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Sehr geehrter Kunde,
wir freuen uns, daB Sie sich fir ein SCHUNK-Produki entschieden haben.
Bitte beachten Sie unsere Bedienungs- und Sicherheitshinweise.
Sie sparen dadurch Zeit und vermeiden so am besten mogliche Fehler.
Ergdnzende technische Daten finden Sie auf den entsprechenden Seiten
in unserem aktuellen Katalog.
Im Zweifelsfall oder bei Reklamationen sind unsere Mitarbeiter gerne

bereit, Ihnen telefonisch weiterzuhelfen.

Wenn Sie

unsere

Anleitungen

SCHUNK-Produkt Ihre Erwartungen voll erfillen.

Mit freundlicher Empfehlung

lhre H.-D. Schunk GmbH & Co.

Spanntechnik KG

und Hinweise

beachten, wird dieses

Schunk GmbH & Co. KG
Bahnhofstr. 106-134
D-74348 Lauffen/Neckar
Telefon 07133/103-0
Telefax 07133/103-389
Internet: www.schunk.de
E-Mail: futter@schunk.de

Rea-Nr 343601

Fep-No. DE-3438-01

AUSTRIA: Schunk Intec GmbH

Holzbauernstr. 20 - A-4050 Traun

Tel, +43-7229-65770-0 - Fax +43-7229-65770-14
E-Mail: intec-a@schunk.de

BELGIUMWLUXEMBOURG: Schunk Intec N.V. - S. A.
BC Regio Aalst - Industriglaan 4 — Zuid Il

B-9320 Aalst-Erembodegem

Tel, +32-53-853504 - Fax +32-53-836351

E-Malil: intec-b@schunk.de

FRANCE: Schunk Intec S.a.r.l.

9/11 rue des Cours Neuves - F-77135 Pontcarré
Tel. +33-1-64 66 38 24 - Fax +33-1-64 66 38 23
E-Mail: intec-f@schunk.de

GREAT BRITAIN: Schunk Intec Ltd.

Cromwell Business Centre - 10 Howard Way, Interchange Park
GB-Newport Pagnell MK16 9QS

Tel, +44-1908-611127 - Fax +44-1908-615525

E-Mail: intec-gb@schunk.de

ITALY: Schunk Intec s.r.l,

Via C. Plinio 5 - [-22072 Cermenate

Tel. +39-031-770185 * Fax +39-031-771388
E-Mail: intec-ita@schunk.de

NETHERLANDS: Schunk Intec B.V.
Bieslook 7 A+ NL-6942 SG Didam

Tel. +31-316-373967 - Fax +31-316-373316
E-Mail: intec-ni@schunk.de

SWEDEN: Schunk Intec AB

Wedavagen 24A - 5-152 42 Stdertalje

Tel, +46-8-550-37722 - Fax +46-8-550-86600
E-Mail: intec-s@schunk.de

SWITZERLAND: Schunk Intec AG

Soodring 19 - CH-8134 Adliswil 2

Tel. +41-1-7102171, -81 - Fax +41-1-7102279
E-Mail: intec-ch@schunk.de

USA, CANADA, MEXICO: Schunk Intec Inc.

211 Kitty Hawk Drive - USA-Morrisville, N.C. 27560
Tel. +1-919-572-2705 - Fax +1-919-572-2818
E-Mail: intec-usa@schunk.de
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1. Alilgemeines

1.1 Wichtige Hinweise zu Sicherheitsvorschriften

Unabhéngig von den in dieser Betriebsanleitung auf-
geflhrten Hinweisen gelten die gesetzlichen »Sicher-
heits- und Unfallverhltungsvorschriften« sowie die
»EG-Maschinenrichtlinie«. Jede Person, die vom
Betreiber mit der Bedienung, Wartung und Instand-
setzung des Kraftspannfutters beauftragt ist, muB vor
Inbetriebnahme die Betriebsanleitung, insbesondere
das Kapitel 2 »Sicherheit« gelesen und verstanden
haben. Genaue Erlauterungen sind unter »Hinweise
auf nachweispflichtige Unterweisung des Bedizner-
personals« im Kapitel 2 »Sicherheit« zu finden.

Instandsetzer des Kraftspannfutters sind fiir die Ar-
beitssicherheit grundsatzlich selbst verantwortlich.

