bestehende

CNC-Maschinen oder einer einfachen Anbindung an neue Fras-
maschinen bietet RoboTrex maximale Flexibilitdt und Effizienz.
Dabei ist keinerlei Modifikation seitens des Maschinenherstellers
erforderlich, was Zeit und Kosten spart. Die schnelle Installation
des Automationssystems bedeutet eine minimale Ausfallzeit lhrer
Frasmaschine, sodass |hre Produktion reibungslos weiterlaufen

=

kann. Durch die Bereitstellung aller Automationselemente aus einer
Hand konnen Sie sich auf RoboTrex verlassen und sind unabhangig
von anderen Herstellern. Das vereinfacht die Kommunikation und
gewdhrleistet reibungslose Fertigungsablaufe. Nicht zuletzt wegen
einer idealen Abstimmung der drei Hauptkomponenten: Schraub-
stocke, Nullpunktspannsystem und Automation. Mit RoboTrex
erhalten Sie nicht nur ein hochmodernes Automationssystem, son-
dern auch eine zuverlassige Losung fiir die Zukunft lhrer Fertigung.

e,

ﬂlrﬂ'u"‘“
v

RoboTrex Automation
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10 Griinde fiir die Automatisierung
lhrer Werkzeugmaschine mit RoboTrex

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Hohere Produktionsleistung
Mehr Output dank Erhéhung der Spindelstunden und Maschinenauslastung

Personalunabhdngige Produktion
Schutz gegen Ausfalle durch Krankheit oder Fachkraftemangel

Senkung der Produktionskosten
durch geringere Maschinenstundensatze in der mannlosen Produktion

Steigerung der Arbeitsplatz-Attraktivitdt
Erleichterung der kérperlichen Arbeit, Aufgabenerweiterung, Entfall des Schichtbetriebs

Bessere Reaktionsfdhigkeit
durch flexible Gestaltung der Auftragsmanagements und Anpassung der Priorisierung

Schnellere Lieferzeiten
Kiirzere Durchlaufzeiten dank automatisiertem, mannlosem Mehrschichtbetriebs
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Hohere Prozesssicherheit
durch Minimierung von Fehlerquellen und Einsatz hochwertigster Technologien

Ideale Ausnutzung der Produktionsfldche
Kompakte Bauweise und hohe Speicherkapazitat auf geringer Stellflache

Enorme Bauteilvielfalt
Hohe Abdeckung des Bauteilspektrums mit standardisierten Spannsystemen

Hohe Kosteneffizienz
Bedarfsgerechte, abgestimmte Plug & Play- Komplettlosung
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AUTOMATION

ROBOTREX

Genauer betrachtet: Die Vorziige von RoboTrex

KOMPLEXITAT & BEDIENUNG

Wir halten es einfach!

Die einfache, intuitive Bedienung von RoboTrex beschrankt sich auf
ein paar wenige Funktionen, die in kiirzester Zeit fiir jeden erlernbar
sind und wofiir kein Fachpersonal bendtigt wird. Dank des bereits
eingeteachten Roboters sind fiir den Bediener keine Kenntnisse in
der Programmierung erforderlich. Innerhalb weniger Stunden ist
der Bediener in der Lage, das Automationssystem eigenstandig und
sicher zu bedienen.

SPEICHERKAPAZITAT & PLATZBEDARF

Wir nutzen den Raum!

Die patentierte hochkantige Lagerung der Schraubstocke auf den
Automationswagen ist mafsgeblich fiir eine hohe Speicherkapazi-
tat bei bemerkenswert geringem Platzbedarf fiir die Gesamtanlage.
Ein weiteres Plus: Der Verzicht auf zusatzliche Paletten sorgt fiir
niedrige Transportgewichte, erzeugt keine unnétigen Kosten und
garantiert beste Zuganglichkeit in der Frasbearbeitung.

RUSTEN & WAGENWECHSEL

Wir sind schnell!

Das externe, ortsunabhadngige Vorriisten der Automationswagen
und ein sekundenschneller Wagentausch sorgen fiir einen kontinu-
ierlichen Workflow ohne unnétige Stillstandzeiten der Werkzeug-
maschine. Das Umriisten der Schraubstdcke mit neuen Rohteilen
gelingt ohne sie vom Wagen entnehmen zu miissen. Das spart Zeit
und schont die Krafte.



TEILEVIELFALT

Wir sind flexibel!

Neben der sortenreinen Serienteilfertigung mit komplett identi-
schen Werkstiicken auf einem Automationswagen, bietet RoboTrex
noch weitere Maglichkeiten, wie das Auftragsmanagement ganz in-
dividuell gestaltet werden kann. Vom Ausblenden einzelner Spann-
mittelpositionen oder Reihen, bis hin zur Einzelteilfertigung durch
die Zuweisung eines NC-Programms fiir jede Spannmittelposition
- der flexiblen Wagenbestiickung sind keine Grenzen gesetzt.

SPEICHERZUGRIFF

Wir haben die Kontrolle!

Keine Auswahl einer bestimmten Palettenposition oder Warten,
bis der Roboter das Spannmittel zur Be-/Entladestation des Auto-
mationssystems befordert hat. Bei RoboTrex reicht ein Handgriff,
um unmittelbaren Zugriff auf den gesamten Speicher zu haben. So
kann jeder Schraubstock schnell und unkompliziert entnommen
oder das gefertigte Werkstiick fiir eine kurze Qualitdtskontrolle
tiberpriift werden.

MEDIENSCHNITTSTELLE
Wir sind unabhangig!

