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Sehr geehrte Kundin,
sehr geehrter Kunde,

vielen Dank, dass Sie unseren Produkten und unserem Familienunternehmen als
fiuhrendem Technologieausruster fir Roboter und Produktionsmaschinen vertrauen.

Unser Team steht Ihnen bei Fragen rund um dieses Produkt und weiteren Lésungen
jederzeit zur Verfligung. Fragen Sie uns und fordern Sie uns heraus. Wir l6sen lhre
Aufgabe!

Mit freundlichen GriiRen
Ihr SCHUNK-Team

H.-D. SCHUNK GmbH & Co.
Spanntechnik KG

Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-0
Fax +49-7572-7614-1099

info@de.schunk.com
schunk.com

Customer Management

Tel. +49-7572-7614-1300
Fax +49-7572-7614-1039

customercentermengen@de.schunk.com

@ Betriebsanleitung bitte vollstandig lesen und produktnah aufbewahren.
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Allgemeines

1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung ist integraler Bestandteil des Produktes
und enthalt wichtige Informationen zur sicheren und richtigen
Montage, Inbetriebnahme, Bedienung, Pflege, Wartung und
Entsorgung. Diese Anleitung ist fiir alle Anwender jederzeit
zuganglich in unmittelbarer Nahe des Produktes aufzubewahren.

Vor der Benutzung des Produktes diese Anleitung, besonders das
Kapitel "Grundlegende Sicherheitshinweise" lesen und beachten.
(= 2, Seite 8)

Wird das Produkt an Dritte weitergegeben, diese Betriebsanleitung
beifligen.

Abbildungen in dieser Betriebsanleitung dienen dem
grundsatzlichen Verstandnis des Produktes und kdnnen von der
tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

Wir weisen darauf hin, dass wir fiir Schaden, die sich durch die
Nichtbeachtung dieser Betriebsanleitung ergeben, keine Haftung
ibernehmen.

1.1 Warnhinweise

Zur Verdeutlichung von Gefahren werden in den Warnhinweisen
folgende Signalworte und Symbole verwendet.

A GEFAHR

Gefahren fiir Personen!
Nichtbeachtung flihrt sicher zu irreversiblen Verletzungen bis hin
zum Tod.

/\ WARNUNG

Gefahren fiir Personen!
Nichtbeachtung kann zu irreversiblen Verletzungen bis hin zum
Tod fuhren.

/\ VORSICHT

Gefahren fiir Personen!
Nichtbeachtung kann zu leichten Verletzungen flihren.
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Allgemeines

Sachschaden!
Informationen zur Vermeidung von Sachschaden.

Warnung vor Handverletzung

Warnung vor heiBen Oberflachen

SCHUNK ‘e *

1.2 Mitgeltende Unterlagen

¢ Allgemeine Geschaftsbedingungen *
¢ Katalogdatenblatt des gekauften Produkts *

e Berechnung der Backenfliehkrafte, im Kapitel "Technik" des
Drehfutterkatalogs *

Die mit Stern (*) gekennzeichneten Unterlagen konnen unter
schunk.com heruntergeladen werden.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

2 Grundlegende Sicherheitshinweise

Von diesem Produkt konnen Gefahren fir Personen und Sachen
durch falsche Handhabung, Montage und Wartung ausgehen,
wenn diese Anleitung nicht beachtet wird.

¢ Vor Montage und Inbetriebnahme die Anleitung sorgfaltig
lesen.

¢ Pannen und Schaden am Handspannfutter sofort nach
Erkennen melden und unverziglich Instandsetzen, um den
Schadensumfang gering zu halten und die Sicherheit des
Futters nicht zu beeintrachtigen. Beim Austausch beschadigter
Teile diirfen nur Original SCHUNK-Ersatzteile verwendet
werden.

¢ Diese Anleitung so aufbewahren, dass sie jederzeit fir alle
Anwender zuganglich ist.

e Wird das Produkt an Dritte weitergegeben, diese Anleitung
beifligen.

2.1 BestimmungsgemaBe Verwendung

Das Produkt dient zum Spannen von Werkstiicken auf
Drehmaschinen und anderen geeigneten Werkzeugmaschinen.

e Das Produkt darf ausschlieBlich im Rahmen seiner technischen
Daten verwendet werden, (¥ 6, Seite 19).

e Das Produkt ist fiir industrielle und industrienahe
Anwendungen bestimmt.

e Zur bestimmungsgemaflen Verwendung gehort auch das
Einhalten aller Angaben in dieser Anleitung.

¢ Die Hochstdrehzahl und die notwendige Spannkraft muss vom
Betreiber fiir die jeweilige Spannaufgabe nach den jeweils
glltigen Normen bzw. technischen Vorgaben des Herstellers
ermittelt werden.
(Siehe auch "Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl" im
Kapitel "Technische Daten"). (¥ 6, Seite 19)
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Grundlegende Sicherheitshinweise

2.2 Nicht bestimmungsgemalle Verwendung

Eine nicht bestimmungsgemaRe Verwendung des
Handspannfutters liegt z.B. vor:

e wenn Werkstiicke nicht ordnungsgemald gespannt werden.

e wenn unter Missachtung der Sicherheitsvorschriften Personen
ohne zusatzliche Schutzeinrichtungen am Handspannfutter
tatig sind, z.B. um eingespannte Werkstlicke zu bearbeiten.

e die technischen Daten beim Gebrauch des Handspannfutters
Uberschritten werden.

¢ das Handspannfutter flir nicht vorgesehene Maschinen bzw.
Werkstlicke eingesetzt wird.

2.3 Hinweise auf besondere Gefahren

Gefahren fur Personen und Sachschaden kdnnen von diesem
Produkt ausgehen, wenn es z.B.:

¢ nicht bestimmungsgemal verwendet wird;
¢ unsachgemald montiert oder gewartet wird;

¢ die Sicherheits- und Montagehinweise, die am Einsatzort
glltigen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften und die
EG-Maschinenrichtlinie nicht beachtet werden.

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal nach
einem Backenbruch sowie bei einem Versagen des Spannfutters
nach Uberschreiten der technischen Daten durch
Werkstiickverlust und wegfliegende Teile!

e Die vom Hersteller vorgeschriebenen technischen Daten beim
Gebrauch des Spannfutters diirfen niemals iberschritten
werden.

e Das Spannfutter darf nur an Maschinen und Einrichtungen
eingesetzt werden, die den Mindestanforderungen der EG-
Maschinenrichtlinie entsprechen und insbesondere wirksame
technische SchutzmalBnahmen gegen maogliche mechanische
Gefahrdungen besitzen.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal durch
Erfassen und Einziehen von Kleidung oder Haaren in die
Maschine durch Hangenbleiben am Spannfutter!

Lose Kleidung oder lange Haare kénnen z.B. an Uberstehenden
Teilen am Spannfutter hdangenbleiben und in die Maschine
eingezogen werden!

e Die Maschinen und Einrichtungen missen den
Mindestanforderungen der EG-Maschinenrichtlinie
entsprechen und insbesondere wirksame technische
SchutzmaRnahmen gegen mogliche mechanische
Gefahrdungen besitzen.

e Mit eng anliegender Kleidung und mit Haarnetz an der
Maschine und am Spannfutter arbeiten.

/\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Herabfallen des Spannfutters beim
Transport, An- und Abbau.

e Besondere Vorsicht im Gefahrenbereich beim Transport oder
dem An- und Abbau des Spannfutters.

e Die einschlagigen Ladungssicherungsvorschriften im sicheren
Umgang mit Kranen, Flurférderzeugen, Anschlagmittel und
Lastaufnahmemittel beachten.

/\ VORSICHT

Rutsch- und Sturzgefahr bei verunreinigter Einsatzumgebung
des Spannfutters (z.B. durch Kiihlschmierstoffe oder Ol).

e Vor Beginn der Montage- und Installationsarbeiten auf ein
sauberes Arbeitsumfeld achten.

e Geeignete Sicherheitsschuhe tragen.

e Die Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beim
Betrieb des Spannfutters, besonders beim Umgang mit
Werkzeugmaschinen und anderen technischen Einrichtungen,
beachten.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

/\ VORSICHT

Quetschgefahr fiir GliedmaRBen durch Offnen und SchlieBen der
Spannbacken beim manuellen Be- und Entladen oder beim
Auswechseln beweglicher Teile.

¢ Nicht zwischen die Spannbacken greifen.
e Schutzhandschuhe tragen.

¢ Die Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beim
Betrieb des Spannfutters, besonders beim Umgang mit
Werkzeugmaschinen und anderen technischen Einrichtungen,
beachten.

/\ VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch Werkstiicke mit hoher Temperatur!
e Beim Entnehmen der Werkstlicke Schutzhandschuhe tragen.

e Automatische Beladung bevorzugen.

/\ VORSICHT

Gefahr von Beschadigungen durch falsch gewahlte
Spannstellung der Spannbacken zum Werkstiick.

Durch eine falsch gewahlte Spannstellung der Spannbacken zum
Werkstlick kdnnen Grund- und Aufsatzbacken beschadigt
werden.

e Beachten, dass die Werkstlickspannung konzentrisch ist.

e Bei einem Spannfutter mit Backenschnellwechselsystem
dirfen die Aufsatzbacken in radialer Richtung nicht tGber die
verwendeten Grundbacken hinausragen.

Ausnahme: Die Tragerbacke Variante 3 ragt bauartbedingt
Uber die Futtergrundbacke hinaus. In diesem Fall missen die
Nutensteine immer vollstandig in die Nut der
Futtergrundbacke eingeschoben sein.

SCHUNK e
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Grundlegende Sicherheitshinweise

/\ VORSICHT

Gefahrdung durch Vibration durch mit Unwucht rotierende Teile
und Larmentwicklung.

Physische und psychische Belastungen durch unwuchtige
Werkstlicke und Larm wahrend des Bearbeitungsprozesses am
gespannten und rotierenden Werkstuick.

Rund- und Planlauf des Spannfutters beachten.

Moglichkeiten zur Beseitigung von Unwuchten an Sonder-
Aufsatzbacken und Werkstiicken prifen.

Drehzahl verringern.

Gehorschutz tragen.

ACHTUNG

Bei Uberfettung des Spannfutters kénnen Funktionsstérungen
(Schwergangigkeit) beim Backenwechsel bzw.
Ausklinkmechanismus auftreten.

e Futter demontieren und Uberschissiges Fett entfernen.

e Zur Schmierung Kapitel Wartung beachten.

2.4 Hinweise zum sicheren Betrieb

e Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn das Werkstiick
gespannt ist und der Spannschlissel vom Spannmittel entfernt
wurde.

Funktionspriifung
Nach dem Aufbau des Spannmittels muss vor Inbetriebnahme
dessen Funktion geprift werden:

¢ Spannkraft! Bei max. Drehmoment muss die fiir das
Spannmittel angegebene max. Spannkraft erreicht werden.

¢ Anzeigestift! Es darf nicht bei vorstehendem Anzeigestift
gespannt oder die Drehmaschine eingeschaltet werden!
(Goldfarbener Stift auf der Mantelflache des Futters).

