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Serie LANCER?® vollautomatische Eindrehfutter

LANCER-1° LANCER-2°
mit Zentrierhilse mit Hilse Nr. 10-AL mit Posi-Load Hiilse mit Machine-Load Hiilse

Serie LANCER®™

- Kleines, leichtes Design

- Hohe Standzeit

- Cartridge Design fiur schnelle und leichte Wartung

Cartridge Design fiir schnelle und leichte Wartung

Die Bauweise erlaubt es, das Eindrehfutter mit wenigen Handgriffen zu zerlegen. Das spart Zeit und verringert
die Lagerhaltung von Ersatzteilen und Ersatzfuttern. Die Wartung kann ohne die Instandhaltung direkt an der
Einsatzstelle erfolgen und dauert nur wenige Minuten.

Kraftquelle
Mit der Ausnahme von pulsierenden und schlagenden Werkzeugen sind alle Kraftquellen akzeptabel,
solange sie innerhalb der nachfolgend gelisteten empfohlenen Drehzahlen und Drehmomente bleiben.

U/min. und Drehmomenttabelle
LANCER-1® LANCER-2°

Maximales Drehmoment
16.3 Nm 47 Nm

U/min.

Min. 50 / Max. 1500 Min. 50 / Max. 1000




Serie LANCER?® Leistungs-Optionen

Zentrierhiilse
= zu verwenden bei voreingedrehten Stiftschrauben zur
Zentrierung

Posi-Load Hilse
= zu verwenden bei Handzufiihrung der Stiftschraube
= auch fur die automatische Zufiihrung geeignet

ML Machine-Load Hiilse
= zu verwenden bei automatischer Zuflihrung der Stiftschraube
= fUr Handzuflihrung ungeeignet

Hiilse Nr. 10

= einstellbare Uberstehlange

= Stiftschrauben mussen voreingedreht sein

= selbsttatiges Lésen von der Stiftschraube nach Werkstiick-
berthrung durch entkuppeln

= nicht geeignet um auf Drehmoment zu verschrauben

Hiilse Nr. 10-AL Auto-Load

= einstellbare Uberstehlange

= fir Hand- und automatische Zufiihrung

= selbsttatiges Lésen von der Stiftschraube nach Werkstlick
berthrung durch entkuppeln

= zur Fihrung langer Stiftschrauben verwendbar

Hulse Nr. 10-ML Machine-Load

= Klemmhiilse zur automatischen Zufiihrung langerer
Stiftschrauben, hier dient die Hilse zur Zentrierung

= fUr Handzufluhrung ungeeignet

Hiilse Nr. 11 bis 15
= zur Uberstehlangenverschraubung langer Stiftschrauben, bzw
Uberstehlangen (siehe Tabelle Seite 4)

Hiilse Nr. 10-AL bis 15-AL

= anwendbar wie Klemmhilse Nr. 10-AL, jedoch fir lange
Stiftschrauben, bzw. Uberstehlangen (siehe Tabelle Seite 4)

= nur als Sonderbestellung lieferbar

Hiilse Nr. 11-ML bis Nr. 15-ML

= Klemmhiilse zur automatischen Zufiihrung fiir lange
Stiftschrauben bzw. Uberstehlangen (siehe Tabelle Seite 4)

= nur als Sonderbestellung lieferbar

Offene Hiilse Nr. 1
= anwendbar wie Hulse Nr. 10, jedoch fiir extrem kurze
Stiftschraube.




Verschraubung auf Uberstehlinge

Uberstehldngenverschraubung

Stiftschraube ist nicht bis auf Grund oder bis zum
Bund verschraubt, sondern auf eine vordefinierte
Uberstehlange

Das LANCER® Eindrehfutter kann auf zwei verschiedene Arten verwendet werden um eine Stiftschraube auf

Uberstehlange zu verschrauben:

1.Hohenkontrolle mit Abstandshiilse

Bei dieser Methode wird das Eindrehfutter mit einer Abstandshiilse ausgerustet, die bei Werkstlckberihrung die
axiale Bewegung anhalt. Das Uberstandsmaf ist, je nach Auswahl der Abstandshilse von 12,7 — 75 mm lieferbar
(grolere oder kleinere Uberstehlangen auf Anfrage) und individuell, stufenlos einstellbar (siehe Seite 2 und 4).