Das Nullpunktspannsystem von RoboTrex kann, muss aber nicht
zwingend durch die Maschine angesteuert werden. Moglich ist dies
durch die externe Schnittstelle am Robotergreifer, der die Null-
punkteinheit pneumatisch offnet. Dariiber hinaus bietet RoboTrex
52 die Option fiir eine rein mechanische Betatigung. Durch die ex-
terne Ansteuerung prasentiert sich RoboTrex als ein herstellerun-
abhangiges System, das unabhdngig von den spezifischen Bedin-
gungen in der Maschine operiert.
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AUTOMATION

ROBOTREX

Bauteilspektrum

RoboTrex wurde als einfaches, universelles Automationssystem
konstruiert, welches sich auch an dltere Bearbeitungszentren nach-
riisten lasst, die eigentlich nicht dafiir ausgelegt waren, automatisiert
beladen zu werden. Realisiert wird das u.a. durch eine Kommunika-
tionsschnittstelle basierend auf einem einfachen Signalaustausch
von quittierbaren und potentialfreien M-Befehlen. Dadurch lassen

sich sortenreine Bauteile auf allen Wagen automatisch bearbeiten.
Doch auch ein flexibleres Auftragsmanagement wird von RoboTrex

Medienschnittstelle

Um einer Werkzeugmaschine Paletten bzw. Schraubstdcke auto-
matisiert zufiihren zu konnen, erfordert es ein maschinenseiti-
ges Spannsystem, welches ebenfalls automatisch gedffnet und
geschlossen wird. Alteren Maschinen mangelt es héufig an einer
entsprechenden Mediendurchfiihrung, um Nullpunktspannsysteme
pneumatisch oder hydraulisch zu beaufschlagen.

Eine Nachriistung ist, wenn iiberhaupt, mit sehr hohen Kos-
ten verbunden. Eine externe Versorgung kommt v.a. bei 5-Achs-
Maschinen technisch nicht in Betracht. Hier bietet RoboTrex eine
effiziente, wenngleich einfache Methode Maschinen ohne Medien-
durchfiihrung dennoch zu automatisieren.

Ein im Greifer integriertes Modul offnet und schlieSt das
Quick-Point® Nullpunktspannsystem pneumatisch oder mecha-
nisch. Eine stete Druckluftversorgung wahrend der Bearbeitung ist
nicht notwendig.

Verfiigt die Maschine hingegen (iber eine Drehdurchfiihrung,
kénnen die Nullpunktsysteme so modifiziert werden, dass sie tiber
die Maschine angesteuert werden.

bedient. Einzelne Speicherslots lassen sich systemintern ausblen-
den, so dass auch iibergrofle und -breite Werkstiicke auf einem
Standardwagen automatisiert werden kénnen. Verfiigt das Bearbei-
tungszentrum (iber eine erweiterte Schnittstelle, lassen sich selbst
unterschiedliche Bauteile in einem einzigen Automationszyklus
bearbeiten. Entweder ein Bauteiltyp pro Wagen oder sogar einzelne,
komplett verschiedene Werkstiicke auf einem Wagen. Letzteres
erfordert meist eine Bus-Schnittstelle seitens der Maschine.
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Beladeoptionen

Aufstellvarianten

Je nach Bauart (Zugénglichkeit zum Maschinentisch, Anordnung des
Werkzeugmagazins) werden Bearbeitungszentren seitlich oder von
vorn beladen. Die seitliche Beladung sollte stets bevorzugt werden,
da der Zugang zur Kabinentiire und damit eine weitere, manuelle
Bedienung der Maschine erhalten bleibt.

Aber auch, wenn die Maschine mit RoboTrex frontal beladen
werden muss, schlielSt das eine herkommliche Bedienung nicht aus.
Es wird eine Zugangstiire verbaut, durch die der Maschinenbediener
weiterhin handische Tatigkeiten an und in der Werkzeugmaschine
durchfiihren kann. Selbstverstandlich ist die Zugangstiire mit ent-
sprechenden Schutzmechanismen ausgestattet, um einen sicher-
heitskonformen Automatikbetrieb zu gewahrleisten.

Nicht nur das Maschinenkonzept bedingt die Wahl der Belade-
richtung, auch ortliche Gegebenheiten und Platzgriinde bestimmen
die Position des Automationssystems. Hier helfen bis zu 16 variable
Aufstellmdglichkeiten, um das RoboTrex System passend zu plat-
zieren.

Abhéngig von der Seite der Beladung muss die Maschinentiire
(Frontbeladung) bzw. ein Seitenfenster (Seitenbeladung) auto-
matisiert geoffnet und geschlossen werden. Bei neueren Maschi-
nen kann dies normalerweise optional hinzugekauft werden. Die
Ansteuerung dieser automatisierten Tiiren bzw. Fenster erfolgt
iber die Maschinensteuerung. Eine spatere Nachriistung seitens

des Maschinenherstellers kann entweder sehr kostenintensiv aus-

fallen oder wird gar abgelehnt.

Auf eine RoboTrex Automation muss aber auch hier nicht ver-
zichtet werden. Wir bieten die Nachriistung eines kompletten
Seitenfensters oder die Automatisierung der Maschinentiire mittels
Pneumatikzylinder an. In beiden Fillen erfolgt die Ansteuerung
iiber den Roboter.

=
4
I
o
L
[
=
=z
<
o
wn
4
O
D
-
(%)
X
o
L
=

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

AUTOMATION




AUTOMATION ROBOTREX 52

RoboTrex 52
Automationssystem

ROBOTREX 52 AUTOMATIONSSYSTEM

ART.-NR.

Erhéltlich als
2- oder 4-Wagen
Version

BASISAUSSTATTUNG

66000

Komplette Roboterautomation inklusive Umhausung

und Wageneinzugssystem

Die passenden Greifer und Automation-Nullpunktsysteme sind separat erhaltlich. Diese sind auf den Seiten 230 / 231 abgebildet.

SPEICHERKAPAZITAT PRO WAGEN 30/ 42 Schraubstdcke
ANZAHL DER WAGEN max. 4 Stiick
SPEICHERKAPAZITAT GESAMT 120 /168 Schraubstdcke

WERKSTUCKGROSSE BEI VOLLBESTUCKUNG DES WAGENS

max. 120 x 120 x 100 mm / max. 120 x 100 x 70 mm

WERKSTUCKGEWICHT

max. 15 kg

GREIFERWECHSEL-SCHNITTSTELLE

nein

ANSTEUERUNG DES NULLPUNKTSPANNSYSTEMS

mechanisch oder pneumatisch

AUFSTELLFLACHE

ab 1,70 x 2,20 m

BELADUNG

durch Maschinentir oder Seitenfenster

228



RoboTrex 52
Automationswagen

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

ROBOTREX 52, AUTOMATIONSWAGEN

TEILEGROSSE

ART.-NR. SPEICHERKAPAZITAT (BEI VOLLBESTUCKUNG) GEWICHT
66030 30 Schraubstdcke 120 %120 x 100 mm 190 kg
66042 42 Schraubstocke 120%x100%70 mm 195 kg
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Wagenbestiickung mit abweichenden Teilegrolsen

Es besteht die Mdglichkeit, auf dem Automationswagen Schraub-  mit Standardkonfiguration freilassen. Zum anderen ist es moglich,
stdcke zu lagern, in denen gréfcere oder hohere Werkstiicke einge-  die Speicherreihen anzupassen, was bereits in der Planungsphase
spannt sind. Dafiir stehen zwei Optionen zur Verfiigung. Zum einen  festgelegt wird.

kann man Schraubstockpositionen auf einem Automationswagen

AUTOMATION




AUTOMATION ROBOTREX 52

RoboTrex 52 Greifer und
Nullpunktspannsysteme

Passende Schraubstocke:

48120-46 48120-77 68120-77

Daneben sind weitere Spannbacken-Varianten moglich.
Fragen Sie gerne an!