Die Beachtung aller geltenden Sicherheitsvorschriften
und gesetzlichen Auflagen ist Voraussetzung, um
Schaden an Personen und dem Produkt bei Wartung
sowie Reparaturarbeiten zu vermeiden. Instandsetzer
mussen diese Vorschriften vor Beginn der Arbeiten
gelesen und verstanden haben.

Die sachgeméBe Instandsetzung der SCHUNK-Pro-
dukte setzt entsprechend geschultes Fachpersonal
voraus. Die Pflicht der Schulung obliegt dem Betrei-
ber bzw. Instandsetzer. Dieser hat Sorge daftic zu
tragen, daB die Bediener und zukiinftigen Instand-
setzer flr das Produkt fachgerecht geschult werden.

Fir die SCHUNK-Kraftspannfutter leisten wir Garan-
tie gemaB unserer Verkaufs- und Lieferbedingungen.

Der Garantieanspruch erlischt, wenn Schaden durch
unsachgemaBe Bedienung entstehen. Zum Erléschen
jeglichen Garantieanspruches flihren Reparatur-
arbeiten oder Eingriffe, die von hierzu nicht er-
machtigten Personen vorgenommen werden, und die
Verwendung von Zubehér und Ersatzteilen, auf die
unser Kraftspannfutter nicht abgestimmt ist.

Pannen sofort nach Erkennen melden. Defekte unver-
zuglich instandsetzen, um den Schadensumfang ge-
ring zu halten und die Sicherheit des Kraftspannfutters
nicht zu beeintrachtigen. Bei Nichteinhaltung ge-
wahren wir keinen weiteren Garantieanspruch.

Anderungen im Sinne technischer Verbesserungen
sind uns vorbehalten. Bei Auslieferung des Kraft-
spannfutters ist nur die Originaldokumentation in
deutscher Sprache von Gilltigkeit.

Dieses Symbol wird in der Be-
dienungsanleitung fiir die folgenden
Sicherheitshinweise, die unbedingt
beachtet werden miissen, verwendet:

Wenn mangelnde Sorgfalt zu Personenschaden

. oder Lebensgefahr fiihren kann.

Wenn bei Arbeiten Quetschgefahr droht.

Wenn abweichende und nicht fachgerechte
Arbeitsweise zu Schiaden am Produkt fiihren kann.

Wenn auf besondere Arbeitsabldufe, Methoden,
Informationen und Anwendungen von Hilfs-
mitteln, usw. hingewiesen werden muB.

1.2 Dokumentation

Zum Lieferumfang des Kraftspannfutters, das von der
SCHUNK GmbH & Co. KG konstruiert und gebaut
wird, gehdrt eine umfangreiche, gerdtebezogene
Dokumentation.

Die Dokumentation entspricht in ihrer Ausflihrung den
einschlagigen Normen und Vorschriften sowie dem
europdischen Produkthaftungsgesetz.

Die Dokumentation ist anwenderorientiert aufgebaut
und in die Bereiche

- FUNKTION - WARTUNG - ERSATZTEILE

gegliedert.

Die Zuordnung des entsprechenden Dokumentations-
teiles zur richtigen Zielgruppe obliegt dem Anwender.
Er hat daflir Sorge zu tragen, daB zumindest ein
Exemplar der Dokumentation in unmittelbarer Nahe
der Maschine, an der das Kraftspannfutter angebaut
ist, aufbewahrt wird und der betroffenen Zielgruppe
zugéanglich ist.

Jede Person, die mit Tatigkeiten an dem Kraftspann-
futter beauftragt ist, muB vor Arbeitsaufnahme die
entsprechende Dokumentation gelesen und sich ins-
besondere mit dem Kapitel »Sicherheit« vertraut
gemacht haben.

Dies gilt insbesondere fiir Personal, das nur gelegent-
lich mit Arbeiten am Kraftspannfutter betraut ist, z.B.
Wartungspersonal.

1.3 Urheberrecht

Die vorliegende Betriebsanleitung sowie die Betriebs-

. unterlagen bleiben urheberrechtlich Eigentum der

SCHUNK GmbH & Co. KG. Sie werden nur unseren
Kunden und Betreibern unserer Produkte mitgeliefert
und gehdren zum Kraftspannfutter.