2. Hohenkontrolle durch Spindelstop

Bei einer Spindelstop-Anwendung wird die Uberstehlange durch das Anhalten des axialen Vorschubs, bzw. der
Rotation der Antriebsspindel bestimmt. Wenn eine Hiilse zum Zentrieren oder Klemmen einer Stiftschraube beim
Zufuhren an das Eindrehfutter verwendet wird, darf keine Werkstiickberiihrung erfolgen.

Optionen fiir eine von Hand voreingedrehte
Stiftschraube:

#1 offene Hiilse Hilse #10

Hiilse #11-#15

Zentrierhiilse*

* Spindelstop
A erforderlich, zur

gewlinschte P
Uberstehlinge Hoéhenkontrolle

v

Optionen fiir eine dem Eindrehfutter zugefiihrte
Stiftschraube:

Hiilse #10 Auto-Load Hiilse #11-15 Auto-Load

Hiilse #10 Machine-Load Hiilse #11-15 Machine-Load

* Spindlestop er-
forderlich zur

Hoéhenkontrolle “Posi-Load Hiilse

—

gewUnschte
Ubersehlange

.

*Machine-Load Hiilse
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Uberstehlingenbereiche

nur LANCER-1°® nur
LANCER-1°® und LANCER-2® LANCER-2® .
M10 Abstandshiilsen
Stiftschraubengrofe M4, M5 M6, M7, 1/4 M8, 5/16 3/8", 7/16"
MIN 7.9 10.3 12.7 12.7 i
offene Hulse Nr. 1
MAX 11.9 13.3 19.0 15.9
MIN 10.3 12.7 15.1 15.1 )
Hulse Nr. 10
MAX 41.2 43.6 46.0 46.0
i JMIN 14.1 16.5 18.9 18.9
St'ffsbc'"f”r?e" Hiilse Nr. 10AL
ubersteh- | pax 45.1 47.4 49.8 49.8
langen
MIN 20.6 23.0 25.4 - LANCER-1
Millimeter |MAX 51.5 53.9 56.3 - Nr. 10-ML
MIN - 20.9 23.3 23.3 LANCER-2
MAX - 51.8 54.2 54.2 Nr. 10-ML
MIN 39.7 42.0 44.4 44.4 Hilse Nr. 11
Hulse Nr. 11-AL
MAX 70.6 73.0 75.4 75.4 Hilse Nr. 11-ML

Alle Mafe in Millimeter
Bei kleineren oder gréReren Uberstehlangen, bitten wir um Ihre gesonderte Anfrage.

Uberstehlingen-Einstellung

Das abgebildete Werkzeug ist ein LANCER-2° ausgeriistet mit einer Hiilse #10.

Die VergroRerung des Abstands zwischen den Abschnitten A und B vergréRert die

eingestellt Uberstehlange. Von lhrer gewiinschten Uberstehlange ziehen Sie die Mindestiiberstehlange ab
(siehe Tabelle oben). Das ergibt das einzustellende Mal des Abstands zwischen den Abschnitten A und B.

Beispiel:
Lancer-2 auf 25,4 mm Lancer-2 auf
Uberstehlange minimale Ubersteh-
eingestellt | lange von 12,7 mm
| l eingestellt

12,7 mm




Verschraubung auf Drehmoment

Drehmomentverschraubung
Stiftschraube ist Grund oder bis zum Bund/Freiraum
eingedreht wird.

Wenn ein LANCER® Eindrehfutter fiir eine Drehmomentanwendung verwendet werden soll,
muss die Kraftquelle drehmomentkontrolliert sein.