GREIFER 77, MECHANISCH

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKGEWICHT PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
66930 15kg 66500 2,3kg

@157
77

096

AUTOMATION-NULLPUNKTSPANNSYSTEM 52, MECHANISCH

ART.-NR. ANWENDUNG PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
66500 RoboTrex 52 66930 5.2 kg




Passende Schraubstocke:

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

48120-46 48120-77 68120-77

Daneben sind weitere Spannbacken-Varianten méglich.
NEUE VERSION Fragen Sie gerne an!

GREIFER 77, PNEUMATISCH

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKGEWICHT PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
66925 15kg 66650 2,2 kg
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NEUE VERSION

AUTOMATION-NULLPUNKTSPANNSYSTEM 52, PNEUMATISCH

ART.-NR. ANWENDUNG PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT

RoboTrex Compact, RoboTrex 52

66650 und RoboTrex 96

66925 [ 66955 | 62955 7.7 kg

AUTOMATION




AUTOMATION MAKRO-GRIP® NIGHT KING

Makro-Grip® 77, Night King

Wi | ok
(| / ’!:. J | L | - 30
- E:;I'ANGNigh'c King
Grip’ Art.Nr. 68120°
makre *

original

MAKRO-GRIP®77, NIGHT KING
BACKENBREITE 77 MM

ART.-NR. GRUNDKORPERLANGE SPANNBEREICH GEWICHT MENGE
68120-77 130 mm 0-120 mm 2,9 kg 10 -30
68120-77 130 mm 0-120 mm 2,9kg 40 - 60
68120-77 130 mm 0-120 mm 2,9kg 70-90

68120-77 130 mm 0-120 mm 29 kg ab 100




NULLPUNKTSPANNTECHNIK

o db

ERSATZBACKEN FUR MAKRO-GRIP®NIGHT KING

ART.-NR. VERZAHNUNG GEWICHT MENGE
68077-7720 requlére Verzahnung Makro-Grip® 0,8 kg 1 Paar
68077-7720 FS Vollverzahnung Makro-Grip® FS 0,8 kg 1 Paar

MI6x1.5 (rechts / right)

WERKSTUCKSPANNTECHNIK

M16x1.5 (links / left)

SET GEWINDESPINDEL + MITTELSTUCK MAKRO-GRIP® NIGHT KING

ART.-NR. FUR SPINDELLANGE GEWICHT
6877135 68120-77 135mm /@16 mm 03 kg

Anwendungsbeispiele

AUTOMATION



AUTOMATION ROBOTREX 96

RoboTrex 96
Automationssystem

Erhéltlich als
2- oder 4-Wagen
Version

=X
¢

ROBOTREX 96 AUTOMATIONSSYSTEM

ART.-NR. BASISAUSSTATTUNG

Komplette Roboterautomation inklusive Umhausung

64000 und Wageneinzugssystem

Die passenden Greifer und Automation-Nullpunktsysteme sind separat erhaltlich. Diese sind auf den Seiten 236 | 237 abgebildet.

SPEICHERKAPAZITAT PRO WAGEN 15/16 Schraubstécke

ANZAHL DER WAGEN max. 4 Stiick

SPEICHERKAPAZITAT GESAMT 60/ 64 Schraubstocke

WERKSTUCKGROSSE BEI VOLLBESTUCKUNG DES WAGENS max. 205 x 205 x 90 mm [ max. 205 x 150 x 150 mm
WERKSTUCKGEWICHT max. 25 kg, optional: max. 45 kg
GREIFERWECHSEL-SCHNITTSTELLE ja

ANSTEUERUNG DES NULLPUNKTSPANNSYSTEMS pneumatisch

AUFSTELLFLACHE ab2,00x2,70 m

BELADUNG durch Maschinentiir oder Seitenfenster

234



RoboTrex 96
Automationswagen

OPTIONAL DANK
GREIFERWECHSEL

RoboTex 52 RoboTex 52
Automationswagen  Automationswagen
66030 66042

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

ROBOTREX 96, AUTOMATIONSWAGEN

TEILEGROSSE

ART.-NR. SPEICHERKAPAZITAT (BEI VOLLBESTUCKUNG) GEWICHT
64015 15 Schraubstdcke 205%205%90 mm 185 kg
64016 16 Schraubstdcke 205x150 %150 mm 180 kg
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Wagenbestiickung mit abweichenden Teilegrolsen

Es besteht die Mdglichkeit, auf dem Automationswagen Schraub-  mit Standardkonfiguration freilassen. Zum anderen ist es moglich,
stdcke zu lagern, in denen gréfcere oder hohere Werkstiicke einge-  die Speicherreihen anzupassen, was bereits in der Planungsphase
spannt sind. Dafiir stehen zwei Optionen zur Verfiigung. Zum einen  festgelegt wird.

kann man Schraubstockpositionen auf einem Automationswagen

AUTOMATION




AUTOMATION ROBOTREX 96

RoboTrex 96 Greifer und
Nullpunktspannsysteme

Passende Schraubstocke:

48120-46 48120-77 68120-77

Daneben sind weitere Spannbacken-Varianten maglich.

NEUE VERSION Fragen Sie gerne an!

GREIFER 77, PNEUMATISCH

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKGEWICHT PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
66955 15kg 66650 3,7kg

125

NEUE VERSION

AUTOMATION-NULLPUNKTSPANNSYSTEM 52, PNEUMATISCH

ART.-NR. ANWENDUNG PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT

RoboTrex Compact, RoboTrex 52
und RoboTrex 96

66650 66925/ 66955 [ 62955 7.7 kg




Passende Spannmittel:

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

48205-77 48205-125

Daneben sind weitere Spannbacken-Varianten maglich.