Ohne unsere ausdrlickliche Genehmigung dirfen
diese Unterlagen weder vervielfaltigt noch dritten
Personen, insbesondere Wettbewerbsfirmen, zu-
géanglich gemacht werden.
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2. Sicherheit

2.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

Grundsétze

Das Kraftspannfutter, das von der Schunk GmbH &
Co. KG konstruiert, gebaut und in Verkehr gebracht
wird, entspricht den zum Auslieferungs- und Inbetrieb-
nahmezeitpunkt glltigen spezifischen Sicherheits-
vorschriften, die nachstehend im einzelnen genannt
werden.

Das Kraftspannfutter entspricht dem Stand der
Technik und den anerkannten sicherheitstechnischen
Regeln.

Eventuelle Kundenvorschriften wurden beachtet, so-
fern diese bestehende Sicherheitsvorschriften nicht
verletzten.

BestimmungsgeméBe Verwendung

Die Betriebssicherheit des Kraftspannfutters ist bei
bestimmungsgemaBer Verwendung unter Beachtung
der einschlagigen Sicherheitsbestimmungen, soweit
als vorhersehbar, gewahrleistet.

Bei unsachgeméaBem Gebrauch des Kraftspannfutters

kénnen

— Gefahren fiir Leib und Leben des Bedieners,

— Gefahren fiir das Kraftspannfutter und weiterer
Vermdgenswerte des Betreibers oder Dritter,
entstehen.

Ein nicht bestimmungsgeméBer Gebrauch des

Kraftspannfutters liegt z.B. vor

— wenn Werkstlicke nicht ordnungsgemaB gespannt
werden,

— wenn unter MiBachtung der Sicherheitsvor-
schriften Personen ohne zuséatzliche Schutzein-
richtungen am Kraftspannfutter tétig sind, z.B. um
eingespannte Werkstlicke zu bearbeiten,

— wenn Kraftspannfutter fiir nicht vorgesehene Ma-

schinen bzw. Werkzeugstlcke eingesetzt werden.

Bei nicht bestimmungsgeméBem Ge-
brauch des Kraftspannfutters unter
MiBachtung der giiltigen Sicherheits-
normen und Sicherheitsvorschriften
kann Gefahr fiir Leib und Leben
des Bedieners drohen!

Beim Einsatz unserer Spannfutter
unter Rotation als auch stationér
miissen gemédB EG-Maschinen-
richtlinie, Schutzausriistungen ein-
gesetzt werden, so daB bei
Versagen des Spannfutters oder
eines Teiles des Spannfutters
wegfliegende Teile von den
Schutzausriistungen  aufgefangen
werden.

Erkannte Stérungen, insbesondere solche, die die
Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, sind umgehend zu
beseitigen.

Verwendungszweck

Das Kraftspannfutter dient ausschlieBlich dem zwi-
schen Hersteller/Lieferer und Anwender vertraglich
vereinbarten Verwendungszweck. Eine andere oder
darlber hinausgehende Benutzung gilt als nicht be-
stimmungsgeman. Fir hieraus resultierende Schaden
haftet der Hersteller/Lieferer nicht. Das Risiko tragt
allein der Anwender.

Zur bestimmungsgeméBen Verwendung gehdrt auch
die Beachtung der einschlagigen Bedienungs- und
Wari:ingsanleitung, sowie die Einhaltung der
Inspektions- und Wartungsbedingungen.

2.2 Organisatorische MaBnahmen

Einhaltung der Vorschriften

Der Betreiber hat durch geeignete Organisations- und
InstruktionsmaBnahmen sicherzustellen, daB die ein-
schlagigen Sicherheitsvorschriften und Sicherheits-
regeln von den Personen, die mit der Bedienung,
Wartung und Instandsetzung des Kraftspannfutters
betraut sind, beachtet werden.

Kontrolle des Verhaltens

Der Betreiber hat zumindest gelegentlich das sicher-
heits- und gefahrenbewuBte Verhalten des Personals
zu kontrollieren.

Gefahrenhinweise

Der Betreiber hat darauf zu achten, daB die Sicher-
heits- und Gefahrenhinweise an der Maschine, an der
das Kraftspannfutter angebaut ist, beachtet werden
und daB die Hinweisschilder in gut lesbarem Zustand
sind.

Storungen

Treten am Kraftspannfutter sicherheitsrelevante
Stérungen auf, oder |&Bt das Produktionsverhalten auf
solche schlieBen, ist die Maschine, an der das
Kraftspannfutter angebracht ist, sofort stillzusetzen
und zwar so lange, bis die Stérung gefunden und
beseitigt ist.