¢ Backensperre! Die Spindel kann nur gedreht werden, wenn alle
Spannbacken in die T-Nut eingelegt wurden! Es soll verhindert
werden, dass die Keilstangen ohne Spannbacken in die
Arbeitsstellung gebracht werden.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

Wartungsvorschriften
Die Zuverlassigkeit des Spannmittels kann nur dann
gewahrleistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der
Betriebsanleitung genau befolgt werden. Im Besonderen ist zu
beachten:

e Zum Abschmieren des Spannmittels empfehlen wir unser
bewadhrtes Hochleistungsfett LINO MAX. Ungeeignete
Schmiermittel kdnnen die Funktion des Spannmittels
(Spannkraft, Reibwert, VerschleiRverhalten) negativ
beeinflussen.

e Beim Abschmieren sollen alle zu schmierenden Flachen erreicht
werden. (Die engen Passungen der Einbauteile erfordern einen
hohen Einpressdruck. Deshalb eine Hochdruckfettpresse
verwenden).

e Zur glnstigen Fettverteilung das Futter mehrmals bis zu seinen
Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren,
anschlieRend Spannkraft kontrollieren.

¢ Esist empfehlenswert, die Spannkraft vor Neubeginn einer
Serienarbeit und zwischen den Wartungsintervallen mit einem
Spannkraftmessgerat (z.B. GFT 270, Ident-Nr. 0890013) zu
kontrollieren. »Nur eine regelmaRige Kontrolle gewahrleistet
eine optimale Sicherheit«.

¢ Die Spannkraftmessung sollte immer in dem Zustand des
Futters durchgefihrt werden, wie es fiir die aktuelle
Spannsituation eingesetzt wird. Werden Aufsatzbacken mit
Spannstufen eingesetzt, muss in derselben Stufe, wie fir die
jeweilige Spannaufgabe gespannt werden. Bei hohen
Arbeitsdrehzahlen muss, infolge der Fliehkraft, mit
Spannkraftverlusten gerechnet werden. Der Wert fiir die
Betriebsspannkraft muss in diesem Fall Gber eine dynamische
Messung ermittelt werden.

e Esist sinnvoll, nach spatestens 500 Spannhiiben den
Spannkolben mehrmals bis an seine Endstellung durchzufahren.
(Weggedriicktes Schmiermittel wird dadurch wieder an die
Druckflachen herangefiihrt. Die Spannkraft bleibt somit flr
langere Zeit erhalten).
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Grundlegende Sicherheitshinweise

Sicherheit bei Instandhaltung
¢ Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen.

¢ Das Spannmittel nur betreiben, wenn alle Schutzeinrichtungen
angebaut und funktionsfahig sind.

* Mindestens einmal pro Schicht das Spannmittel auf dul3erlich
erkennbare Schaden und Mangel sichtprifen.

e Eingetretene Veranderungen einschlieRlich des
Betriebsverhaltens sofort den zustandigen Stellen/Personen
melden; Maschine, an der das Spannmittel angebaut ist, ggf.
sofort stillsetzen und sichern.

¢ Die Maschine, an der das Spannmittel angebaut ist, erst dann
wieder anfahren, wenn die Storungsursache beseitigt ist.

Einsatz von Sonderspannbacken
Beim Einsatz von Sonder-Spannbacken die nachfolgenden Regeln
beachten:

¢ Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig wie moglich
gestaltet werden. Der Spannpunkt muss moéglichst nahe an der
Futter-Vorderseite liegen. (Spannpunkte mit groRerem Abstand
verursachen in der Backenflihrung héhere Flachenpressung
und kénnen die Spannkraft wesentlich verringern).

e Keine geschweilRten Backen verwenden.

¢ Sind die Sonderbacken aus konstruktiven Griinden breiter
und/oder hoher als die dem Spannmittel zugeordneten
Aufsatzbacken, miissen die damit verbundenen hdheren
Fliehkrafte bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft
und der Richtdrehzahl bertcksichtigt werden.

¢ Die Befestigungsschrauben so anordnen, dass ein moglichst
grofles Wirkmoment erreicht wird.

e Nach einer Kollision des Spannmittels muss es vor erneutem
Einsatz einer Risspriifung unterzogen werden. Beschadigte Teile
miussen durch Original SCHUNK-Ersatzteile ersetzt werden.

¢ Die Befestigungsschrauben der Spannbacken miissen bei
VerschleiBerscheinung oder Beschadigung ausgetauscht
werden. Nur Schrauben mit der Qualitat 12.9 verwenden.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

SCHUNK e

24.1

2.5

Wesentliche Veranderungen

Wesentliche Veranderungen am Spannmittel diirfen nicht
durchgefihrt werden.

Durch eine wesentliche Veranderung des Spannmittels durch den
Betreiber erlischt die Konformitat mit der EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG!

Personalqualifikation

Die Montage und Demontage, Erstinbetriebnahme, Betrieb und
Wartung des Spannmittels darf nur von Fachpersonal durchgefiihrt
werden. Fachkraft ist, wer durch fachliche Ausbildung, Erfahrung
und Kenntnisse die Gbertragenen Arbeiten beurteilen und
mogliche Gefahren erkennen und dadurch geeignete
Gegenmalinahmen treffen kann.

Gegebenenfalls Schulungsangebote des Herstellers nutzen.

Jede Person, die vom Betreiber mit Arbeiten am Spannmittel
beauftragt ist, muss die komplette Montage- und
Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel 2 "Grundlegende
Sicherheitshinweise" (¥ 2, Seite 8), gelesen und verstanden
haben.

Zustandigkeitsbereiche des Personals fiir das Bedienen, Warten,
Instandsetzen klar und eindeutig festlegen.

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten im sicherheitsrelevanten
Bereich des Spannmittels nur von Personal durchfiihren 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-, Einweisungs-, Ausbildungs-
oder Einlernphase befindet, nur unter standiger Aufsicht einer
Fachkraft am Spannmittel arbeiten lassen.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

2.6

2.7

Organisatorische MaBnahmen

Einhaltung der Vorschriften

Der Betreiber hat durch geeignete Organisations- und
InstruktionsmaRRnahmen sicherzustellen, dass die einschlagigen
Sicherheitsvorschriften und Sicherheitsregeln von den Personen,
die mit der Bedienung, Wartung und Instandsetzung des
Spannmittels betraut sind, beachtet werden.

Kontrolle des Verhaltens
Der Betreiber muss zumindest gelegentlich das sicherheits- und
gefahrenbewusste Verhalten des Personals kontrollieren.

Gefahrenhinweise

Der Betreiber muss darauf achten, dass die Sicherheits- und
Gefahrenhinweise an der Maschine, an der das Spannmittel
angebaut ist, beachtet werden und dass die Hinweisschilder in gut
lesbarem Zustand sind.

Storungen

Treten am Spannmittel sicherheitsrelevante Stérungen auf, oder
lasst das Produktionsverhalten auf solche schliel3en, ist die
Maschine, an der das Handspannfutter angebracht ist, sofort
stillzusetzen und zwar so lange, bis die Stérung gefunden und
beseitigt ist. Storungen nur durch Fachpersonal beheben lassen.

Ersatzteile
Nur Original SCHUNK-Ersatzteile verwenden.

Umweltschutzvorschriften

Bei allen Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten missen die
glltigen Umweltschutzvorschriften eingehalten werden.
Verboten ist die Verwendung von Waschbenzin. Es ist
hochentziindlich, elektrostatisch aufladbar und kann ein
explosionsfahiges Gas-Luftgemisch bilden. Schon bei der Auswahl
von Schmierstoffen und Schmierélen auf Umweltvertraglichkeit,
Gesundheitsrisiken, Entsorgungsvorschriften und lhren ortlichen
Moglichkeiten der vorschriftsmalligen Entsorgung achten.

Verwendung von personlichen Schutzausriistungen

Bei Verwendung dieses Produktes die einschlagigen
Arbeitsschutzbestimmungen beachten und die erforderlichen
personlichen Schutzausristungen (PSA) verwenden!
e Verwendung von Schutzhandschuhen, Sicherheitsschuhen und
Schutzbrillen.
e Einhaltung von Sicherheitsabstanden.
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3 Gewahrleistung

Die Gewahrleistung betragt 24 Monate ab Lieferdatum Werk bei
bestimmungsgemalem Gebrauch unter folgenden Bedingungen:

e Beachten der mitgeltenden Unterlagen, (¥ 1.2, Seite 7)

e Beachten der Umgebungs- und Einsatzbedingungen
e Beachtung der maximalen Spannzyklen - ca. 500.000 Zyklen

e Beachten der vorgeschriebenen Wartungs- und
Schmierintervalle, (¥ 10, Seite 49)

Werkstiickberliihrende Teile und VerschleiRRteile sind nicht
Bestandteil der Gewahrleistung.

4 Lieferumfang

4.1 ROTA THW vario 215-62

1 Flansch

1 Bajonettadapter

1 Satz Schutzbacken
Schrauben

4.2 ROTA THW varioD
Segmentspanndorn
Schrauben

4.3 ROTA THW vario F

Spannzangenfutter (ohne Spannkopf)

Schrauben
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Schrauben-Drehmomente

5 Schrauben-Drehmomente

Anzugsdrehmomente fiir Befestigungsschrauben zum
Aufspannen des Futters (Schrauben-Qualitat 10.9)

SchraubengréBe |M6 (M8 |M10|M12|(M14|M16|M18|M20|M22(M24|M27 |M30
Anziehdrehmomen |13 (28 |50 |88 (120 |160 [200 (290 |400 (500 [1050|1500
te Ma (Nm)
Anzugsdrehmomente fiir die Befestigung von Aufsatzbacken auf
das Spannfutter (Schrauben-Qualitat 12.9)
Schraubengrofle M8 M10 M12 M16 M20 M24
Anziehdrehmomente (Nm) 25 60 80 100 180 230
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Technische Daten

6 Technische Daten

6.1 Futterdaten

ROTA THW vario
Max. Betatigungskraft [kN] 46
Max. Spannkraft [kN] 82
Max. Drehzahl [min] 5400
Hub pro Backe [mm)] 7.4
Kolbenhub [mm] 25
Futterbohrung [mm] 62
Gewicht [kg] 25
Fliehmoment der Grundbacke |Fir die THW vario-Futter ist es erforderlich, diese
McGB [kgm] Daten spezifisch zu ermitteln. Berechnungsbeispiele
Max. befinden sich im Kapitel "Sonderbacken/Technik" in
Backenschwerpunktabstand in [unserem aktuellen Spannbacken-Katalog
axialer Richtung amax [mm)]

Die angegebene Richtdrehzahl ist nur giiltig bei maximaler
Spannkraft und beim Einsatz der zum Futter gehérenden harten
Standard-Stufenbacken Typ SHF.

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

Flir weiche Aufsatzbacken oder Sonderbacken muss fir die
jeweilige Zerspanungsaufgabe die zuldssige Drehzahl nach VDI
3106 rechnerisch ermittelt werden, wobei die maximale
Richtdrehzahl nicht Giberschritten werden darf. Die rechnerisch
ermittelten Werte mussen durch eine dynamische Messung
Uberprift werden. Funktionstiberwachung (Kolbenbewegung und
Betatigungsdruck) missen nach den Richtlinien der
Berufsgenossenschaft vorgenommen werden.

/\ WARNUNG

Bei Handbeladung besteht Quetschgefahr!

Die Backenstellung ist bei Handbeladung so einzurichten, dass
keine Verletzungsgefahr beim Einlegen der Teile auftreten kann.
Der max. Offnungsspalt muss kleiner als 8 mm sein, wenn das
Werkstiick auf einer der Backen aufliegt.
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6.2 Spannkraft-Drehzahl-Diagramme

Die Diagramme beziehen sich auf ein 3-Backenfutter.

Spannkraft-/Drehzahlkurven sind mit harten Backen ermittelt
worden. Dabei wurde die max. Betatigungskraft eingeleitet und
die Backen biindig mit dem Futteraullendurchmesser gesetzt.

Das Futter ist dabei in einwandfreiem Zustand und mit SCHUNK-
Spezialfett LINOMAX abgeschmiert.