NEUE VERSION Fragen Sie gerne an!

GREIFER 125, PNEUMATISCH

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKGEWICHT PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
64855 25kg 64550 13,9 kg
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NEUE VERSION

AUTOMATION-NULLPUNKTSPANNSYSTEM 96, PNEUMATISCH

ART.-NR. ANWENDUNG PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
64550 RoboTrex 96 64855 16,2 kg

AUTOMATION




AUTOMATION INDIVIDUELLE AUTOMATIONSLOSUNGEN

Einzelkomponenten fiir
individuelle Automationslosungen

/0!

INNOVATIVE
€

_

Alle wesentlichen Komponenten der RoboTrex sind auch einzeln In der nachfolgenden Tabelle sind alle diese Teile aufgelistet. Von
erhéltlich, um deren Vorziige mit fremdartigen Systemen zu nutzen.  den verschiedenen Schraubstock-Varianten, iiber die Automations-
Ganz egal, ob es sich dabei um eine Anbindung an einen bestehen-  wagen bis hin zum Automationsfenster. Greifervarianten und Null-
den Roboter, eine Integration in Roboterzellen oder Regalsysteme  punktspannsysteme fiir die Automation sind auf den vorherigen
oder um eine flexible Eigenlosung handelt, LANG Spannsysteme  Seiten zu finden und hier nicht mehr extra aufgelistet.

machen jeden automatisierten Fertigungsprozess effektiver.

SPANNMITTEL: ART.-NR.
Makro-Grip® 77, 5-Achs-Spanner, Backenbreite 46 mm 48120-46
Makro-Grip® 77, 5-Achs-Spanner, Backenbreite 77 mm 48120-77
Makro-Grip® 77, Night King, Backenbreite 77 mm 68120-77
Makro-Grip® 125, 5-Achs-Spanner, Backenbreite 77 mm 48205-77
Makro-Grip® 125, 5-Achs-Spanner, Backenbreite 125 mm 48205-125
Vasto-Clamp 6-Backenfutter 59616

Daneben lassen sich die Zentrierspanner-Grundkorper 40120-46 [ 40120-77 sowie 40205-77 | 40205-125 in Kombination mit den Spannbackentypen Makro-Grip® FS,
Makro-4Grip, Avanti, Profilo und Vario-Tec automatisieren.

AUTOMATIONSWAGEN UND POSITIONIERBOLZEN: ART.-NR.
RoboTrex 52 Automationswagen, 30 Platze 66030
RoboTrex 52 Automationswagen, 42 Platze 66042
Positionierbolzen fiir RoboTrex 52 Automationswagen 66087
RoboTrex 96 Automationswagen, 15 Platze 64015
RoboTrex 96 Automationswagen, 16 Platze 64016
Positionierbolzen fiir RoboTrex 96 Automationswagen 64086
Automationswagen Sonderbestiickung 99996
SONSTIGES: ART.-NR.
Wagen-Einzug fiir RoboTrex 52 und 96 66120
Automationsfenster fiir RoboTrex 52 und 96 66750
Schnittstelle fiir Greiferwechsel 64266

238



Makro-Grip® Spannmittelwagen

Der Spannmittelwagen bietet eine platzsparende und flexible Mdglichkeit, bis zu
60 Schraubstdcke oder Vorrichtungen zu lagern. Spannmittel, die mit integrierten
Quick-Point®-Spannbolzen der Systemgrofsen 52 und 96 ausgestattet sind, werden
dabei in die Bohrungen an den Seitenflachen des Spannmittelwagens eingesetzt.

NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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MAKRO-GRIP® SPANNMITTELWAGEN

ART.-NR. SPEICHERKAPAZITAT ABMESSUNGEN GEWICHT
61060 max. 60 Spannmittel 1.200%x800 % 1.500 mm 154 kg

AUTOMATION

239
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RoboTrex Compact

Automationssystem

RoboTrex Compact ist ein Automationssystem, das speziell fiir die mannlose
Fertigung von kleinen Werkstiicken bis zu einem Gewicht von 7 kg entwickelt
wurde. Die neueste Automationslosung von LANG Technik ist noch kom-
pakter als das bekannte RoboTrex Automationssystem und bietet in seinem
Speicherregal auf einer Grundflache von zwei Quadratmetern Platz fiir bis zu
100 Schraubstdcke. An nahezu jeder Werkzeugmaschine nachriistbar, deckt
RoboTrex Compact kleine und mittlere Seriengrélden ab. Das bereits konfi-
gurierte System ldsst sich dulerst miihelos handhaben. Sogar ungeschultes
Personal ohne jegliche Vorkenntnisse im Umgang mit Robotern erlernt die
Bedienung von RoboTrex Compact in kiirzester Zeit.

Primarer Anwendungsbereich:

> Automatisierte, mannlose Fertigung
> Einzelteile bis mittlere Seriengrof3en
> Bauteile bis 7 kg

Benefits:

> Hohe Speicherkapazitat bei geringem
Platzbedarf

> Einfachste Bedienung, keine Roboter-
kenntnisse erforderlich

> Mehr Output dank Erhohung der Spindel-
stunden und Maschinenauslastung

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

WERKSTUCKSPANNTECHNIK

AUTOMATION
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RoboTrex Compact

Das Automationssystem:

9

N N N N 2 2 2

242

kompakte Aufstellflache von gerade einmal zwei Quadrat-
metern

2-seitiges Schraubstock-Speichermagazin fiir bis zu 100
Schraubstocke

vorprogrammierter Fanuc-Industrieroboter mit sechs Achsen
Front- und Seitenbeladung von Werkzeugmaschinen
optionale Schwenkeinheit bei Frontbeladung

Einzelteil- und Serienfertigung

Kommunikation zur Werkzeugmaschine tiber M-Funktion
Bedienung tiber Touch-Display

pneumatische Ansteuerung des Nullpunktspannsystems
keine Medienschnittstelle innerhalb der Werkzeugmaschine
notwendig
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AUTOMATION ROBOTREX COMPACT

RoboTrex Compact
Automationssystem

ROBOTREX COMPACT AUTOMATIONSSYSTEM

ART.-NR. ABMESSUNGEN MAX. SPEICHERKAPAZITAT

62000 2.000 < 1.050 x 2.000 mm 100 x Makro-Grip® 46 Micro | 50 x Makro-Grip® 77

Individuelles Farbdesign

Passen Sie das Farbdesign Ihrer RoboTrex Compact an Ilhre Werkzeugmaschine an!
Auf Wunsch und ohne Aufpreis lassen sich die Eckenelemente lhrer RoboTrex Compact individualisieren.