Stoérungen nur durch ausgebildetes und autorisiertes
Personal beheben lassen.

Verédnderungen

Ohne Zustimmung des Lieferers am Kraftspannfutter
keine Verdnderungen, An- und Umbauten durchfiih-
ren, die die Sicherheit beeintrachtigen kénnen.

Dies gilt auch fir den Einbau von Sicherheits-
einrichtungen.

Technischer Zustand

Das Kraftspannfutter darf nur in technisch einwand-
freiem Zustand, sowie bestimmungsgemaB, sicher-
heits- und gefahrenbewuf3t unter Beachtung der
einschlagigen Vorschriften benutzt werden.

®
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Ersatzteile

Nur Ersatzteile verwenden, die den vom Hersteller
bzw. Lieferer festgelegten Anforderungen entsprechen.
Dies ist bei Originalersatzteilen immer gewahrleistet.

UnsachgemaBe Reparaturen, sowie falsche Ersatz-
teile flhren zum AusschluB der Produkthaftung.

Priifungen / Inspektionen
Vorgeschriebene bzw. in der Wartungsanleitung
angegebene Fristen fir wiederkehrende Prifungen
und Inspektionen einhalten.

Personalauswahl, Personalqualifikation

- Arbeiten an/mit dem Kraftspannfutter darfen nur
von zuverlassigem Personal durchgeflihrt werden,
hierbei ist das gesetzliche Mindestalter zu be-
achten.

- Am Kraftspannfutter nur geschultes und ent-
sprechend eingewiesenes Personal einsetzen,
ggf. Schulungsangebote des Herstellers nutzen.

— Zustandigkeitsbereiche des Personals fiir das
Bedienen, Warten, Instandsetzen klar und ein-
deutig festlegen.

— Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten im sicher-
heitsrelevanten Bereich des Kraftspannfutters nur
von Personal durchfllhren lassen, das im Sinne
der Sicherheitsvorschriften als Sachkundiger
gelten kann.

- Bedienerverantwortung, auch im Hinblick auf
sicherheitsgerechtes Verhalten festlegen, ihm die
Ablehnung sicherheitswidriger Anweisungen durch
Dritte ermdglichen.

— Personal, das sich in der Schulungs-, Einwei-
sungs-, Ausbildungs- oder Einlernphase befindet,
nur unter sténdiger Aufsicht einer erfahrenen
Person am Kraftspannfutter arbeiten lassen.

2.3 Produktspezifische Sicherheitshinweise

Wichtige Hinweise
Die vorliegende Betriebsanleitung gilt nur fiir das
Kraftspannfutter HSL.

Die angegebene Richtdrehzahl ist nur glitig bei
maximaler Betétigungskraft und beim Einsatz der zum
Futter gehérenden harten Standard-Stufenbacken.

Waéhrend der Bearbeitung muB das
Kraftspannfutter und das einge-
spannte Werkstiick durch eine aus-
reichend dimensionierte Schutzhaube
gesichert sein.

Bei ungehérteten Aufsatzbacken oder Sonderbacken
ist auf moglichst geringes Gewicht zu achten.

Fir weiche Aufsatzbacken oder Sonderbacken muB
fur die jeweilige Zerspanungsaufgabe die zulassige
Drehzahl nach VDI 3106 rechnerisch ermittelt werden,
wobei die maximale Richtdrehzahl nicht Uberschritten
werden darf. Die rechnerisch ermittelten Werte
missen durch eine dynamische Messung Uberpruft
werden. Funktionsliberwachung (Kolbenbewegung
und Betétigungsdruck) missen nach den Richtlinien
der Berufsgenossenschaft vorgenommen werden.

Aufbau des Kraftspannfutters

Beim Aufbau des Kraftspannfutters und des Spann-
zylinders auf die Drehmaschine missen folgende
sicherheitstechnische Anforderungen beachtet werden:

— Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der
Spanndruck im Spannzylinder aufgebaut ist und
die Spannung im zuléssigen Arbeitsbereich erfolgt,

— das Ldsen der Spannung darf erst bei Stillstand
der Maschinenspindel méglich sein,

— bei Ausfall der Spannenergie muB das Werkstlick
bis zum Spindelstillstand fest eingespannt bleiben,

— bei Stromausfall und -wiederkehr darf keine Ande-
rung der momentanen Schaltstellung erfalgen,

— die sicherheitstechnischen Angaben der ent-
sprechenden Betriebsanleitungen missen genau
befolgt werden.