Bei Verdanderungen einer oder mehrerer dieser Voraussetzungen
sind die Diagramme nicht mehr giltig.

Futteraufbau fiir Spannkraft / Drehzahl-Diagramm

a
max et -

S
rs J:}FspB

Fmax “| Messpunkt
FspB Backenspannkraft S Schwerpunkt
rs Schwerpunktradius Amax Max.
Frnax Max. Betitigungskraft Backenschwerpunktabstand in
axialer Richtung

Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA THW

= 90
E L 11 11 1.1}
= Bﬂ_ﬁl,,, - | | SHF 200
L; —a "ﬂiﬁ:dt‘.i“ﬁ-‘ruzu; tobana, 08kg
S 70 e, ek, L T
B -t N [ __;; ......... -
Z 80 "'-‘ia;‘_*‘ el SFA200 %
o SRl *  20kg
§ 50 <
O SRy CoooT
© w0 = GST201 %
g w0 2Bkg
w
E 20 UVE 200
. 27 kg
=
8
w0 Restspannkraft
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 Residual clamp. force
Drehzahl n [min-1] / RPM n [rpm] 33%
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Technische Daten

6.3 Berechnung der Spannkraft und Drehzahl

Fehlende Informationen oder Angaben konnen vom Hersteller
angefordert werden!

Legende

Fe Gesamtfliehkraft [N] Mcas | Fliehmoment Aufsatzbacken [kgm]

Fso  |Wirksame Spannkraft [N] Mces | Fliehmoment Grundbacken [kgm]
Fspmin |erforderliche Mindestspannkraft [N] |n Drehzahl [min]

Fspo |[Ausgangsspannkraft [N] rs Schwerpunktradius [mm]

Fspz |Zerspankraft [N] ras  [Schwerpunktradius Aufsatzbacke [mm]
mas |Masse einer Aufsatzbacke [kg] Ssp  |Sicherheitsfaktor Spannkraft

mgs  [Masse Spannbackensatz [kg] S; Sicherheitsfaktor Zerspanen

M¢ |Fliehmoment [kgm] 2 Max. Spannkraft des Spannfutters [N]

kgm x 9.81 = Nm

6.3.1 Berechnung der notwendigen Spannkraft bei gegebener Drehzahl

Die Ausgangsspannkraft Fsy ist die Gesamtkraft, die durch
Betatigung des Spannfutters im Stillstand radial iber die Backen
auf das Werkstlick einwirkt. Unter Drehzahleinfluss erzeugt die
Backenmasse eine zusatzliche Fliehkraft. Die Fliehkraft verringert,
bzw. vergrolRert die Ausgangsspannkraft in Abhangigkeit, ob von
aullen nach innen oder von innen nach aullen gespannt wird.

Die Summe aus Ausgangsspannkraft Fspo und Gesamtfliehkraft F.
ist die wirksame Spannkraft Fsp.

I:sp = I:spO F Fc[N]

(=) fur Spannen von aufien nach innen
(+) fur das Spannen von innen nach aul3en
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A GEFAHR

Gefahr fiir Leib und Leben des Bedienungspersonals und
erhebliche Sachschiden bei Uberschreitung der Grenzdrehzahl!
Bei einer Spannung von auflen nach innen verringert sich mit
steigender Drehzahl die wirksame Spannkraft um den Betrag
der groBer werdenden Fliehkraft (Krafte sind
entgegengerichtet). Bei Uberschreitung der Grenzdrehzahl wird
die erforderliche Mindestspannkraft Fspmin unterschritten. In
Folge dessen wird das Werkstiick unkontrolliert freigesetzt.

e Die errechnete Drehzahl nicht Gberschreiten.

e Die erforderliche Mindestspannkraft nicht unterschreiten.

Ausgangsspannkraft im Stillstand
Fspo
c = In diesem
=3 Bereich wird
das Werkstiick
unkontrolliert
freigesetzt
Erforderliche Mindestspannkraft ?
Fspmin -
S
TR
X C |2
= O g
=5L
-

Drehzahl n

Verringerung der wirksamen Spannkraft um den Betrag der Gesamtfliehkraft, bei einer Spannung von auRen nach innen.

Die notwendige wirksame Spannkraft fir die Zerspanung Fsp
berechnet sich aus dem Produkt der Zerspanungskraft Fsp; mit
dem Sicherheitsfaktor S,. Dieser Faktor bericksichtigt
Unsicherheiten in der Berechnung der Zerspanungskraft. Laut VDI
3106 gilt: S, 2 1.5.

I:sp = I:spz + Sz [N]

Hieraus lasst sich die Berechnung der Ausgangsspannkraft im
Stillstand ableiten:

I:spO = Ssp : (Fsp T Fo)IN]

(+) fiir Spannen von aulRen nach innen
(=) fiir das Spannen von innen nach auBen
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Diese errechnete Kraft darf nicht groBer sein als die maximale
Spannkraft S welche auf dem Spannfutter eingraviert ist.
Siehe auch Tabelle "Spannfutterdaten" Link Futterdaten

Aus der oberen Formel ist ersichtlich, dass die Summe aus
wirksamer Spannkraft Fsp und Gesamtfliehkraft Fc mit dem
Sicherheitsfaktor fiir die Spannkraft Sy, multipliziert wird. Laut VDI
3106 gilt auch hier: S5, 2 1.5.

Die Gesamtfliehkraft F. ist zum einen von der Summe der Massen
aller Backen und zum anderen von dem Schwerpunktradius sowie
von der Drehzahl abhangig.

Aus Sicherheitsgriinden gilt laut DIN EN 1550, dass die Fliehkraft
maximal 67% der Ausgangsspannkraft betragen darf.

SCHUNK e

6.3.2

Die Formel fiir die Berechnung der Gesamtfliehkraft F. lautet:

Fc= E(mB “fs) - (n3—0n)2 = EMC : (n3—0n)2 [N]

Dabei ist n die gegebene Drehzahl in min. Das Produkt mg - rs
wird als das Fliehmoment M. bezeichnet.

Mc =mg - rs [kgm]

Bei Spannfuttern mit geteilten Spannbacken, d.h. mit Grund- und
Aufsatzbacken, bei denen die Grundbacken ihre radiale Stellung
nur um den Betrag des Hubes andern, miissen Fliechmoment der
Grundbacken Mg und Fliehmoment der Aufsatzbacken Mcas
addiert werden:

Mc = McGB + Mcag [kgm]

Das Fliehmoment der Grundbacken Mcs wird aus der Tabelle
"Spannfutterdaten” Link Futterdaten entnommen, das
Fliehmoment der Aufsatzbacken Mcas wird errechnet gemaR:

McaB = mMaB - rsaB [kgam]

Berechnungsbeispiel: Notwendige Ausgangsspannkraft fiir eine
gegebene Drehzahl

Notwendige Ausgangsspannkraft Fsyo fiir eine gegebene Drehzahl
n

Fir die Zerspanungsaufgabe sind folgende Daten bekannt:
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e Spannen von aulen nach innen (Anwendungsspezifisch)

e Zerspanungskraft Fsp, = 3000 N (Anwendungsspezifisch)

e max. Drehzahl nmax = 3200 min! (Tabelle "Spannfutterdaten")
e Drehzahl n = 1200 min’* (Anwendungsspezifisch)

e Masse einer (!) Aufsatzbacke mag = 5.33 kg (Anwendungs-
spezifisch)

e Schwerpunktradius der Aufsatzbacke rsag = 0.107 m
(Anwendungsspezifisch)

¢ Sicherheitsfaktor S; = 1.5 (nach VDI 3106)
¢ Sicherheitsfaktor Ssp = 1.5 (nach VDI 3106)

Hinweis: Massen der Backenbefestigungsschrauben und
Nutensteine sind nicht bericksichtigt.

Zuerst wird die notwendige wirksame Spannkraft Fs, mit Hilfe der
gegebenen Zerspanungskraft ermittelt:

Fsp=Fspz+5,=3000-15= Fsp=4500N
Ausgangsspannkraft im Stillstand:
Fspo=Ssp - (Fsp + Fc)

Ermittlung der Gesamtfliehkraft:

TN
FC:EMC'( 30 )2
Flr zweiteilige Spannbacken gilt:
Mc=McGB + McaB

Entnahme der Fliehmomente der Grundbacke und der
Aufsatzbacke aus Tabelle "Spannfutterdaten":

McgB = 0.319 kgm

Fiir das Fliehmoment der Aufsatzbacke gilt:

McAB = MAB - IsAB = 5.33 - 0.107 = McaB = 0.57 kgm
Fliehmoment fir eine Backe:

Mc=0.319 + 0.571 = M¢ = 0.89 kgm

Das Futter hat 3 Backen, das Gesamtfliehmoment betragt:
YMc=3-Mc=3-0.889 = Y Mc=2.667 kgm

Jetzt kann die Gesamtfliehkraft berechnet werden:

Fo=SMc- (5% =2668 - (3520)> = F =42131N

Ausgangsspannkraft im Stillstand, welche gesucht war:
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Fspo = Ssp . (Fsp + Fc) =15. (4500 + 42131) = Fspo = 69947 N

6.3.3 Berechnung der zuldssigen Drehzahl bei gegebener
Ausgangsspannkraft

Berechnung der zuldssigen Drehzahl n.. bei gegebener
Ausgangsspannkraft Fpo

Mit der folgenden Formel lasst sich die zuldssige Drehzahl bei
gegebener Ausgangsspannkraft im Stillstand ermitteln:

[min-1]

Nzul =

30 J I:spO - (Fspz - S7)
T E Mc

Die errechnete zuldssige Drehzahl, darf aus Sicherheitsgriinden
die auf dem Spannfutter eingetragene Hochstdrehzahl nicht
tiberschreiten!

Nzul =

Berechnungsbeispiel: Zuldssige Drehzahl fiir eine gegebene
wirksame Spannkraft

Aus vorgehender Rechnung sind folgende Daten bekannt:
e Ausgangsspannkraft im Stillstand Fspo=17723 N

e Zerspanungskraft flir die Zerspanungsaufgabe Fs,; = 3000 N
(Anwendungsspezifisch)

e Gesamtfliehmoment aller Backen YM. = 2.668 kgm
¢ Sicherheitsfaktor S; = 1.5 (nach VDI 3106)
e Sicherheitsfaktor Ssp = 1.5 (nach VDI 3106)

HINWEIS:
Massen der Backenbefestigungsschrauben und Nutensteine sind
nicht bericksichtigt.

Gesucht wird die zulassige Drehzahl:

30 [Fspo—(Fspz-S2) _ 30 J69947—(3000-1.5)
7 S Mc m 2.668

Die errechnete Drehzahl nzu = 1495 min?, ist kleiner als die
maximal zuldssige Drehzahl des Spannfutters nmax = 3200 min!
(siehe Tabelle "Spannfutterdaten" Link Futterdaten).

=> Ngy| = 1495 min-1

Diese errechnete Drehzahl darf verwendet werden.
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6.4 Genauigkeitsklassen

6.5

Die Rund- und Planlauftoleranzen entsprechen den Technischen
Lieferbedingungen fur Drehfutter nach DIN ISO 3442-3

Zuldssige Unwucht

Rotierende Spannstationen entsprechen ohne Paletten und
Werkstiicken der Auswucht Gutestufe 6,3 (nach DIN ISO 21940-
11). Restrisiken zur Unwucht kénnen dadurch entstehen, dass kein
hinreichender Rotationsausgleich erreicht wird (siehe DIN EN 1550
6.2 e). Dies gilt insbesondere bei hohen Drehzahlen,
asymmetrischen Werkstiicken oder bei Verwendung von
Drehfuttern, die nicht der Wuchtgiite 6,3 entsprechen, sowie bei
ungleichmaBigem Einbringen von Schmierstoffen. Um aus diesen
Restrisiken Schaden zu verhindern, ist der Gesamtrotor dynamisch
entsprechend der DIN ISO 21940-11 zu wuchten.
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7 Produktbeschreibung

7.1 Segmentspanndorn ROTA THW vario D

Die Segmentspanndorne sind speziell fiir Innenspannungen
geeignet, wo es auf hohe Rundlaufgenauigkeiten ankommt.