Manueller Greiferwechsel fiir unterschiedliche Schraubstockgrofsen

Der Einsatz der beiden unterschiedlichen Schraubstock-
groflen Makro-Grip® 46 Micro und Makro-Grip® 77 ist
durch einen Wechsel des Robotergreifers moglich. Nach
Auswahl tiber das Bedienmenti fahrt der Roboter in seine
Wechselposition, die sich direkt neben dem Bedienfeld
der Anlage befindet und fiir den Bediener gut zuganglich
ist. Der Wechsel des Robotergreifers ist innerhalb weni-
ger Sekunden realisierbar. Dank bewahrter Quick-Point®
Spannung mit Aufnahmebolzen auf der Riickseite des
Greifers, ldasst sich dieser Gber eine Innensechskant-
schraube ganz einfach l6sen und fixieren.

Die beiden Greifervarianten und die dazu passenden
Nullpunktspannsysteme sind auf den Seiten 248 und
249 abgebildet.

Schwenkeinheit bei Beladung durch die Maschinentiir

Bei der Automatisierung einer CNC-Maschine spielt die
Zuganglichkeit zu dieser eine wichtige Rolle, insbeson-
dere dann, wenn die Beladung durch die Maschinentiir
erfolgen soll. Um Bauteile beispielsweise zwischendurch
auch ohne Automationssystem manuell zu fertigen, muss
der Platz direkt vor der CNC-Maschine fiir den Bediener
zuganglich sein bzw. freigemacht werden.

Mit einer speziellen Schwenkeinheit, die sich auch
schon bei friiheren Automationslosungen von LANG
Technik bewahrt hat, 16st RoboTrex Compact diese Anfor-
derung einfach und effektiv.

Das Automationssystem, welches iiber einen Fufs fest
fixiert und bei der Bearbeitung in seiner Endlage ver-
riegelt ist, kann nach Bearbeitungsende und Losung der
Arretierung ganz einfach weggeschwenkt werden. Auf
diese Weise wird der Raum direkt vor der Maschinentiir
komplett frei und zuganglich gemacht.
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AUTOMATION ROBOTREX COMPACT

Bestiickungsoptionen

Vollbestiickung mit Makro-Grip® 46
Micro Schraubstdcken

Ebenso wie RoboTrex ermdglicht auch RoboTrex
Compact den Einsatz unterschiedlicher Schraub-
stock- und Backenvarianten. Bei Verwendung von
Makro-Grip® 46 Micro konnen bis zu 50 Schraubsto-
cke pro Seite des Speichermagazins untergebracht
werden, was insgesamt 100 Schraubstocke fiir beide
Seiten ergibt. Anstelle der Rohteilspannung kénnen
mit dem Makro-Grip® 46 Micro auch Konturen
gespannt werden, indem die Schraubstécke mit den
sogenannten ,Monoblock“-Konturbacken (Art.-Nr.
47469) ausgestattet sind.

Speicherkapazitit bei Vollbestiickung:
100 x Makro-Grip® 46 Micro Schraubstocke
bei maximaler Werkstiickgrofe von
6550 x 95 mm

Vollbestiickung mit Makro-Grip® 77
Schraubstocken

Die Anordnung der Ablagereihen gestattet zudem
den Einsatz von Makro-Grip® 77 Schraubstocken.
Auf jeder Seite konnen dabei 25 Schraubstocke im
Speichermagazin untergebracht werden, womit
die Gesamtkapazitat bei 50 Stiick liegt. Besonders
mit dieser Art von Schraubstock er6ffnen sich fiir
Anwender zahlreiche Mdglichkeiten, verschiedene
Spannbacken zu nutzen. Unter anderem kdénnen
Makro-4Grip Spannbacken zur Anwendung kom-
men, um zylindrische Bauteile zu fixieren, oder
Avanti fiir die Spannung von Profil- und Formteilen.
Auch Vario-Tec, mit seinem flexiblen Auflage- und
Anschlagsystem, ist eine mogliche Wahl.

Speicherkapazitdt bei Vollbestiickung:
50 x Makro-Grip® 77 Schraubstocke

bei maximaler Werkstiickgrof3e von

120 100 x 80 mm




Flexible Bestiickung mit
individueller Teilezuweisung

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

Die Spannung breiterer oder hoherer Bauteile ist
durch Freilassen nebeneinanderliegender Positio-
nen oder durch einfachen Ausbau einer Ablagereihe
maglich. Auf diese Weise konnen Anwender ihr Auf-
tragsmanagement ganz individuell gestalten. Vom
Ausblenden einzelner Schraubstockpositionen oder
Reihen, bis hin zur Einzelteilfertigung durch Zuwei-
sung eines NC-Programms fiir jede Schraubstock-
position - RoboTrex Compact kann weit mehr als
eine sortenreine Serienfertigung.

WERKSTUCKSPANNTECHNIK
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AUTOMATION ROBOTREX COMPACT

RoboTrex Compact Greifer und
Nullpunktspannsysteme

Passender Schraubstock:

48040-46 Tipp: Konturspannung
maglich durch Verwendung der

m Konturbacken Art.-Nr. 47469

GREIFER 46 MICRO, PNEUMATISCH

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKGEWICHT PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
62900 7kg 62500 2,6 kg

125

AUTOMATION-NULLPUNKTSPANNSYSTEM 52 DUO, PNEUMATISCH

ART.-NR. BETATIGUNG PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT

62500 pneumatisch 62900 3,5kg




Passende Schraubstocke:

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

48120-46 48120-77 68120-77

m Daneben sind weitere Spannbacken-Varianten moglich.
Fragen Sie gerne an!