Funktionspriifung
Nach dem Aufbau des Kraftspannfutters muB vor
Inbetriebnahme dessen Funktion gepriift werden.

Zwei wichtige Punkte sind:

— Spannkraft! Bei max. Betatigungskraft/Druck
mubB die flr das Spannmittel angegebene Spann-
kraft erreicht werden.

— Hubkontrolle! Der Hub des Spannkolbens muB in
der vorderen und hinteren Endlage einen Sicher-
heitsbereich aufweisen. Die Maschinenspindel darf
erst anlaufen, wenn der Spannkolben den Sicher-
heitsbereich durchfahren hat. Fur die Spannweg-
Uberwachung durfen nur Grenztaster eingesetzt
werden, die den Anforderungen fiir Sicherheits-
grenztaster nach VDE 0113/12.73 Abschnitt 7.1.3
entsprechen.

Drehzahl
Ist die max. Drehzahl der Drehma-

schine héher als die max. Richtdreh-
zahl des Spannmittels bzw. des Spann-
zylinders, muB in der Maschine eine
Drehzahlbegrenzungseinrichtung vor-
handen sein.
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Wird das Spannmittel gewechselt, so ist es erforder-
lich die Hubkontrolle auf die neue Situation abzu-
stimmen.

Bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft zur
Bearbeitung eines Werkstiickes ist die Fliehkraft der
Spannbacken zu beriicksichtigen (nach VDI 3106).

Wartungsvorschriften

Die Zuverlassigkeit der Kraftspanneinrichtung kann .
nur dann gewahrleistet werden, wenn die Wartungs-

vorschriften der Betriebsanleitung genau befolgt
werden. Im Besonderen ist zu beachten:

— Fir das Abschmieren soll das in der Betriebs-
anleitung empfohlene Schmiermittel verwendet
werden. (Ungeeignetes Schmiermittel kann die
Spannkraft um mehr als 50% verringern.)

— Beim Abschmieren sollen alle zu schmierenden
Fléchen erreicht werden. (Die engen Passungen
der Einbauteile erfordern einen hohen EinpreB-
druck. Es ist deshalb eine Hochdruckfettpresse zu
verwenden).

— Zur glnstigen Fettverteilung den Spannkolben
mehrmals bis zu seinen Endstellungen durch-
fahren, nochmals abschmieren, anschlieBend
Spannkraft kontrollieren.

— Es wird empfohlen, die Spannkraft vor Neubeginn
einer Serienarbeit und zwischen den Wartungs-
intervallen mit einer KraftmeBdose zu kontrol-
lieren. »Nur eine regelméBige Kontrolle gewéahr-
leistet eine optimale Sicherheit«.

— Es ist sinnvoll, nach spatestens 500 Spannhiiben
den Spannkolben mehrmals bis an seine End-
stellung durchzufahren. (Weggedriicktes Schmier-
mittel wird dadurch wieder an die Druckflachen
herangefihrt. Die Spannkraft bleibt somit fir
langere Zeit erhalten).

Einsatz von Sonderspannbacken
Beim Einsatz von Sonder-Spannbacken sind nach-
folgende Regeln zu beachten:

— Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig
wie moglich gestaltet werden. Der Spannpunkt
muB mdglichst nahe an der Futter-Vorderseite
liegen. (Spannpunkte mit grBerem Abstand ver-
ursachen in der Backenflihrung héhere Flachen-
pressung und kdnnen die Spannkraft wesentlich
verringern).

— 8Sind die Sonderbacken aus konstruktiven
Grinden breiter und/oder hoher als die dem
Spannmittel zugeordneten Stufenbacken, so sind
die damit verbundenen héheren Fliehkréfte bei der

Festlegung der erforderlichen Spannkraft und der -

Richtdrehzahl zu beriicksichtigen.

— Keine geschweiBten Backen verwenden.

— Die Befestigungsschrauben sind so anzuordnen,
daB ein méglichst groBes Wirkmoment erreicht
wird.

— Die max. Richtdrehzahl darf nur bei max. ein-
geleiteter Betatigungskraft und einwandfrei funk-
tionierenden Spannfuttern eingesetzt werden.

— Bei hohen Drehzahlen darf das Futter nur unter
einer ausreichend dimensionierten Schutzhaube
eingesetzt werden.