Das Drehmoment muss durch eine der folgenden Methoden ausgefiihrt werden:

- Unterbrechung der Versorgung des Antriebsmotors

- elektronisches Uberwachen und Kontrollieren des Drehmoments

- mechanische Unterbrechung des Kraftflusses bei Erreichen des gewunschten Levels

Bei einer drehmomentkontrollierten Montage muss sichergestellt sein, dass das Eindrehfutter
vor dem Losen von der Stiftschraube nicht mehr rotiert, das Enddrehmoment erreicht ist und die
Spindel entlastet ist. Sollte das nicht geschehen, kann es zu Beschadigungen des Eindrehfutters und
der Stiftschraube kommen. Es kann auch bewirken, dass sich die Gewindebacken nicht 6ffnen kénnen
und dadurch ein leichtes Lésen von der Stiftschraube am Ende des Schraubzyklus verhindern.

Optionen fiir eine von Hand voreingedrehte Optionen fiir eine dem Eindrehfutter zugefiihrte
Stiftschraube: Stiftschraube:

** Zum Fihren einer langeren Stiftschraube bei Drehnmomentverschraubungen.
Die Flache der Hulse darf hier das Werkstlick nicht berihren.
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TTSL® gefederter Lingenausgleichsadapter

Absorbiert exzessiven Spindelvorschub, wahrend der
axiale Druck zwischen Werkzeug und Spindel
aufrechterhalten wird

- Axiales Ausfedern ohne Verlust

- Leichte Adaption zu allen Spindeln

Zu beachten:
Ein TTSL® sollte wahrend des Einschraubzyklus
niemals vollstdndig gespannt sein.

Ein TTSL® sollte nicht als Vorschub des Eindreh-

futters zum Einschrauben verwendet werden und
nie vollstandig ausfedern.

Spindelvorschubgeschwindigkeit

Um den Spindelvorschub im Verhaltnis zu der
Umdrehungszahl zu koordinieren, verwenden Sie
bitte folgende hilfreiche Formel:

Metrisches Gewinde

Gewindesteigung x U/min. x 1,1 = mm pro Sekunde
60 Spindelvorschub

Zolliges Gewinde

1 x U/min. x 1,1
Gewindesteigung = Zoll pro Sekunde
60 Spindelvorschub

Lancer-1® mit TTSL-1°

Automatisches Mehrfachverschrauben

Bei Stiftschraubenverschraubungen ist es unbedingt notwendig, den axialen Spindelvorschub mit der
Drehzahl zu koordinieren.

Mehrfachspindeleinheiten miissen mit einem Langenausgleich ausgeruistet sein. Wir bieten dazu das
Langenausgleichsmodul TTSL® das auf Eindrehfutter der Serie LANCER®, SENTINEL® und 100°
abgestimmt ist.

Wenn ein TTSL® installiert ist, erlaubt das einen um 10% hoéheren Spindelvorschub, als das Eindrehen der
Stiftschraube in das Werkstiick. Diese 10% werden durch den TTSL® absorbiert, dessen Federdruck tiber
den gesamten Eindrehzyklus garantiert, dass die Gewindebacken geschlossen bleiben. Das Risiko, dass sich

das Eindrehfutter vorzeitig 6ffnet, wird reduziert, ebenso das Risiko, der Beschadigung des Eindrehfutters
oder der Stiftschraube.
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LANCER-1®Daten

alle MafRRe in Millimeter

geoffnete Gewindebacken, unbeladen geschlossene Gewindebacken, beladen

119 ; ) 108.4
16.3, 256 46.7 . 19
- ohne
Hiilse
125 : 113.9
16.3, 256 |, 46.7 12.2 23.6
mit
Zentrierhiilse

126
16.3, 256 46.7 12.2 191 : 113.9

mit
Posi-Load
Hiilse

114

24

mit
Machine-Load
Hiilse

19.2 29 25
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LANCER-1®Daten
alle MafRRe in Millimeter

geoffnete Gewindebacken, unbeladen

geschlossene Gewindebacken, beladen

122 . 115.2
mit
Hiilse Nr. 10
auf das Minimum
eingestellt
126.9 )
. 119.2
mit . 23.8
Hiilse Nr. 10
Auto-Load » |
auf das Minimum
eingestellt
19.2 29.2 241 17.7
145.6 126.1 ,