Die Segmentspannbilichsen bestehen aus
zusammenvulkanisierten, geharteten Stahlsegmenten. Die die
Funktionsflachen bei der Fertigung in einer Bearbeitung komplett
geschliffen werden, kann ein Hochstmal an Rundlaufgenauigkeit
garantiert werden. Durch die Vulkanisation wird eine zusatzliche
Vibrationsdampfung und ein groRer Offnungsweg erreicht.

Durch die axial wirkende Zugkomponente wird beim Spannen das
Werkstiick fest auf den flexiblen Anschlag gezogen. Dadurch wird
auch bei kiirzesten Spannlangen eine sehr stabile Spannung des
Werkstiickes erzielt. zusatzlich ergibt sich eine Versteifung des
gesamten Spannmittels, die sich dulSerst glinstig auf die Standzeit
der Werkzeuge auswirkt.

Der vario D ist ein Segmentspanndorn der ausschlieBlich in einem
ROTA THW vario 215-62 aufgenommen werden darf.

Der vario D wird stirnseitig auf das Kraftspannfutter aufgeschraubt
und hydraulisch UGber einen speziellen Adapter betatigt. Dabei
bewegen sich die Schutzbacken (Pos. 82) im Kraftspannfutter.

(= 8.2.1, Seite 33)

Eine gleichzeitige Werkstiickspannung mit dem Kraftspannfutter
und dem Segmentspanndorn ist nicht moéglich, da keine
unabhangige Spannkrafteinleitung vorgesehen ist.

In der Standardausfiuhrung ist der vario D so ausgelegt, dass die
Hubkontrolle nicht auf den vario umgestellt werden muss.

Wenn kein Werkstiick gespannt wird, werden die Endlagen des
Kraftspannfutters abgefragt. Das der vario D nicht denselben
Betatigungshub bendtigt, wird Gber die verschiebbare Hiilse zum
Spannen und Entspannen ein definierter Leerhub gefahren.

Wenn an der Hubkontrolle im Spannzylinder eine Zwischenstellung
programmiert werden kann, kénnte man mit einem speziellen
Anbau an den vario D mit optimierten Betatigungswegen gefahren
werden. Der Aufbau des Kraftspannfutters bleibt unbeeinflusst.
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Wichtig:
Der Betdtigungsdruck muss fiir das Kraftspannfutter und fiir den
Segmentspanndorn beim Umriisten der Spannaufgabe angepasst
werden.

Ubersicht der BaugroRen vario D

GrolRle Spannbereich des Dornes Spannbereich der
Segmentspannbiichse
0 von @ 20 b.IS @28 £0,25
1 mm steigend
1 von @ 26 b'|s¢38 +0,25
1 mm steigend
5 von @ 36 b.IS @ 54 +£0,25
1 mm steigend
3 von @ 50 b'|s§Z)80 £0,35
1 mm steigend

7.2 Spannzangenfutter ROTA THW vario F

Die Spannzangenfutter sind speziell flir Spannungen geeignet, wo
es auf hohe Rundlaufgenauigkeiten ankommt.

Das Spannfutter vario F ist als Anschlagfutter fiir Futterarbeiten
einsetzbar.

Die Spannkopfe bestehen aus zusammenvulkanisierten,
geharteten Stahlsegmenten. Die zeichnen sich aus durch "parallele
Werkstiickspannung", hohe Genauigkeit bei gleichzeitig minimaler
Deformation der Werkstiicke sowie schnelle Ristbarkeit. Bei der
Verwendung des vario F als Anschlagfutter wird ein
Werkstlickanschlag in das Futter eingeschraubt.

Durch die beim Spannen wirkende axiale Zugkomponente wird das
Werkstiick fest auf den fixen Anschlag gezogen. So lasst sich selbst
bei kiirzesten Spannlangen eine sehr stabile Spannung des
Werkstlicks erzielen. Zusatzlich ergibt sich eine Versteifung des
gesamten Spannmittels, die sich dulSerst glinstig auf die Standzeit
der Werkzeuge auswirkt.

Der vario F ist ein Spannzangenfutter der ausschlie8lich in einem
ROTA THW vario 215-62 aufgenommen werden darf.

Der vario F wird stirnseitig auf das Kraftspannfutter aufgeschraubt
und hydraulisch Uber einen speziellen Adapter betatigt. Dabei
bewegen sich die Schutzbacken (Pos. 82) im Kraftspannfutter.

(<= 8.3.1, Seite 38)
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Eine gleichzeitige Werkstiickspannung mit dem Kraftspannfutter
und dem Spannzangenfutter ist nicht moglich, da keine
unabhangige Spannkrafteinleitung vorgesehen ist.

In der Standardausfiihrung ist der vario F so ausgelegt, dass die
Hubkontrolle nicht auf den vario umgestellt werden muss.

Wenn kein Werkstlick gespannt wird, werden die Endlagen des
Kraftspannfutters abgefragt. Da der vario F nicht denselben
Betatigungshub bendtigt, wird Giber die verschiebbare Hiilse zum
Spannen und Entspannen ein definierter Leerhub gefahren.

Wenn an der Hubkontrolle im Spannzylinder eine Zwischenstellung
programmiert werden kann, kdnnte mit einem speziellen Anbau
an den vario F mit optimierten Betdtigungswegen gefahren
werden. Der Aufbau des Kraftspannfutters bleibt unbeeinflusst.
Wichtig:

Der Betdtigungsdruck muss fiir das Kraftspannfutter und fiir das
Spannzangenfutter beim Umriisten der Spannaufgabe angepasst
werden.

Ubersicht der BaugréRen vario F

Grof3e Spannbereich des Futters Spannbereich der
Segmentspannbiichse

65 von @ 4 b|§ @ 65 £0,5
1 mm steigend

30 von¢5b|§¢80 +0:5
1 mm steigend

100 von @ 16 b|§ @ 100 1
1 mm steigend
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8 Montage

8.1 Anbau des Spannfutters an die Maschinenspindel

Prufung der Futteraufnahme

e Maschinenspindelkopf bzw. fertig bearbeiteter Zwischenflansch
auf Rund- und Planlauf prifen. Zuldssig sind 0,005 mm nach
DIN 6386 und ISO 3089.

¢ Anlageflache muss an den Bohrungen entgratet und sauber
sein.

Anbau des THW vario-Futters

e Futter aus der Verpackung nehmen und auf Beschadigung /
Vollstandigkeit prufen.

e Durch Betatigung des Spannzylinders Zugrohr in Vorderste
Stellung fahren (siehe Bild 6.1)

HINWEIS

Es muss gewahrleistet sein, dass der Kolben in die vorderste
8backenwechsel-) Stellung gebracht werden kann. Dies wird
erreicht indem die Male fiir den Anbau (Bild 6.1) eingehalten
werden.

1 ;
Il : .
Zylinderkolben in vorderster Stellung
/4’7_| T = 1 R1 = Futterkolben in vorderste Stellung driicken

und mit Tiefenmali ausmessen
. Rz =R1+ 0,3 mm (max. 0,5 mm)

Cylinder piston in foremost position

R1 = Push the chuck piston into its foremost
position and measure with a depth gauge

i D ] \“L “\ I Rz =R1+ 0.3 mm (max. 0.5 mm)
- /F\; Mo,
[
\ n %, %\ "
Bild 6.1
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Bild 6.2

Anbau an die Maschine:

Der Flansch und der Adapter sind am Futter vormontiert und
mussen demontiert werden.

1 Adapter und Bajonettadapter vollstandig auf das Zugrohr der
Maschine aufschrauben.

2 Flansch in Adapter einfligen, dabei darauf achten, dass der
Adapter moglichst wenig zurlickgedreht werden muss bis die
Schraubenldcher koaxial Gber einander liegen, anschlieBend
den Flansch auf Kurzkegel festschrauben.

HINWEIS

Keinesfalls durch Betatigung des Spannzylinders das Zugrohr in die

hintere Stellung fahren. Der Flansch kdnnte durch das Vorfahren

beschadigt werden.

3 Das Futter mit dem Kolbengewinde auf den Adapter
aufschrauben.

4 Spannfutter auf dem Flansch mit den mitgelieferten
Schrauben leicht festschrauben, denn das Spannfutter muss
ausgerichtet werden.

Grundbacken im Futter auf die max. Position versetzen.

6 Schutzblichse (Pos. 4) entfernen. Dazu die Schrauben (Pos. 43)
entfernen und in die daneben liegenden Gewinde
einschrauben um so die Schutzbiichse abzudriicken.

7 Spannfutter nach dem geschliffenen Kegel auf der
Futtervorderseite mit einem geeigneten Taster auf einen
Rundlaufwert kleiner 0,005 mm ausrichten.

Alternativ kann an dem zylindrischen Innendurchmesser @ 74
mm der Rundlauf eingestellt werden.

Spannfutter am Flansch festschrauben.

Rundlauf nach dem Kegel prifen. Alternativ auch am
Bohrungsdurchmesser @ 74 mm maglich.

10 Schutzbiichse montieren.
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= Funktion und GroRe der Betatigungskraft Gberprifen.

= Zylinder in vordere Stellung fahren. Keilstangen mit dem
mitgelieferten Ausklinkschlissel entriegeln und
Grundbacken entsprechend der Signierung 1, 2 und 3 in die
Backenfliihrung des Futters schieben bzw. versetzen.

= Leichtgangigkeit der Grundbacken und Backenhub
kontrollieren.

Die Demontage erfolgt sinngemaR in umgekehrter Reihenfolge.
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8.2 Segmentspanndorn ROTA THW vario D

8.2.1 Anbau des Segmentspanndornes auf das Kraftspannfutter

Der Segmentspanndorn wird montagefertig angeliefert. Lediglich
Zubehorteile, wie die Segmentspannbiichse, Anschlag, etc. sind
noch zu montieren.

Der Segmentspanndorn vario D ist nur fiir den Einsatz auf ein
ROTA THW vario 215-62 vorbereitet. Ein anderer Einsatzfall ist mit
Fa. SCHUNK abzusprechen.

Der Anbau zwischen Kraftspannfutter und Drehmaschine muss fir
den Einsatz des vario D vorbereitet sein. Es ist ein geeigneter
Bajonettadapter mit dem dazugehérenden Flansch zwischen
Kraftspannfutter und Maschine einzusetzen.
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1 Spannbacke (Pos. 2) aus dem Futter entfernen und
Schutzbacken (Pos. 82) bis zur max. Position (Markierung am
Futtergesicht) einsetzen.

HINWEIS

Beim Wechseln der Schutzbiichse beziehungsweise der Vario-

Komponente wird die Futtermechanik gedffnet. Es dirfen dabei

keine Spane in die Futtermechanik eindringen.

2 Schutzblichse (Pos. 4) entfernen. Dazu die Schrauben (Pos. 43)
entfernen und in die daneben liegenden Gewinde
einschrauben umso die Schutzblichse abzudricken.