— Kraftspannfutter mit Backen-Schnellwechsel-
system, dessen Wechselmechanismus im Futter-
inneren angebracht ist, bendtigen eine Sicherung,
die das Anlaufen der Maschinenspindel bei ent-
riegelten Spannbacken verhindert.

— Nach einer Kollision des Spannmittels muB es vor
erneutem Einsatz einer RiBprifung unterzogen
werden. Beschéadigte Teile missen durch Original
SCHUNK-Ersatzteile ersetzt werden.

— Die Befestigungsschrauben der Spannbacke miis-
sen bei VerschleiBerscheinung oder Beschéa-
digung ausgetauscht werden. Nur Schrauben
mit der Qualitat 12.9 verwenden.

Sicherheit bei Instandhaltung
Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unter-
lassen.

Kraftspannfutter nur betreiben, wenn alle Schutz-
einrichtungen angebaut und funktionsféhig sind.

Mindestens einmal pro Schicht das Kraftspannfutter
auf AuBerlich erkennbare Schéden und Maéngel
sichtpriifen.

Eingetretene Verdnderungen einschlieBlich des
Betriebsverhaltens sofort den zustandigen Stellen/
Personen melden, Maschine, an der das Kraftspann-
futter angebaut ist, ggf. sofort stillsetzen und sichern.

Maschine, an der das Kraftspannfutter angebaut ist,
erst dann wieder anfahren, wenn die Stérungsursache
beseitigt ist.

Umweltschutzvorschriften
Bei allen Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten sind
die glltigen Umweltschutzvorschriften einzuhalten.

Die wichtigsten Vorschriften und Gesetze bei Ver-
wendung von Kaltreinigern sind:

— Gefahrenverordnung (GefStoffV)

— Wasserhaushaltsgesetz (WHG)

— Abfallgesetz (AbfG)

- Abfallnachweisverordnung (AbfNachwV)
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Verboten ist die Verwendung von Waschbenzin. Es ist 2.4 2-Backen-Futter
hochentzlindlich, elektrostatisch aufladbar und kann . )
ein explosionsfahiges Gas- Luftgemisch bilden. Bei 2-Backen-Futter

max. Betatigungskraft,

Achten Sie schon bei der Auswahl von Schmierstoffen max. Spannkraft,

und Schmierdlen auf Umweltvertraglichkeit, Gesund- :

heitsrisiken, Entsorgungsvorschriften und lhre értliche — F_llchtdrehzahl

Méglichkeiten der vorschriftsmaBigen Entsorgung. nur mit 2/3 der Tabellenwerte des
3-Backen-Futters rechnen.

Hinweise auf nachweispflichtige Unterweisung

des Bedienerpersonals

Wir empfehlen dem Betreiber unseres Kraftspann-

futters alle Personen die mit der Bedienung, Wartung

und Instandsetzung derselben beauftragt sind, die

Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel »Sicher-

heit«, zum Erwerb der Fachkenntnisse zur Verfligung

zu stellen. Desweiteren empfehlen wir, dem Betreiber

innerbetriebliche »Betriebsanweisungen«, unter Be-

ricksichtigung der inm bekannten Qualifikation des

jeweils eingesetzten Personals, zu erstellen. 3. Lieferu mfang

Die Teilnahme an Einweisungen, Schulungen, Lehr-

géngen usw., die der Kenntnisgewinnung bei der 1 Kraftspannfutter
Bedienung, Wartung und Instandsetzung des Kraft-

spannfutters dienen, sollte dem Betreiber schriftlich 3 Befestigungsschrauben
bestatigt werden. Dazu empfehlen wir die in der

Anlage beigefligte Kenntniserklarung zu verwenden. * 6 Nutensteine mit Schrauben

4. Technische Daten

MaBe und technische Daten entnehmen Sie bitte unserem Katalog.

Spannkraft / Drehzahl-Diagramm
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2 140 N
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& 60 — e |
5 [———__ HSL165
o
20
0
0 1000 2000 3000 4000 5000
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Das Diagramm bezieht sich auf das 3-Backen-Futter.
Spannkraft-/Drehzahlkurven wurden mit harten
Standard-Stufenbacken ermittelt. Dabei wurde die
max. Betétigungskraft eingeleitet und die Backen
biindig mit dem FutterauBendurchmesser gesetzt.

Die Futter waren in einwandfreiem Zustand und mit
SCHUNK-Spezialfett TP 42 abgeschmiert.