19.2 29.2 241 19

mit Hiilse Nr. 11 auf das Minimum eingestellt,
beladen oder unbeladen

Hiilse Nr. 11 Auto-Load gleiche Malie

Hiilse Nr. 11 Machine-Load gleiche Malle

19.2 29.2 241 159

mit Hiilse Nr. 10 Machine-Load
auf das Minimum eingestellt,
beladen oder unbeladen
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LANCER-1° Stiftschrauben-Klemmlangen

B
HUlse A
| A: Klemmlénge

Aufnahme der Stiftschraube zwischen Druckbolzen und Ende der
Gewindebacken.

—

Druck-
bolzen =—————lu=

Gewindebacken

B: Gesamte Stiftschrauben-Klemmlange in beladener Position
Dieses Malf ist identisch mit dem Abstand zwischen Druckbolzen
und der Stirnseite der jeweiligen Hulse.

Stiftschraubengrofie M4, M5 M6, M7, 1/4% M8, 5/16*
A 7.1 mm 9.5 mm 12 mm
Zentrierhtlse 10.3 mm 15.9 mm 18.3 mm

Posi-Load Hilse 10.3 mm 15.9 mm 18.3 mm
Machine-Load Hulse auf Anfrage 15.9 mm 18.3 mm
Hilse Nr. 10
auf das Minimum eingestellt 6 ST G LE11T7 Gl
B
Hulse Nr. 10 Auto-Load
auf das Minimum eingestellt L UL AU iy 25 W
Hulse Nr. 10 Machine-Load
auf das Minimum eingestellt a9l 2 22l
Hilse Nr. 11
auf das Minimum eingestellt
Hulse Nr. 11 Auto-Load 44.5 mm 46.8 mm 49.2 mm

auf das Minimum eingestellt
Hilse Nr. 11 Machine-Load
auf das Minimum eingestellt




LANCER-2®Daten

alle MafR3e in Millimeter
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geoffnete Gewindebacken, unbeladen

geschlossene Gewindebacken, beladen

119.9

43.4

ohne Hiilse

110.5

mit
Zentrierhiilse

116

116

26.4

23.7

39.7

345

31.8

21.

Machine-Load
Hiilse

mit
Posi-Load
Hiilse
126.6 )
15.2 30.5 43.4 , 201 116
]
prem— mit

10
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LANCER-2®Daten
alle MafRe in Millimeter

geoffnete Gewindebacken, unbeladen

geschlossene Gewindebacken, beladen

127.8
15.2 80.3 32

mit
Hiilse Nr. 10
auf das
Minimum
eingestellt

117.2

22

mit
Hiilse Nr. 10
Auto-Load
auf das
Minimum
eingestellt

’ 121.5

146.8
15.2 30 20.6

I |

23.7 39.7 35.6 25.4

mit Hiilse Nr. 11 auf das Minimum eingestellt,
beladen oder unbeladen

Hiilse Nr. 11 Auto-Load gleiche Malie

Hiilse Nr. 11 Machine-Load gleiche Malle

126

23.7 39.7

mit Hiilse Nr. 10 Machine-Load
auf das Minimum eingestellt,
beladen oder unbeladen

23.7

4.2

11
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LANCER-2° Stiftschrauben-Klemmlangen

HUlse A
I A: Klemmlénge

Aufnahme der Stiftschraube zwischen Druckbolzen und Ende der
Gewindebacken.