3 Den Kegel, die Planflachen und den Bajonett vor der Montage
reinigen.

4 Die Vario Komponente so in das Spannfutter einfiihren, dass
die Markierung am Umfang des vario zur Grundbackenfihrung
hin ausgerichtet ist. In dieser Position kann der Bajonett
ineinander geschoben werden.

5 Vario mit 3 Schrauben (Pos. 48) am Futtergesicht
festschrauben (Schrauben: DIN EN I1SO 4762 - M10-10.9 mit
Drehmoment 53 Nm anziehen). Die Variokomponente wird
spielfrei im Spannfutter fixiert.

6 Den Spanndruck an der Hydraulik auf die Betatigungskraft des
vario umstellen.
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Demontage des vario D

Die Demontage vom Spannfutter erfolgt sinngemalfd in
umgekehrter Reihenfolge.

Nach dem Reinigen und eindlen empfehlen wir die Aufbewahrung
in einer geschlossenen Box.

Die max. axiale Betatigungskraft darf folgende Werte nicht
uberschreiten.

Type Max. Betatigungskraft
Vario DO 10 kN
Vario D1 10 kN
Vario D2 20kN
Vario D3 25 kN

SCHUNK e

Kontrolle von rund- und Planlauf

Die erreichbare Genauigkeit des Vario D hangt vor allem vom
Zustand des Kegels und Planflache im Kraftspannfutter ab. Hierbei
ist der Einfluss von VerschleiRmarken und Beschadigungen ebenso
zu sehen, wie Verschmutzungen. Um die Genauigkeit zu
kontrollieren, muss der Zugbolzen und die Segmentspannblichse
entfernt werden.

Zugbolzen mit Innensechskantschliissel losdrehen und entfernen.
Segmentspannbichse herunterziehen.

Entfernen des Werkstlickanschlages indem die Schrauben entfernt
werden.

Fir den Planlauf die Messuhr auf die axiale Anschlagflache des
Anschlags aufsetzen.

Flir den Rundlauf die Messuhr auf den AuRenkegel des
Dornkoérpers aufsetzen.

Wenn keine Verschmutzung der Passflache vorliegt, kann versucht,
werden durch verdrehen des vario auf dem Spannfutter um
jeweils 120°, einen optimalen Rundlaufwert zu erhalten.

Daruber hinaus kann der Rundlauf nur durch ein verbessertes
Ausrichten des Kraftspannfutters erreicht werden.

Gegebenenfalls ist die Montageposition des vario auf eine
bestimmte Position zu kennzeichnen um eine optimale
Wiederholspanngenauigkeit zu erreichen.
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8.2.2 Segmentspannbiichse wechseln

Den Zugbolzen mit Hilfe eines Innensechskantschliissels losdrehen
und entfernen. Aufgesteckte Segmentspannbiichse entfernen und
neue aufstecken. Darauf achten, dass die Auswerfereinheit in die
Nuten des Auswerferringes eingreift. Bei Auswerferringen mit
Drehmitnahme muss darauf geachtet werden, dass die Mitnehmer
in die Segmentspannblichse eingreifen. Zugbolzen wieder mit Hilfe
des Innensechskantschlissels bis auf Block eindrehen. Hierbei
muss folgendes Drehmoment eingehalten werden:

Dorngrof3e Gewinde Zugbolzen Empfohlenes Anzugsdrehmoment
0 M7 x 1 10 Nm
1 M9 x 1 20 Nm
2 M14 x 1 25 Nm
3 M25x 1 55 Nm
8.2.3 Wechseln der Anschlage

Das Wechseln der Anschldge geschieht durch [6sen der 3
Befestigungsschrauben. Je nach Ausfihrung muss zuvor der
Zugbolzen (3) und die Segmentspannbiichse (1) entfernt werden.
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8.2.4 Zerlegen und Zusammenbau des Segmentspanndornes

Der Segmentspanndorn darf nur in abgebautem Zustand zerlegt
werden.

e Zugbolzen (Pos. 2) herausdrehen und Segmentspannblichse
abnehmen.

e Anschlag (Pos. 3) abschrauben und entfernen.

e Durch entfernen der Schrauben (Pos. 12) kann der
Leerhubbolzen (Pos. 6) und das Bajonettstlick (Pos. 7)
abgenommen werden.

e Durch |6sen des Radialfixierstiftes (Pos. 11) kann der
Betatigungskonus (Pos. 5) aus dem Dornkoérper (Pos. 1)
entnommen werden.

¢ Bolzen (Pos. 15) und Auswerferstifte (Pos. 4) kdnnen aus dem
Dornkorper (Pos. 1) entfernt werden.

Reinigen Sie die Einzelteile und priifen Sie alle Teile auf
Beschadigungen und VerschleiR.

Bei beschadigten Teilen diirfen nur Original SCHUNK Ersatzteile
verwendet werden.

Die Montage des Segmentspanndornes erfolgt sinngemal in
umgekehrter Reihenfolge.
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8.3 Spannzangenfutter ROTA THW vario F

8.3.1 Anbau des Segmentspanndornes auf das Kraftspannfutter

Das Spannzangenfutter wird montagefertig angeliefert. Lediglich

Zubehorteile, wie die Spannkoépfe, Anschlag, etc. sind noch zu
montieren.

Das Spannzangenfutter Vario F ist nur fur den Einsatz auf ein ROTA

THW vario 215-62 vorbereitet. Ein anderer Einsatzfall ist mit Fa.
SCHUNK abzusprechen.

e ‘ W//

Aumuies W
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Der Anbau zwischen Kraftspannfutter und Drehmaschine muss fir
den Einsatz des Vario F vorbereitet sein. Es ist ein geeigneter
Bajonettadapter mit dem dazugehdérenden Flansch zwischen
Kraftspannfutter und Maschine einzusetzen. Siehe hierzu die
Betriebsanleitung des ROTA THW vario 215-62.

1 Spannbacke (Pos. 2) aus dem Futter entfernen und
Schutzbacken (Pos. 82) bis zur max. Position (Markierung am
Futtergesicht) einsetzen.

HINWEIS

Beim Wechseln der Schutzblichse beziehungsweise der Vario-

Komponente wird die Futtermechanik ge6ffnet. Es diirfen dabei

keine Spane in die Futtermechanik eindringen.

2 Schutzbiichse (Pos. 4) entfernen. Dazu die Schrauben (Pos. 43)
entfernen und in die daneben liegenden Gewinde
einschrauben umso die Schutzblichse abzudriicken.

3 Den Kegel, die Planflache und den Bajonett vor der Montage
reinigen.

4 Die Vario Komponente so in das Spannfutter einfiihren, dass
die Markierung am Umfang des Vario zur
Grundbackenfiihrung hin ausgerichtet ist. In dieser Position
kann der Bajonett ineinander geschoben werden.

5 Vario ca. 60° verdrehen, bis Schraubengewinde koaxial
Ubereinanderliegen.
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6 Vario F mit 3 Schrauben (Pos. 48) am Futtergesicht
festschrauben (Schrauben: DIN EN ISO 4762 - M10-10.9 mit
Drehmoment 53 Nm anziehen). Die Variokomponente wird
spielfrei im Spannfutter fixiert.

7 Den Spanndruck an der Hydraulik auf die Betatigungskraft des
Vario umstellen.

Demontage des Vario F

Die Demontage vom Spannfutter erfolgt sinngemal in
umgekehrter Reihenfolge.

Nach dem Reinigen und Eindlen empfehlen wir die Aufbewahrung
in einer geschlossenen Box.

Die max. axiale Betatigungskraft darf folgende Werte nicht
Uberschreiten.

Type Max. Betatigungskraft
Vario F 65 / Vario F 65-51 45 kN
Vario F 80 50 kN
Vario F 100 50 kN

Kontrolle von Rund- und Planlauf

Die erreichbare Genauigkeit des vario F hangt vor allem vom
Zustand des Kegels und Planflache im Kraftspannfutter ab. Hierbei
ist der Einfluss von Verschleiffmarken und Beschadigungen ebenso
zu sehen, wie Verschmutzungen. Um die Genauigkeit zu
kontrollieren, muss der Spannkopf herausgenommen werden.
Eventuell muss die Spannmittelaufnahme ausgerichtet werden.
Dazu eine Messuhr im Kegel anlegen und die Spindel drehen. Ist
der Rundlauffehler grofRer 0,01 mm, kann der Spannkegel
ausgerichtet werden. Bei stehender Spindel die 6 Schrauben M10
in der Planseite |6sen, mit einem Gummihammer einen genauen
Rundlauf herstellen, und die Schrauben lber Kreuz mit einem
Drehmomentschlissel nach Tabelle 1 festziehen.

Zur Kontrolle des Planlaufs eine Messuhr an der Planflache des
Vario F-Futters anlegen und die Spindel drehen. Ist der Planlauf
grofler als 0,005 mm soll das Vario F-Futter bei stehender Spindel
demontiert werden und alle Anlageflachen auf Beschadigungen
oder Verschmutzungen Uberpriifen.

Wenn keine Verschmutzungen der Passflachen vorliegen kann
versucht werden durch verdrehen des Vario auf dem Spannfutter
um jeweils 120° einen optimalen Rundlaufwert zu erhalten.

01.00| ROTA THW vario |de SCHUNK o °




Montage

Daruber hinaus kann der Rundlauf nur durch ein verbessertes
Ausrichten des Kraftspannfutters erreicht werden.

Gegebenenfalls ist die Montageposition des Vario F auf eine
bestimmte Position zu kennzeichnen um eine optimale
Wiederholspanngenauigkeit zu erreichen.

8.3.2

Vario F Spannkopf einwechseln

Das Einwechseln des Spannkopfes ist nur in Losestellung des
Kraftspannfutters moglich. Vor dem Einwechseln eines
Spannkopfes (Pos. 1) Spannkegel im Futterkorper (Pos. 2) reinigen.
Die Wechselvorrichtung auf den Spannkopf aufsetzen. Die
achsparallelen Stifte der Wechselvorrichtung ganz in die
stirnseitigen Wechselbohrungen des Spannkopfes einfiihren.
Durch das Betatigen der Wechselvorrichtung wird der Spannkopf
(Pos. 1) im Kupplungsbereich zusammengedriickt. Den Spannkopf
in den Futterkorper einsetzen, wobei die Fixierbolzen (Pos. 6) in
die gefrasten Fixiernuten (Pos. 17) der Segmentmitten eingreifen
(auf keinen Fall in die vulkanisierten Schlitze).

Die Wechselvorrichtung unter leichtem Druck in die
Spindelrichtung I6sen und herausziehen.

/\ WARNUNG

Beim Betatigen der Wechselvorrichtung darf wegen
Quetschungsgefahr nicht in die bewegten Teile gefasst werden.

SCHUNK e

SPANNTOP Spannkopf herausnehmen

Das Herausnehmen des Spannkopfs ist nur in Losestellung des
Futters moglich. Wechselvorrichtung auf den Spannkopf
aufsetzen. Die achsparallelen Stifte der Wechselvorrichtung ganz
in die stirnseitigen Wechselbohrungen des Spannkopfs einfahren.
Durch das Betatigen der Wechselvorrichtung wird der Spannkopf
(Pos. 1) im Kupplungsbereich zusammengedrickt.
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Wechselvorrichtung mit Spannkopf aus dem Spannfutter
herausnehmen, Wechselvorrichtung |6sen und Spannkopf

entnehmen.
2 @D
I
® @

8.3.3 Anschlage

Im Spannzangenfutter ist eine Anschlagscheibe fiir den
Axialanschlag vormontiert.