Bei Verdnderungen einer oder mehrerer dieser
Voraussetzungen sind die Diagramme nicht mehr
gultig.

5. Anbau des Spannfutters
an die Maschinenspindel

5.1 Priifung der Futteraufnahme

— Maschinenspindelkopf bzw. fertig bearbeiteter
Zwischenflansch auf Rund- und Planlauf prifen.
Zulassig sind 0,005 mm nach DIN 6386 und
ISO 30889.

— Anlageflaiche muB an den Bohrungen entgratet
und sauber sein.
5.2 Anbau des HSL-Futters

— Futter aus der Verpackung nehmen und auf
Beschadigung/Vollsténdigkeit prifen.

— Zylinderschrauben der Aufsatzbacken komplett *

mit Nutensteinen (Bild 5.2 / Pos. 12) entfernen.

— Zylinderschrauben (Bild 5.2 / Pos. 13) heraus-
schrauben und Schutzblichse (Bild 5.2 / Pos. 4)
herausziehen.

— Durch Betatigung des Spannzylinders Zugrohr in
vorderste Stellung fahren (siehe Bild 5.1)

— Futterkolben (Bild 5.2 / Pos. 3) in vordere Stellung
schieben.

— Futter mit einem Montagegurt oder einer Ring-
schraube fluchtend zur Spindelmitte vor die
Spindelnase heben,

— Kraftspannfutter bis zum Anschlag auf das Zug-
rohr aufschrauben. (Darauf achten, daB das Zug-
rohrgewinde fluchtet).

— Futter-Befestigungsschrauben (Bild 5.2 / Pos. 11)
wechselseitig anziehen.

Futteraufbau fiir Spannkraft-Drehzahl Diagramm:

2Fg: Spannkraft des =

1 s | |5F
Spannfutters l .
S; Schwerpunkt -
ra: Schwerpunkt- - "a x
H max.
Radius ST | T MeBpunkt

Frmax, : Betétigungskraft

Bild 5.1

— Rund- und Planlauf am Kontrollrand Uberprifen.

— Funktion und GrdBe der Betétigungskraft tber-
prifen.

— Leichtgangigkeit und Backenhub der Grund-
backen kontrollieren.

— Aufsatzbacken entsprechend der Kennzeichnung
1, 2 und 3 auf Grundbacken mit Nutensteine und
Schrauben (Bild 5.2 / Pos. 12) befestigen.

Die Demontage der Spindel erfolgt sinngeméB in
umgekehrter Reihenfolge.

®
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Bild 5.2

6. Funktion — Beim Ausdrehen bzw. Ausschleifen ist darauf zu
achten, daB der Ausdrehring bzw. Ausdrehbolzen
von den Aufsatzbacken — und nicht von den

6.1 Funktion und Handhabung Grundbacken — gespannt wird.

Das Keilhakenfutter wird durch umlaufende Voll- oder Backenbefestigungsschrauben mit vorgeschrie-

Hohlspannzylinder betétigt. Die axialen Zug- bzw. benem Drehmoment festziehen (siehe Katalog-

Druckkréfte werden Uber den Keilhakenwinkel im seite HSL-Nutensteine).

Kolben und Grundbacken zur radialen Backenspann-

kraft umgelenkt. Backenbefestigungsschrauben

; mit Drehmomentschliissel festziehen.
Der Spann- und Offnungsweg der Spannbacken wird

s i b ed e Keinesfalls den Sechskantschlissel
vom Spannzylinder vorgegeben. er die Spitz- P i .
verzahnung der Grundbacken kénnen Standard- mitelner Ho_I?rverIang?rung QdeFmik
backen sowie Spezialbacken fiir schwierige Werk- Hammerschlagen festziehen.
stlckformen aufgenommen werden. Das Versetzen

oder Wechseln der Aufsatzbacken erfolgt in gedffneter

Spannstellung.
5 g . 6.3 Zerlegen und Zusammenbau des

Spannfutters

6.2 Austausch bzw. Ergénzung von Backen Das Spannfutter darf nur in abge-

Spannbacken fiir héchste Spannwiederholgenauigkeit bautem Zustand zerlegt werden.
miissen im Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht (Siehe Kapitel 5, Anbau des Spann-
bzw. ausgeschliffen werden. futters).
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— Zylinderschraube (Bild 5.2 / Pos. 13) heraus-
schrauben und Schutzbiichse (Bild 5.2 / Pos. 4)
herausnehmen.