GREIFER 77, PNEUMATISCH

ART.-NR. MAX. WERKSTUCKGEWICHT PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
62955 Tkg 66650 2,5kg
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NEUE VERSION

AUTOMATION-NULLPUNKTSPANNSYSTEM 52, PNEUMATISCH

ART.-NR. BETATIGUNG PASSEND FUR ART.-NR. GEWICHT
66650 pneumatisch 66925 | 66955 | 62955 77kg
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AUTOMATION

Haubex

Die Werkzeugaufnahme:

> speziell auf Haubex abgestimmte Werkzeugaufnahmen vom
Typ: HSK-A63, SK-40, BT-40, CAT-40

Die Spannmittelhaube:

> hergestellt aus hochfestem Aluminium

> Kollisionspuffer zwischen Werkzeugaufnahme und Spann-
mittelhaube

> integrierte Schraubstockfixierung und -fiihrung

Der Schraubstock:

> Haubex-spezifischer 5-Achs-Spanner mit Makro-Grip®
Technologie

Backenbreite 46 mm, Spannbereich bis 65 mm
schlanke, kompakte Bauweise

maximale Werkstiickgrolse 80 x 75 x 70 mm
integrierte Nullpunktaufnahme

v v v v

Das Nullpunktspannsystem:

> patentierter Spannmechanismus

> Offnen / SchlieBen durch 90° Drehbewegung der Spann-
mittelhaube

> alternativ tiber Spannhebel im manuellen Betrieb

> ausgestattet mit Quick-Point® 96 Aufnahmebolzen
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AUTOMATION HAUBEX

Werkstiickspannung

Im Makro-Grip® Haubex 5-Achs-Span-
ner lassen sich Werkstiickrohlinge von
ca. 80x75x70 mm formschliissig ein-
spannen. Bei einem maximalen Anzugs-
moment von 60 Nm erreicht der 5-Achs-
Spanner Haltekrafte bis 14.000 N. Dank
des definierten Formschlusses zwischen
vorgepragtem Werkstiick und Backen-
verzahnung garantiert die Makro-Grip®
Technologie absolute Prozesssicherheit
und Wiederholgenauigkeit.

Riisten und Einstellen

Die Haubex Riiststation bietet eine
unkomplizierte und schnelle Moglichkeit,
die Spannmittelhaube fiir den automati-

sierten Einsatz vorzubereiten. Alternativ
kann die Spannmittelhaube auch ohne
Riststation, bspw. durch Positionierung
der Spannmittelhaube in einem Werk-
zeugeinstellgerat, mit dem 5-Achs-Span-
ner bestiickt werden.

Vermessen und
Programmablauf

Abmessen des z-Malses am Werkzeug-
einstellgerdt und Eingabe im Programm.
Fertige NC-Programme zum Einrichten
des automatischen Spannmittelwechsels
kénnen im Downloadbereich der Website
heruntergeladen werden.




Einwechseln

Die mit Spannmittel und Werkstiickroh-
ling bestiickte Spannmittelhaube wird
wie ein iibliches Werkzeug im Werkzeug-
magazin eingewechselt. Alternativ kann
das Einwechseln in das Werkzeugmaga-
zin auch erfolgen, indem die schon einge-
spannte Spannmittelhaube das zuvor in
das Nullpunktspannsystem eingesetzte
Spannmittel abholt.

Reinigung

Nach Bearbeitungsende und vor der
automatischen Entnahme durch die
Spannmittelhaube empfehlen wir, den
Maschineninnenraum und alle relevan-
ten Schnittstellen durch den Clean-Tec
Reinigungspropeller zu reinigen.

Spannmechanismus

Die Verriegelung des Nullpunktspann-
systems erfolgt durch eine 90° Schliel3-
bewegung der Spannmittelhaube beim
Einsetzen des 5-Achs-Spanners. Alterna-
tiv kann die Nullpunkteinheit tiber einen
mitgelieferten Spannhebel betatigt wer-
den, sofern manuell ochne Haubex produ-
ziert wird.

2
- .

WERKSTUCKSPANNTECHNIK NULLPUNKTSPANNTECHNIK
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AUTOMATION HAUBEX

HAUBEX Spannmittelhaube

@125
HAUBEX SPANNMITTELHAUBE
ART.-NR. UNTERER DURCHMESSER MAX. WERKSTUCKGROSSE GEWICHT GESAMTHOHE*
61125 @125 mm ca. 80x75x70 mm 1,0 kg 185 mm

Spannmittelhaube mit HSK-A63 Spannmittelhaube mit SK 40 Spannmittelhaube mit BT 40 Spannmittelhaube mit CAT-40



HAUBEX Werkzeugaufnahmen
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HAUBEX WERKZEUGAUFNAHMEN §

ART.-NR. TYP NORM GEWICHT WERKZEUGLANGE *

61500-HSK63 HSK-A63 (Hohlschaftkegel) DIN 69893-1 0,9 kg ca. 247 mm
61500-SK40 SK-40 (Steilkegel) DIN SO 7388-1 11kg ca. 240 mm
61500-BT40 BT-40 (Steilkegel) JIS B6339 13 kg ca. 250 mm
61500-CAT40 CAT-40 (Steilkegel) ANSI | ASME B5.50 AD/B 11kg ca. 240 mm

* Inklusive Spannmittelhaube bis zur Unterkante der Aufnahmebolzen des 5-Achs-Spanners.

# .%%

16,5
5/8-11 UNC

AUTOMATION

P48

P22

P22
G 44,5
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AUTOMATION HAUBEX

HAUBEX Einzelkomponenten

45-80

%

MAKRO-GRIP® HAUBEX 5-ACHS-SPANNER

ART.-NR. ABMESSUNGEN SPANNBEREICH GEWICHT

61085-46 2120 x65 mm 0-80mm 2,6 kg

171

@110
09 =
QUICK-POINT® HAUBEX NULLPUNKTSPANNSYSTEM
ART.-NR. ABMESSUNGEN RASTERMASS GEWICHT
61110 @211 x74 mm 52 89kg

33

HAUBEX RUSTSTATION

ART.-NR. ABMESSUNGEN RASTERMASS GEWICHT

61115 144 x144 <33 mm 52 1,5 kg
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Clean-Tec

Der Reinigungspropeller:

> drei unterschiedliche GroRen

(@160 mm, @ 260 mm, @ 330 mm)

vier Kohlefaserfliigel pro Reinigungspropeller

Riickholfedern fiir kontrolliertes Offnen [ SchlieRen der Fliigel
Glasfaserkorper mit Stahlkern

integrierter Kanal fiir innere KiihImittelzufuhr

schlanke Bauweise fiir raumsparende Lagerung im Werk-
zeugmagazin

N N 2 2

Die passende Werkzeugaufnahme:

> fiir jede handelsiibliche Werkzeugaufnahme @ 20 mm
(ausgenommen Schrumpffutter)
> erhaltlich auch fir 3/4" Werkzeugaufnahmen
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AUTOMATION

CLEAN-TEC

Die automatisierte In-Prozess Reinigung nach der CNC-Bearbeitung

e

R HekMLE

Unverzichtbar in der Automatisierung

Die rasanten Fortschritte in der automatisierten Produktions-
technik erhhen ebenfalls die Relevanz der automatisierten Rei-
nigung innerhalb der Werkzeugmaschinen erheblich. Bevor das
Handlingsystem oder der Roboter die automatische Entnahme des
Spannmittels oder der Palette durchfiihrt, sorgt der Clean-Tec als
abschlieBender Schritt im Bearbeitungsablauf fiir die Reinigung
von Spannvorrichtung, Werkstiick und Maschinentisch. Aufgrund

seines entscheidenden Beitrags zu storungsfreien Bearbeitungs-
und Wechselzyklen ist der Clean-Tec Reinigungspropeller ein unver-
zichtbares Werkzeug in der Automatisierung.

Sauber, sicher, sparsam

Der Einsatz des Reinigungspropellers ermdglicht es Firmen, kost-
spielige Druckluft zu reduzieren, die iiblicherweise bei der manu-
ellen Reinigung von Maschinen mit einer Druckluftpistole zum
Einsatz kommt. Besonders in Zeiten steigender Energiekosten,
eroffnet sich fiir Unternehmen hier ein nicht unerhebliches Einspa-
rungspotenzial. Gleichzeitig erhéht die automatische In-Prozess-
Reinigung bei geschlossener Maschinentiir die Arbeitssicherheit, da
der Bediener nicht in den Reinigungsprozess eingreift und vor her-
umfliegenden Spanen geschiitzt ist. Mit dem Clean-Tec bleibt der
Arbeitsplatz sauber - letztlich sollen Spane auf dem Spaneforderer,
und nicht vor der Maschine landen.

Zeit fiir einen Wechsel!

Durch sein charakteristisches ,surrendes" Gerdusch kiindigt der
Clean-Tec das nahende Ende der Bearbeitung eines Werkstiicks an.
Besonders bei Werkzeugmaschinen, die nicht automatisiert sind
und bei denen die Teile manuell gewechselt werden, unterstiitzt
das akustische Signal den Maschinenfiihrer, der sich maglicher-
weise nicht direkt in der Nahe der CNC-Maschine befindet. So kann
er rechtzeitig an seiner Maschine sein und vermeidet es, wertvolle
Zeit zu verlieren. Die Lautstarke hangt dabei von der Spindeldreh-
zahl und der GroRe des Arbeitsraums der Maschine ab (je kleiner
der Raum, desto leiser das Gergusch), bleibt jedoch fiir das Gehor
stets angenehm.



Aus dem Werkzeugmagazin
in die CNC Maschine

Der Reinigungspropeller ist wie ein gewdhnliches Werkzeug im
Werkzeugmagazin eingelagert und wird iiber das NC-Programm als
abschlieSender Arbeitsschritt im Bearbeitungszyklus aufgerufen.
Der Clean-Tec passt in jede handelsiibliche Werkzeugaufnahme
mit @ 20 mm (ausgenommen Schrumpf-Aufnahmen). Durch sein
schlankes Design und die platzsparende Bauweise von nur @ 68
mm (im eingeklappten Zustand) kénnen auch die Pldtze unmittel-
bar neben dem Clean-Tec mit Werkzeugen belegt werden. Fiir das
vollstandige Einklappen der Fliigel des Reinigungspropellers sorgen
stabile Riickholfedern.

Funktionsweise und Anwendung

Funktionsweise
Offnen und SchlieRen der Fliigel durch Regelung der
Maschinenspindel-Drehzahl

Beschleunigung
Empfehlung: Zweistufig. Zunachst auf 2.000 U/min,
dann auf die Endgeschwindigkeit

Abstand zum Werkstiick
ca. 100 - 150 mm

Vorschub
3 -10 m/min

Vorreinigung durch Abspiihlen

Ein integrierter Kanal durch den Stahlkern des Glasfaserkérpers
ermdglicht es, Werkstiicke und Vorrichtungen vor dem eigentlichen
Reinigungsprozess griindlich abzusptilen. Diese Vorreinigungstech-
nik ist nicht nur intelligent, sondern auch tiberaus wirkungsvoll, da
sie den Reinigungseffekt signifikant erhoht. Besonders bei Taschen-
bohrungen, in denen Spéne oft hartndckig festsitzen und nur
schwer zu entfernen sind, erweist sich diese Methode als besonders

A5
'7_ORIGINAL
CLEAN-TEC —

WUSSTEN SIE ...?

sinnvoll.

Zusammen mit der Vario-Tec Stiftbacken-Technologie
gehort der Reinigungspropeller zu unseren ersten und
dltesten Produkten und ist mittlerweile seit iiber 25
Jahren auf dem Markt préasent. Dieser damals revolu-
tiondre Ansatz sowie eine gewisse ,out-of-the-box"
Denkweise trugen dazu bei, dass der Clean-Tec zu
einem nachhaltigen Erfolg wurde und heute weltweit
groflRe Beliebtheit geniefst. Dariiber hinaus steht der
(Clean-Tec gewissermalden fiir die Innovationskraft
unseres Unternehmens, auf die zahlreiche weitere,
marktbestimmende Technologien folgten.
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CLEAN-TEC

Clean-Tec Reinigungspropeller

266

INV TS

DONYIRS

82 mm

130 mm

166 mm

CLEAN-TEC 160

DREHZAHLBEREICH

6.000 - 12.000 U/min

DREHZAHLBEREICH

5.000 - 8.000 U/min

DREHZAHLBEREICH

@ MIT GEOFF-
ART.-NR. NETEN FLUGELN
30160 160 mm
CLEAN-TEC 260
@ MIT GEOFF-
ART.-NR. NETEN FLUGELN
30260 260 mm
CLEAN-TEC 330
@ MIT GEOFF-
ART.-NR. NETEN FLUGELN
30330 330 mm

3.000 - 8.000 U/min

CLEAN-TEC ERSATZTEILKIT

ART.-NR. FUR
30164 30160
30264 30260
30334 30330

Lieferumfang: 4 Fliigel, 4 Federn, 4 Stifte.