In diese Scheibe kann ein werkstlickspezifisches Zwischenstiick
aufmontiert werden. M12 bei Vario F 65 und Vario F 80 und M20 x
1,5 bei Vario F100. Zusatzlich kann die Anschlagscheibe
herausgeschraubt und nachgearbeitet werden. Bei der Nacharbeit
ist darauf zu achten, dass keine Durchbriche in das innere
geschaffen werden. Durch die Offnungen kann das
Spannzangenfutter verschmutzen und die Funktion dadurch
beeintrachtigt werden.

Wenn kein axialer Anschlag bendtigt wird, sollte die Bohrung mit
einer Verschlussschraube verschlossen werden.
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8.3.4 Zerlegen und Zusammenbau des Spannzangenfutters

Der Vario F darf nur im abgebauten Zustand zerlegt werden.
¢ Spannzange mit Wechselkopf herausnehmen.
e Grundanschlag (Pos. 5) entfernen.

e Durch entfernen der Schrauben (Pos. 12) kann der
Leerhubbolzen (Pos. 6) und das Bajonettstlick (Pos. 7)
abgenommen werden.

e Schrauben (Pos. 11) entfernen und Futterkorper (Pos. 1) von
der Aufnahme (Pos. 2) abnehmen.

¢ Den Fixierungskegel aufweiten und tber die Aufnahme (Pos. 2)
herunterziehen.

Die Demontage vom Spannfutter erfolgt sinngemaR in
umgekehrter Reihenfolge.

Nach dem Reinigen und Eindlen empfehlen wir die Aufbewahrung
in einer geschlossenen Box.

Reinigen Sie die Einzelteile und priifen Sie alle Teile auf
Beschadigungen und Verschleil.

Bei beschadigten Teilen diirfen nur Original SCHUNK Ersatzteile
verwendet werden.

Die Montage des Spannzangenfutters erfolgt sinngemaR in
umgekehrter Reihenfolge.
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9 Funktion

9.1 Funktion und Handhabung

Das Keilstangenfutter Typ THW vario wird durch umlaufende Voll-
oder Hohlspannzylinder betatigt. Die axialen Zug- bzw. Druckkrafte
werden Uber tangentiale im Futterkorper liegende Keilstangen zur
radialen Backenspannkraft umgelenkt.

Der Spann- und Offnungsweg der Spannbacken wird vom
Spannzylinder vorgegeben. Das Versetzen oder Wechseln der
Grundbacken mit aufgeschraubten Aufsatzbacken erfolgt in
geoffneter Spannstellung. Aus Sicherheitsgriinden ist in dieser
Futterkolbenposition die Verzahnung der Grundbacken noch im
Eingriff. Die Entriegelung der Grundbacken wird mechanisch
vollzogen.

Fir jede Backenfihrung ist am Futterumfang ein Ausklinkbolzen
mit Innensechskant angeordnet, der mit dem Futterschlissel
verdreht werden kann. Durch das Verdrehen des Ausklinkbolzens
wird die Verzahnung der Keilstange gegen Federdruck nach hinten
aus der Verzahnung der Grundbacke gefahren. In dieser Stellung
kénnen die Grundbacken radial nach innen oder auRen
verschoben bzw. gewechselt werden. Ein herausziehen des
Futterschlissels ist in dieser Position nicht moglich.

/\ WARNUNG

Der Futterschliissel (Pos. 90) wird verriegelt, solange keine
Spannbacken in den Funktionsbereich gebracht wurden! Der
Funktionsbereich bedeutet, dass die Grundbacke im Eingriff der
Verzahnung des Winkels ist.

Der Futterkolben (Pos. 3) darf nicht bewegt werden solange sich
der Futterschliissel (Pos. 90) in einem der Ausklinkbolzen (Pos.
8) des Futters befindet.
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9.2 Grundbackenposition

Auf der Futterplanseite ist eine Markierungslinie zwischen den
Backenfiihrungen eingefrast. Diese Markierungslinie ist die
Positionierhilfe der Grund- bzw. Blockbacken. Die dauBerste Grund-
bzw. Blockbackenstellung ist erreicht, wenn in der
Backenwechselstellung (Spannfutter gedffnet) Stirnseite der
Grundbacke bzw. der ungeteilten Blockbacke mit der
Markierungslinie Gbereinstimmt.

/\ WARNUNG

Diese Backenposition muss unbedingt eingehalten werden,
damit bei der Kraftiibertragung von Keilstangen zu den
Grundbacken / Blockbacken alle Zdhne im Eingriff sind.

9.3 Austausch bzw. Erganzung von Backen

Spannbacken flr héchste Spannwiederholgenauigkeit miissen im

Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht bzw. ausgeschliffen
werden.

e Beim Ausdrehen bzw. Ausschleifen ist darauf zu achten, dass
der Ausdrehring bzw. Ausdrehbolzen von den Aufsatzbacken -
und nicht von den Grundbacken - gespannt wird.

e Grund- und Aufsatzbacken fiir wiederkehrende Arbeiten
verschraubt aufbewahren. Backenbefestigungsschrauben mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

/\ WARNUNG

Backenbefestigungsschrauben mit Drehmomentschliissel
festziehen. Keinesfalls den Sechskantschliissel mit einer
Rohrverlangerung oder mit Hammerschlagen festziehen.

9.4 Schutzbiichsenprogramm

In das Futter kdnnen verschiedene Schutzblichsenvarianten
eingesetzt werden.

Bestellnummern und Detailinfo siehe Katalog.

e Grundbacken (Pos. 2) kdnnen im Futter verbleiben. Diese in die
aulerste zulassige Stellung versetzen. Dazu den Kolben (Pos. 3)
in die vordere Endstellung bewegen.
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e Schrauben (Pos. 43) entfernen und mit dem Abdriickgewinde
die Schutzblichse (Pos. 4) aus dem Futterkérper (Pos. 1)
abdriicken und anschlieRend ganz herausziehen.

/\ WARNUNG

Beim Wechseln der Schutzbiichse wird die Futtermechanik
geoffnet. Es diirfen dabei keine Spane in die Futtermechanik
eindringen. Wenn keine Schutzbiichse im Spannfutter montiert
ist, darf das Spannfutter nicht betatigt werden bzw. der
Futterkolben nicht bewegt werden!

Nicht in die offene Futtermechanik greifen!

Bei der Verwendung von Aufsatzbacken die breiter als 22 mm sind,
muss die Schutzbiichse mit schmalen Abdeckblechen verwendet
werden.

Die Belche sind unlésbar auf der Schutzbiichse befestigt und
dirfen aus Sicherheitsgriinden nicht abgeschraubt werden.

Identnummer fiir Schutzbiichse komplett

Schutzbiichsenausfiihrung | Fiir Aufsatzbackenbreite | Fiir Aufsatzbackenbreite
bis 22 mm Uiber 22 mm

Standard (mit Durchlass) 8703734 88020753

Mit verstellbarem Anschlag 8703640 88021182

Mit Auswerfer 8703637 88021184

Mit Spritzdise 8703638 88021168

Geschlossen 8703639 88021185

Schutzbichse fir Schutzblchse fir
Aufsatzbackenbreite < Aufsatzbackenbreite
bis 22 mm = liber 22 mm
Canter sleava for Center sleove for
top jaw widths top jaw widths

up to 22 mm above 22 mm
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9.5 Zerlegen und Zusammenbau des Futters

/\ WARNUNG

Das Spannfutter darf nur in abgebautem Zustand (siehe Anbau
des Spannfutters) zerlegt werden.

SCHUNK e

e Grundbacken (Pos. 2) kénnen im Futter verbleiben. Diese in die
aulRerste zulassige Stellung versetzen. Dazu den Kolben (Pos. 3)
in die vordere Endstellung bewegen.

e Schrauben (Pos. 43) entfernen und mit dem Abdriickgewinde
die Schutzblichse (Pos. 4) aus dem Futterkorper (Pos. 1)
abdricken und anschlielRend ganz herausziehen.

e Schrauben (Pos. 42 / 44) aus der Aufnahme (Pos. 7) entfernen.

e Lage der Aufnahme (Pos. 7) zum Futterkorper (Pos. 1)
kennzeichnen.

e Schrauben (Pos. 40 / 41) einige Gewindegange |6sen und mit
einem Gummihammer leicht auf die Schraubenkdpfe schlagen.
Dadurch I6st sich die Aufnahme (Pos. 7) von der Zentrierung
des Futterkorpers (Pos. 1). Schrauben entfernen und Aufnahme
abnehmen.

e Sicherungsbolzen (Pos. 14) mit Druckfeder (Pos. 35) und
Federbolzen (Pos. 13) entfernen.

e Ausklinkbolzen (Pos. 8) mit Kugeln (Pos. 37) mit einem
geeigneten Werkzeug durch die Bohrung des
Sicherungsbolzens herausdriicken und entfernen. Die Dichtung
(Pos. 33) auf Beschadigung und VerschleiR kontrollieren und
gegebenenfalls ersetzen.

e Kolben (Pos. 3) gemeinsam mit dem Keilstangensatz (Pos. 9)
aus dem Futterkorper (Pos. 1) herausziehen. Die einzelnen
Keilstangen (Pos. 9) sind in der Position im Futterkorper (Pos. 1)
gemal der Nummerierung am Umfang gekennzeichnet. Der
Kolben an der radialen Stirnseite am Kolbenschragzug eine
Punktmarkierung. Diese ist bei der Montage der
Grundbackenfiihrung 1 zugeordnet.

e Grundbacken (Pos. 2) aus dem Futterkorper (Pos. 1)
herausschieben.

¢ Die Dichtung (Pos. 31) im Kolben (Pos. 3) zur Schutzbiichse
(Pos. 4) und Dichtring (Pos. 32) zum Zugrohr auf Beschadigung
und VerschleiR kontrollieren, gegebenenfalls ersetzen.
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Eine Keilstange (Pos. 9) besteht insgesamt aus 9 Teilen. Durch
Federspannung sind der Druckbolzen (Pos. 12) und die
Druckstlicke (Pos. 16) vorgespannt. Demontieren Sie die Keilstange
(Pos. 9) mit entsprechenden Sicherheitsmalnahmen und mit
Schutzbrille.

Der Exzenterbolzen (Pos. 10) schliel$t mit seinem Schlitz fiir den
Ausklinkbolzen (Pos. 8) in Verlangerung der Nut in der Keilstange
an. Dies ist die Stellung fiir den Betrieb und die Montage des
Futters. FUr die Demontage muss der Exzenterbolzen (Pos. 10) im
Uhrzeigersinn mit einem geeigneten Werkzeug um ca. 15° gedreht
werden.

Exzenterbolzen (Pos. 10) von der Schragzugseite der Keilstange
(Pos. 9) ca. 6 mm herausschieben. Dann wird der Druckbolzen
(Pos. 12) sichtbar. Durch leichten Druck auf die Verzahnung wird
die Verschiebkraft reduziert.

Druckbolzen (Pos. 12) gegen herausschleudern sichern und dann
Exzenterbolzen (Pos. 10) vollstandig aus der Keilstange (Pos. 9)
entnehmen.

Winkel mit Raststift (Pos. 15) und Druckstlick (Pos. 16) mit
Druckfeder (Pos. 34) von der Keilstange abnehmen.

Der Stift (Pos. 11) ist fest in den Exzenterbolzen (Pos. 10)
eingeklebt.

Reinigen Sie die Einzelteile und priifen Sie alle Teile auf
Beschadigungen und Verschleil:.

/\ WARNUNG

Bei beschadigten Teilen diirfen nur Original SCHUNK Ersatzteile
verwendet werden!