— Futterkolben (Bild 5.2 / Pos. 3) aus dem Futter-
korper (Bild 5.2 / Pos. 1) herausziehen.

— Die Grundbacken (Bild 5.2 / Pos. 2) nach innen
aus der Grundbackenfiihrung herausschieben.

Bei der Montage der Grundbacken ist
darauf zu achten, daB die Anzahl der

Einkerbungen am Grundbacken iden-

tisch mit der Nummerierung der
Backenfiihrung sind.

7. Wartung

7.1 Schmierung

Um die sichere Funktion und hohe Qualitit des
Spannfutters zu erhalten, muB dieses regelmaBig an
dessen Schmiernippeln abgeschmiert werden.

(Bild 7.1 Pfeil)

— Zur optimalen Fettverteilung muB der Spann-
kolben nach dem Abschmieren mehrmals den
gesamten Spannhub verfahren.

Einsatzbedingungen

— Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer be- *

stimmten Betriebsdauer (siehe Tabelle Wartungs-
intervalle) die Funktion und die Spannkraft zu
Uberprifen. Die Spannkraft wird am genauesten
durch einen Spannkraftmesser gemessen.

Technischer Zustand

Bei kleinstmdglichem Betéatigungsdruck (Spann-
zylinder) miissen sich die Grundbacken gleichméaBig
bewegen. Diese Methode ist nur bedingt aussagefahig
und ersetzt nicht die Spannkraftmessung.

— Ist die Spannkraft zu stark abgefallen, oder lassen
sich Grundbacken und Spannkolben nicht mehr
einwandfrei bewegen, ist es erforderlich das
Futter zu zerlegen, zu reinigen und neu zu
schmieren.

Beim Austausch beschidigter Teile miissen
Original SCHUNK-Ersatzteile verwendet werden.

— Alle Teile entfetten, sdubern und auf Beschéa-
digungen Uberprifen. Vor der Montage mit Gleit-
paste TP 42 gut einfetten.

- Bei beschédigten Teilen diirfen nur Original
SCHUNK-Ersatzteile verwendet werden.

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngeméB in
umgekehrter Reihenfolge.

=2
|
|
|
!

Bild 7.1

7.2 Wechsel der Stufenbacken

Beim Wechsel der Aufsatzbacken muB die Ver-
zahnung geséubert und mit Schunk Spezialfett TP 42
eingefettet werden.

Wartungsintervalle
Abschmieren der Schmierstellen:

Betriebsstunden | Verschmutzungsgrad

20-30 bei normaler Verschmutzung
8 bei starker Verschmutzung
1000-1500 Ganzreinigung mit Zerlegen

des Futters, je nach Schmutz-

art und -menge.

®
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8. Ersatzteile

Position Teil
1 Futterkdrper
-, Grundbacken
3 Kolben
4 Schutzblchse
10 Schraube DIN 912
11 Schraube DIN 912
12 Nutenstein
13 Schmiernippel
14 Gewindestift

®
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Kenntniserklarung

des beauftragten Personals (Bediener)

Hiermit bestatigt die vom Betreiber / Anwender beauftragte Person

Herr / Frau

die innerbetriebliche Anweisungen, die Betriebsanleitung, insbesondere
das Kapitel »Sicherheit«, gelesen und verstanden zu haben.

Bediener Datum

Betreiber / Sachbeauftragter Datum
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Herstellererklarung
Im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 98 / 37 / EG, Anhang Il B

Hiermit erklaren wir, daB nachfolgend bezeichnete Produkte...

Bezeichnung der Produkte: Kraftspannfutter =~~~

Produkt-Typ: Mol 8 W

Produkt-Nr.: 806 005, 806 010, 806 011, 806 012,
806 013,

806 049, 806 050, 806 051, 806 052,

zum Einbau in eine Maschine bestimmt sind und daB ihre Inbetriebnahme solange
untersagt ist, bis festgestellt wurde, daB die Maschine, in die diese Produkte eingebaut
werden sollen, den Bestimmungen der EG-Richtlinie i.d.F. 98/37/EWG entspricht.

Angewandte Normen, insbesondere:

DIN 6353 und DIN 6386/2

Datum/Hersteller-Unterschrift: 24.06.96 67-_’7

Angaben zum Unterzeichner: Leitung Qualitdtssicherung
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