LANG Technik unterstiitzt
BILD hilft e.V. , Ein Herz fiir Kinder"
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Als Familienunternehmen denken wir in Generationen. Daher unterstiitzen wir
seit Jahren unterschiedliche Projekte, die unseren Nachwuchs starken und for-
dern. Dazu gehort auch die Hilfsorganisation BILD hilft e.V. ,,Ein Herz fiir Kinder",
die 1978 vom Axel Springer Verlag ins Leben gerufen wurde. Seit rund zehn Jahren

-

NULLPUNKTSPANNTECHNIK

spenden wir fiir jeden verkauften Clean-Tec Reinigungspropeller jeweils 2 € an
»Ein Herz fiir Kinder". Bis zum heutigen Tag ist dabei die grolse Summe von iiber
120.000 £ fiir die Kleinen zusammengekommen.
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BILD hilft e.V. ,,Ein Herz fiir Kinder"
Wir wollen, dass jedes Kind eine Chance hat.

BILD hilft e.V. ,Ein Herz fiir Kinder" ist eine der bekanntesten Hilfsorganisationen
Deutschlands, die sich national und international fiir in Not geratene Kinder ein-

setzt. Bediirftige Kinder bekommen Nahrung, Kleidung, Mobel und Lernmateria- Mit jedem verkauften

lien. Schulen, Kindergarten und Krankenhduser werden beim Auf- oder Ausbau Clean-Tec Reinigungs-

unterstiitzt. Der Verein hilft seit einigen Jahren ganz besonders dabei medizini- prope”er gehen €2-an

sche Forschung voranzubringen, wie z.B. im Kampf gegen seltene Kinderkrank- BILD hilft e.V. , Ein Herz fiir

heiten oder besonders aggressive Krebsarten. AulSerdem férdert BILD hilft e.V. . ¥

,Ein Herz fiir Kinder" in letzter Zeit verstarkt Bildungs-Projekte um die Chancen Kinder".

fiir benachteiligte Kinder zu verbessern.

Wir wollen, dass jedes Kind eine Chance hat - unabhéngig von seiner Herkunft, @einherzfuerkinder =
Religion oder Hautfarbe. Das bedeutet, ,Ein Herz fiir Kinder" hilft mdglichst on facebook g
direkt und unmittelbar. Jeder Cent einer Spende kommt dort an, wo er bendtigt ‘E‘
wird - bei Kindern in Not. Die finanziellen Hilfen gehen zur Halfte nach Deutsch- @einherzfuerkinder o
land, zur anderen Halfte ins Ausland. on instagram 3
Fiir weitere Infos besuchen Sie unsere Website www.ein-herz-fuer-kinder.de @BILDhilft

oder unsere Social Media Kanale: on X
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Onlineshop

Bequem iiber den Onlineshop von LANG Technik bestellen

Unsere Website bietet registrierten Kunden zusdtzliche Funktionen wie
individuelle Preisangaben, Verfiigbarkeitsanzeigen zu jedem Artikel sowie
ein Kundenkonto mit Bestellhistorie.

Weitere Informationen dazu auf

www.lang-technik.de I
N Zur Website

-§ LANG
e i p Lésungen  Produkte  Unternehmen  Service  Aktuelles
Queck-Pomnt® 52796, Kombi-Rasterplatie
1 mm, mit Bohrungen 150
x 100 | 50 mm und Pratzrand
ane amm
[

Die wichtigsten Daten im Uberblick

Durch die beiden R




4'3 BRAND STORE

LANG lebe dein Style!

Deine neuen Lieblingsstiicke aus unserem Shop

In unserem Brandstore findest du mega Outfits, die dir im Job, beim Sport
oder beim Chillen den besten Look verpassen. Dazu coole Gadgets, die ein-
fach Laune machen! Den ganzen Tag LANG.

. Shop the
@langtechnik #langstyle LANG look



AGB

Angebotsgiiltigkeit
Unsere Angebote haben eine Giiltigkeit von 45 Tagen und
konnen danach von uns jederzeit widerrufen werden.

Preise

Die Preise verstehen sich ab Werk, ausschlielRlich Ver-
packung, Transport, Zoll und zuziiglich der gesetzlichen
Mehrwertsteuer. Dies gilt auch bei vereinbarten Teilliefe-
rungen und Eilsendungen.

Mindestbestellwert

Der Mindestbestellwert betrdgt netto 30,00 €. Bei einem
niedrigeren Auftragswert wird der Mindestbetrag von
30,00 € zzgl. gesetzlicher Mehrwertsteuer berechnet.

Eigentumsvorbehalt

Die gelieferte Ware bleibt bis zur vollstandigen Bezah-
lung des Kaufpreises unser Eigentum und kann jederzeit
zuriickgefordert werden, dabei werden die Kosten hierfiir
in Rechnung gestellt.

Falschbestellung | Riicksendung

Riicksendungen sind bis maximal vier Wochen nach
Erhalt der Ware maglich. Die zuriickgesendete Ware darf
keine Gebrauchsspuren aufweisen. Wird Ware mit opti-
schen Beschadigungen zuriickgeschickt, werden Wieder-
einlagerungskosten in Hohe von 20 % des Warenwertes
berechnet.

Die kompletten AGB finden Sie auf www.lang-technik.de.
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Symbolbeschreibung

Um technische Spezifikationen und die Kompatibilitat der
Produkte zueinander hervorzuheben und benutzerfreundlich
darzustellen, finden Sie auf den einzelnen Produktseiten

aussagekraftige Bildsymbole:

\

=)

o

JEFEYBEROE

&

N

Rastermal3:
Rastermals des Nullpunktsystems

Bolzengrofe:
Durchmesser der Aufnahmebolzen

Quick-Lock:

Option des nachriistbaren Schnellverschlusses

Spannergrolie:
Breite kompatibler Schraubstock

Anzugsmoment:
Maximales Anzugsdrehmoment

Spannkraft:

Spannkraft bei max. Anzugsdrehmoment

Zentriergenauigkeit:
Zentrumstoleranz des Spanners

Befestigungsbohrungen:

Tischspez. Befestigungsbohrungen und Ausrichtnuten maglich

Automationsfdhig:
Automationsschnittstelle vorhanden
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