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngemaR in umgekehrter
Reihenfolge.
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10 Fehlerbehebung

10.1 Segmentspanndorn ROTA THW vario D

Problem

Mogliche Ursachen

Abhilfe

Exzentrische

Rundlauffehler des

Rundlauf am AulBenkegel

Spannzylinder

Defekter Spannzylinder oder
blockiertes Spannrohr

MaRabweichung am |Segmentspanndornes des Dornes Uberprifen und
Werkstlick gef. korrigieren
Zu geringe Spannkraft [ Werkstiickiibermal Passende
Segmentspannbichse
einwechseln
Zu geringer Hydraulikdruck am [Priifen des

maschinenseitigen
Hydraulikaggregates
Kontaktieren des
Maschinenherstellers

MaRabweichungen
am Werkstuick

Verschmutzung zwischen
Segmentspannbiichse und
Dornkegel
Verschmutzung zwischen
Zugbolzen und
Segmentspannbiichse

Zugbolzen und
Segmentspannbichse
entfernen und reinigen

Formfehler am
Werkstuck

Formbehaftetes
Ausgangsmaterial wird beim
Spannen elastisch verformt.
Nach der Bearbeitung entspannt
sich das Werkstlick und nimmt
die Ursprungsform wieder ein

Verwenden von
Ausgangsmaterial mit
geringerem Formfehler

Abdricke auf der
Spannflache

Punkt- oder linienférmige

Zu groRe Malidifferenz
zwischen
Spanndurchmesser und

Werkstiickspannung Werkstlckbohrung.
Passende
Segmentspannblichse
einwechseln
Planlauffehler am Verschmutzung der Reinigen der

Verschmutzung zwischen
Dornkoérper und Auswerferring
Die Drehmitnahmen des
Auswerferringes greifen nicht in
die Nuten ein

Werkstuck Anschraubflachen verschmutzten Flachen
Werkstlick wird nicht |Zugbolzen ist nicht auf Block Zugbolzen auf Block drehen
gespannt gedreht

Reinigung des Dornkorpers
und des Auswerferringes
Segmentspannbiichse neu
positionieren

SCHUNK e
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10.2 Spannzangenfutter ROTA THW vario F

Problem

Mogliche Ursache

Abhilfe

Spannkopf kann nicht
gewechselt werden

Ungenilgender
Wechselspalt zwischen
Spannkopfkupplung und
Werkstlickanschlag

Werkstlickspezifischer
Anschlag muss
nachgearbeitet werden

Exzentrische
Malabweischung am
Werkstuck

Rundlauffehler des
SPANNTOP Futters

Rundlauf am Spannkegel
prifen und ggf. korrigieren

MaRabweichungen am
Werkstuck

Verschmutzter
Kupplungsbereich

Verschmutzter Spannkegel

Spannkopf (1) enthnehmen
und Kupplungsbereich
reinigen

Spannkopf (1) enthnehmen
und Spannkegel reinigen

Ungenligender L6sehub
oder Futter 6ffnet nicht

Verschmutzung zwischen
Zugmechanik (4) und
Futterkorper (2)

MaRabweichungen des
Zugrohrgewindeadapters
(10) bzw. der Zugmechanik

(4)

Spannkopf entnehmen,
Spannrohr zurickfahren
und Spalt im
Kupplungsbereich reinigen
Auslegung des
Zugrohrgewindeadapters
(10) bzw. der Zugmechanik
(4) prifen und ggf.
korrigieren

Formfehler am Werkstlick

Formfehlerbehaftetes
Ausgangsmaterial wird
beim Spannen elastisch
verformt. Nach der
Bearbeitung entspannt sich
das Werkstick und nimmt
die Ursprungsform wieder
ein

Verwendung von
Ausgangsmaterial mit
geringerem Formfehler;
teils bringen auch wenige
spitze Zahne in der
Spannflache Erfolg

Abdriicke auf Spannflache

Punkt- oder linienférmige
Werkstiickspannung

Falscher Spannkopftyp

Zu grolde Malddifferenz
zwischen Spannbohrung
und
Werkstickdurchmesser

Wechseln von geriffeltem
auf glatten Spannkopf

Zu geringe Spannkraft

Werkstiuckuntermalfd

Zu geringer Hydraulikdruck
am Spannzylinder

Defekter Spannzylinder
oder blockiertes Spannrohr

Passenden Spannkopf (1)
einwechseln

Prifen des
maschinenseitigen
Hydraulikaggregates
Kontaktieren des
Maschinenherstellers
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11 Wartung

11.1 Aligemeines

Voraussetzung fur das Erreichen der Rund- und Planlauftoleranzen
ist die Sauberkeit der entsprechenden Anschlag- sowie
Fliihrungsdurchmesser. Reinigen Sie diese Flachen mit einem
entsprechenden Reiniger.

ACHTUNG

Verschmutzung kann zu einem erheblichen Spannkraftverlust
des Spannmittels fiihren.

e Die Wartungs- und Reinigungsintervalle des Spannmittels sind
unbedingt einzuhalten.

¢ Im Rahmen dieser Wartungsintervalle ist eine regelmalige
Uberpriifung des Wartungszustandes des Spannmittels durch
statische Spannkraft-Messverrichtungen zwingend
erforderlich!

/\ WARNUNG

Verletzungsgefahr durch gespeicherte Energie!

Das Spannmittel kann mit Federn ausgefiihrt sein. Diese Federn
stehen unter Permanent-Spannung! Das Freiwerden der
gespeicherten Energie kann zu Verletzungen fihren.

e Die mit Siegellack gesicherten Schrauben dirfen nicht
geoffnet werden.

e Beim Losen der entsprechenden Schrauben missen diese
standig abwechselnd betatigt werden, um die Spannung auf
ein Minimum zu reduzieren!

e Besonders vorsichtige Vorgehensweise erforderlich!

e Tragen Sie stets die persdnliche Schutzausristung.
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11.2 Reinigung

ACHTUNG

Sachschaden durch Reinigung mit Druckluft!

Durch eine Reinigung des Adaptionsspannmittels mit Druckluft
kénnen sich Metallspane in Gewinde und Nuten setzen. Dadurch
kann das Spannmittel beschadigt oder sogar zerstort werden.

e Adaptionsspannmittel nie mit Druckluft reinigen.

Bendtigte Hilfsmittel:

e esterfreies, nicht polares Reinigungsmittel

¢ weiches, fusselfreies Tuch

Alle Bauteile mit Reinigungsmittel und Tuch von alles Ol- und
Fettrickstanden saubern.

11.3 Schmierung

/\ WARNUNG

Um die sichere Funktion des Spannfutters zu erhalten, muss
dieses regelmaRig abgeschmiert werden.

Bild / Figura 9.1

3 Schmiernippel am Futterumfang ——
3 Lubricating nipples at the circumfence
(2x1207

e Spannfutter in getffnete Stellung fahren. An den 3
Schmiernippeln (Bild 9.1 Pfeil) mit einer Hochdruckfettpresse
jeweils 6 Hibe, mit SCHUNK LINO MAX Schmierfett
abschmieren.

e Zur optimalen Fettverteilung muss der Spannkolben nach dem
Abschmieren mehrmals den gesamten Spannhub verfahren.

e Spannkraft prifen, gegebenenfalls Vorgang wiederholen.
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ACHTUNG

Es sollten dabei alle 3 Segmente gleichmaRig abgeschmiert
werden um groBere Unwuchten zu vermeiden.

/\ WARNUNG

Durch Abrutschen beim Schmieren mit einer
KolbenstoRfettpresse kann es zu schweren Schnittverletzungen
kommen!

11.4 Wartungsplan

In den vorhergehenden Abschnitten sind die Wartungsarbeiten
beschrieben, die flir einen optimalen und stérungsfreien Betrieb
erforderlich sind.

Sofern bei regelmaligen Kontrollen eine erhohte Abnutzung zu
erkennen ist, die erforderlichen Wartungsintervalle entsprechend
den tatsachlichen VerschleiBerscheinungen verkiirzen.

Bei Fragen zu Wartungsarbeiten und -intervallen die Fa. SCHUNK
kontaktieren.

Reinigungsintervall Wartungsarbeit

taglich Sichtkontrolle und bei starker Verschmutzung
Komplettreinigung (¥ 11.2, Seite 52)

wochentlich Adaptionsspannmittel reinigen (¥~ 11.2, Seite 52)

Schmierintervall Beanspruchung

alle 20 Stunden normal / Kihlmitteleinsatz (¢ 11.3, Seite 52)

alle 8 Stunden hoch / KihImitteleinsatz (< 11.3, Seite 52)

1000 - 1500 Stunden Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters, je nach
Schmutzart und -menge

HINWEIS

Fiir eine ordnungsgemalie Funktion der KSS-Zuflihrung ist eine
Vorfilterung mit Doppelschaltfilter (Maschinenweite 100 um, PI
3754) notwendig. Der Doppelschaltfilter ist auf der KSS-
Reinigungsanlage montiert.
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Bei Verwendung des Spannmittels im 3-Schicht Betrieb sollte es
folgendermalien gewartet werden:

¢ Nach je 22 Betriebsstunden, ist das Spannelement zu
entnehmen und der Kegel, Kupplung sowie das Spannelement
(Spannkopf, Segmentspannbiichse) zu reinigen und zu
schmieren.
Besondere Aufmerksambkeit gilt dem Kupplungsbereich!

e Dabeiist auch eine allgemeine Sichtkontrolle, vor allem an den
Spann- und Anschlagflachen, durchzufiihren um
Beschadigungen am Spannmittel und am Gummi des
Spannelements frihzeitig feststellen zu kénnen.

e Die Dichtungen in der Segmentspannbiichse miissen im
Rahmen der Wartungs- und Reinigungsintervalle auf
Beschadigungen Uberprift und gegebenenfalls ausgetauscht
werden.

Verwenden Sie nur Original SCHUNK Ersatzteile.

¢ Je nach Schmutzanfall sollte eine komplette Reinigung aller
beweglichen Teile durchgefiihrt werden.

e Ca. 2 Mal jahrlich muss das Spannmittel grundsatzlich von
Kihlschmierstoffen gereinigt und mit Konservierungsmittel an
der Oberflache gegen Rost geschiitzt werden.

¢ Reinigen sie taglich und zusatzlich bei Bedarf den
Kupplungsbereich von Verschmutzungen.

01.00| ROTA THW vario |de SCHUNK o °




Wartung

SCHUNK e

11.5 Technischer Zustand

11.6

Bei kleinstmoglichem Betatigungsdruck (Spannzylinder) missen
sich die Grundbacken gleichmaliig bewegen. Diese Methode ist
nur bedingt aussagefahig und ersetzt nicht die
Spannkraftmessung.

e 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.

HINWEIS
Beim Austausch beschadigter Teile missen Original SCHUNK
Ersatzteile verwendet werden.

Wechsel der Stufenbacken

Beim Wechsel der Grund- bzw. der ungeteilten Stufenbacken muss
die Verzahnung gesaubert und mit SCHUNK Spezialfett LINO MAX
eingefettet werden.
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12 Ersatzteile

Bei Bestellung von Ersatzteilen ist es unumganglich, die Type,
GroRe und vor allem die Fertigungs-Nr. des Futters anzugeben.

Grundsatzlich sind Dichtungen, Dichtelemente,
Verschraubungen, Federn, Lager, Schrauben und
Abstreiferleisten sowie werkstiickberiihrende Teile nicht
Bestandteil der Gewadhrleistung.