—
Druck- B: Gesamte Stiftschrauben-Klemmlange in beladener Position
DOlzE =l Dieses MaR ist identisch mit dem Abstand zwischen Druckbolzen
und der Stirnseite der jeweiligen Hulse.
Gewindebacken
. ; M6, M7, M8, M10,
StiftschraubengroRe 1/4% 5/16%, 3/8% 7/16°
A 9.5 mm 12 mm
Zentrierhtlse 15 mm 17.5 mm
Posi-Load Hilse 15 mm 17.5 mm
Machine-Load Hilse 15 mm 17.5 mm
Hulse Nr. 10
auf das Minimum eingestellt [ L) Gl
B
Hulse Nr. 10 Auto-Load
auf das Minimum eingestellt ALl ZS
Hulse Nr. 10 Machine-Load
auf das Minimum eingestellt A i ZYdS A
Hulse Nr. 11
auf das Minimum eingestellt
Hulse Nr. 11 Auto-Load
auf das Minimum eingestellt SRSl SELAS R
Hulse Nr. 11 Machine-Load
auf das Minimum eingestellt
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Bestellinformation LANCER® Stiftschraubeneindrehfutter

GroRe Stiftschraubengrofe Hulsen AntriebsgroRe
(Bitte auswéhlen) (Bitte auswéahlen) (Bitte auswéhlen)
?6334 M4 x 0.7 M14 x 1.00 Gewinde
10-32 M5 x 0.8 3/8" Vierkant
Lancer-1 1/4"-20 M6 x 1.00 3/8"-24 Gewinde
1/4"-28 M7 x 1.00 Zentrierhllse 1/2"-20 Gewinde
5/16"-18 M8 x 1.25 Posi-Load Hiilse 5/8"-16 Gewinde
5/16"_24 M8 x 1.00 Machine-Load Hilse* 1/2" Rund
] #10 Gage
#10 AL Gage ;
1/4"-20 #10 ML Gage® M14 x 1.00 Gew!nde
" M6 x 1.00 M16 x 1.00 Gewinde
1/4"-28 #11 - #15 Gage " :
o M7 x 1.00 3/8"-24 Gewinde
5/16"-18 M8 x 1.25 #11 - #15-ML Gage" 1/2"-20 Gewinde
Lancer-2 3/8"-16 | #1 open Gage :
3/8"-24 M8 x 1.00 5/8"-16 Gewinde
7/16_" 14 M10 x 1.50 3/8" Vierkant
7/16":20 M10 x 1.25 1/2" Rund
5/8" Rund

* Alle Machine-Load Hiilsen (ML) miissen an die Stiftschrauben angepasst werden, deshalb im Bestellfall

Bestellen:

1.

2.
3.
4

immer Musterschrauben beifiigen.

Wahlen Sie eine Werkzeuggrofie (Lancer-1 oder Lancer-2) abhangig von der Stiftschraubengréfle,
dem Drehmoment (Seite 1) und den Platzverhaltnissen.
Wahlen Sie eine Stiftschraubengrofle.
Wahlen Sie eine Hilse (Seite 2).

Wahlen Sie eine Antriebsgrole (siehe Tabelle oben).

Sie kdnnen auch gerne den Detailkontakt auf unserer Website nutzen und wir stellen Ihnen das fir Ihren
Schraubfall passende Eindrehfutter zusammen. Wir sind auf Stiftschraubenverschraubung spezialisiert und
bieten lhnen Jahrzehnte der Erfahrung auf diesem Gebiet. Machen Sie davon Gebrauch und setzen Sie sich
mit uns in Verbindung, wenn Sie mit einem Schraubfall beschaftigt sind.

Bitte senden Sie uns nach Méglichkeit immer Musterstiftschrauben zu lhrer Anfrage oder Bestellung.

Mehrfachspindeln erfordern immer einen Lidngenausgleich, den wir als Modul TTSL® anbieten (Seite 6).

Wichtig:

LANCER® Eindrehfutter diirfen nicht mit schlagenden oder pulsierenden Werkzeugen eingesetzt werden

Patente: U.S. Patentnummer: 4,470,329 4,476,749, 4,513,643 4,819,519 5,119,700 weltweit

Urban-Schraubsysteme Inh. Georg Urban e.K. ¢ Johann-Sebastian-Bach-Strasse 5 « 65193 Wiesbaden
Tel.: ++49 611-30 08 19 + 910 01 75 ¢ E-Mail: info@urban-titan.com ¢ www.urban-titan.com
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