12.1 ROTA THW vario 215-62

Pos. Bezeichnung Menge
1 Futterkorper 1
2 Grundbacken 3
3 Kolben 1
7 Aufnahme 1
8 Ausklinkbolzen 3
9 Keilstange komplett 3
10 Exzenterbolzen 3
11 Stift 3
12 Druckbolzen 3
13 Federbolzen 3
14 Sicherungsbolzen 3
15 Raststift 3
16 Druckstuck 6
31 Stangendichtsatz 1
32 O-Ring DIN 3771 NBR 70 76.00 x 2.00 mm 1
33 O-Ring DIN 3771 NBR 70 20.00 x 2.00 mm 3
34 Druckfeder Druckstiick 3
35 Druckfeder Sicherungsbolzen 3
36 Druckfeder Druckbolzen 3
37 Stahlkugel Ausklinkbolzen 3
39 Kegel-Schmiernippel 3
40 Schrauben DIN EN ISO 4762-10.9 3
41 Schrauben DIN EN ISO 4762-10.9 3
42 Schrauben DIN EN ISO 4762-10.9 3
43 Schrauben DIN EN ISO 4762-10.9 3
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Pos. Bezeichnung Menge
44 Schrauben DIN EN ISO 4762-10.9 6
45 Linsenschraube 6
48 Schrauben DIN EN ISO 4762-10.9 6
82 Vario-Schutzbacke 1
83 Adapter Bajonett 1
84 Schutzbiichse Standard 1
88 Flansch 1
89 Abdeckung 1
90 Ausklinkschlissel 1

SCHUNK e
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12.1.1 Ausfiihrungen und Ersatzteile Segmentspanndorn ROTA THW

varioD
SCHUNK-TYPE Futteraufnahme Ident-Nr.
VarioD 0 mit Leerhub 800 701
ohne Leerhub 800 700
VarioD 1 mit Leerhub 800 703
ohne Leerhub 800 702
VarioD 2 mit Leerhub 800 705
ohne Leerhub 800 704
VarioD 3 mit Leerhub 800 707
ohne Leerhub 800 706
Pos. Bezeichnung Menge
1 Dornkorper 1
2 Zugbolzen 1
3 Auswerferring 1
4 Auswerferstifte 3
5 Betatigungskonus 1
6 Leerhubbolzen 1
7 Bajonettstiick 1
9 Fixierungskegel 1
10 Befestigungsschrauben 1
11 Radialfixierstift 1
12 Befestigungsschrauben 6
13 Dichtung 1
14 Dichtung 1
15 Bolzen 3
16 Zylinderstift 1
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12.1.2 Ausfiihrung und Ersatzteile Spannzangenfutter ROTA THW vario F

SCHUNK-Type Futteraufnahme Ident-Nr.
Vario F 65 mit Leerhub 800711

ohne Leerhub 800 710
Vario F 65-51 mit Leerhub 800 716
Vario F 80 mit Leerhub 800713

ohne Leerhub 800 712
Vario F 100 mit Leerhub 800 715

ohne Leerhub 800714
Pos. Bezeichnung Menge
1 Futterkorper 1
2 Aufnahme 1
3 Zugmechanik 1
5 Grundanschlag 1
6 Leerhubbolzen 1
7 Bajonettstiick 1
9 Fixierungskegel 1
10 Befestigungsschrauben 3
11 Befestigungsschrauben 6
12 Befestigungsschrauben 6
13 Dichtung 1
14 Dichtung 1
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Zusammenbauzeichnung

13 Zusammenbauzeichnung

13.1 ROTA THW vario 215-62
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Zusammenbauzeichnung

13.1.1 Segmentspanndorn ROTA THW vario D
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13.1.2 Spannzangenfutter ROTA THW vario F
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14 Zubehor

(auf seperate Bestellung, siehe Katalog)

e Naherungsschalter

14.1 Segmentspannbiichse ROTA THW vario D

14.1.1 SAD Segmentspannbiichse

Die SAD Segmentspannbiichsen sind aus einem durchgeharteten
Stahl gefertigt und haben eine Rockwellharte von ca. 55 HRC.
Diese Segmentspannbiichsen kénnen bei Bedarf auf den
gewlinschten Spanndurchmesser abgedreht werden. Die
Segmentspannbichse wird auf das gewlinschte Mal} abgedreht
indem der Abdrehring (im Lieferumfang enthalten) aufgesetzt und
gespannt wird. Der Abdrehring muss dabei gerade auf die
Segmentspannbichse aufgesetzt werden.

Die Segmentspannbiichse kann nun auf das erforderliche Mal}
abgedreht werden.

HINWEIS
Vorsicht beim Abdrehen der
SAD-Segmentspannbiichse!

Der Durchmesser der SAD-Blichse darf maximal bis zum Gummi
abgedreht werden, wobei dieser selbst nicht bearbeitet werden
darf.

e Das Abdrehen der SAD Segmentspannbiichse darf aus
Sicherheitsgriinden nur auf einer Maschine mit geschlossener
Schutzabdeckung erfolgen.

¢ Das Abdrehen von SAD Segmentspannbtichsen darf nur von
Facharbeitern mit entsprechender Ausbildung durchgefiihrt
werden.

ABR Abdrehring

Mit dem Abdrehring wird ein Spannvorgang simuliert, da es nur in
diesem Zustand moglich ist, die Segmentspannblichse abzudrehen.
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Betdtigungsmomente beim Abdrehen von SAD-Biichsen

Empfohlene Zugkrafte fir die Verwendung von Abdrehringen bei
SAD Bichsen.

Max. Betatigungsmoment
ROTA-S vario 200-52 200-62
MO 15 Nm 15Nm
M1 15 Nm 15Nm
M2 30 Nm 30Nm
M3 — 45 Nm

Die Angaben zur max. Drehzahl beziehen sich ausschliellich auf
den Einsatz von Segmentspannbiichsen in Normalausfiihrung.
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Spannbereich:

@26 mm—@ 38 mm

max. Drehzahl: 48000 1/min
max. axiale Zugkraft: 10 kN
Kegelwinkel: 6°

3fach geschlitzt

Spann-@

>
A
28

Verfligbare Durchmesser

BaugroRe Segment- Segment- Abdreh-
spannbiichse spannbiichse SAD| ring fiir SAD
BaugroRe 0 SB 100R@D SAD 100R@D ABR @
Spannbereich: 22 2 8=
¢p20 mm-—@ 28 mm
max. Drehzahl: 4800 1/min ) S '
max. axiale Zugkraft: 10 kN E% § ‘s =
Kegelwinkel: 6° ? H
3fach geschlitzt
Verfligbare Durchmesser A=024/028
D24/028
BaugrofRe 1 SB 110R@D SAD 110R@D ABR @

Kegelwinkel: 6°
6fach geschlitzt

Verfugbare Durchmesser
D42/D48 /D54

321338 A=032/038
BaugroRe 2 SB 120R@D SAD 120R@D ABR @
Spannbereich: T 43 10
pannléange

@ 36 mm—@ 54 mm e .
max. Drehzahl: 4800 1/min ) §
max. axiale Zugkraft: 20 kN Eé g PR

S

A=042/ 048/ D54

BaugroRe 3

Spannbereich:

@50 mm—@ 80 mm

max. Drehzahl: 4200 1/min
max. axiale Zugkraft: 25 kN
Kegelwinkel: 6°

6fach geschlitzt

SB 130R@D

49

SAD 130R@D

Spann-J

Verfligbare Durchmesser
@56/0262/370/3 80

ABR @

10
<| o
Q| ©

A=056/062
2791280
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14.1.2 Anschlage

Standardanschldge Die Anschlige sind als Zubehdr erhiltlich und nicht Bestandteil des
Segmentspanndornes.

Die Anschlage sind fiir eine schnelle Anschlaglosung konzipiert. Sie
sind aus durchgehartetem Stahl gefertigt, haben eine
Rockwellharte von ca. 55 HRC und kénnen bei Bedarf auf die
gewtlinschte Anschlagkontur gebracht werden. Hierbei muss
darauf geachtet werden, dass zwischen Anschlag und der
Segmentspannbiichse eine Uberlappung von mindestens 2 mm
besteht. Ebenfalls ist zu beachten, dass der Innen-@ des
Anschlages immer mindestens 0.6 mm im @ groRer ist als der
groRte @ der Segmentspannbiichse.

> 2

Anschlag

Anschlag
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Standardanschldge Zum Wechseln der Anschlige siehe Kapitel "Wechseln der

Anschlage" Link Koppelschnittstelle

Anschlussdaten
GrolRe O
Innenpass-@: 32 H7
Gesamtlange: 30 mm
AuBen-@: 65 mm
Lochkreis-@: 50 mm

D= 0205/@245/0285

Anschlussdaten
Grole 1
Innenpass-@: 41 H7
Gesamtlange: 37 mm
AuBen-@: 69 mm
Lochkreis-@: 55 mm

Gesamtlinge ==
2

Anschlussdaten
Grolde 2
Innenpass-@: 50 H7
Gesamtlange: 55 mm
AuBen-@: 93 mm
Lochkreis-@: 78 mm

D= 0365/0425

Anschlussdaten
GroRe 3
Innenpass-@: 65 H7
Gesamtlange: 63 mm
AuBen-@: 96 mm
Lochkreis-@: 80 mm

Gesamtlange

14.1.3

Voraussetzung fiir die
Anwendung von
MANDREX:

Mandrex

Die MANDREX-Kassette ist fur eine ausgleichende Spannung bei

unrunden Werkstiicken.

e Die zu spannende Bohrung darf keine Nute oder Aussparung

haben.

¢ Die Bohrungstoleranz sollte nicht mehr als 0.3 mm betragen.

¢ |deal ist, wenn die Werkstiickbohrung die MANDREX-
Spannflache voll Gberdeckt. Ist die Werkstlickbohrung kiirzer
(minimum 1/3 der Spannflache) bitte anfragen.
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Demontage der e« Demontieren Sie den Zugbolzen wie bisher.

MANDREX-Kassette Drehen Sie den mitgelieferten Abzieher mit Hilfe eines

Sechskantschlissels in die MANDREX-Kassette ein bis die
Kassette sich vom Dornkorper entfernen lasst.

® Drehen Sie den Abzieher wieder aus der MANDREX- Kassette.
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14.2 Spannzangenfutter ROTA THW vario F

14.2.1 HSW-Spannkopfe zum Selbstausdrehen

Fir die Feinstbearbeitung werden Vario F Spannkdpfe vom Typ
HSW eingesetzt werden. Bei diesen Spannkdpfen ist lediglich der
Kegel gehartet. Stirnseitig und in der Bohrung sind die Kopfe
jedoch weich und kénnen individuell ausgedreht werden. HSW
Spannkopfe zum Ausdrehen in das Spannfutter einwechseln und
den Druck Des Hydraulikspannzylinders der Maschine auf ein
Minimum reduzieren.

Der in die Wechselbohrungen des Vario F Spannkopfes eingesetzte
Ausdrehring AR begrenzt den Spannkopf auf das NennmalR. Nach
Betatigen des Spannzylinders bzw. "gefiihlvollem" manuellen
Spannen kann die Spannbohrung auf das gewiinschte Mal}
ausgedreht werden.

Um Kopfbohrungen auszudrehen, wird in die vorhandene
zylindrische Bohrung ein Bolzen eingespannt. Das Ist-MaR des
Bolzens darf nicht groRer, jedoch bis zu 0.3 mm kleiner, als die
Spannbohrung sein.
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Achtung beim Ausdrehen!

Wenn der Gummi bei grolRen Bohrungen dezimiert wird, schwacht
dies den Zusammenhalt der Segmente. Bitte beachten Sie das
runde Beiblatt in der Verpackung der HSW Spannkopfe. Es zeigt
die zuldssigen Ausdrehmalle.

¢ Die Minimaltiefe der Kopfbohrung sollte das Mal} des Vorbaus
nicht unterschreiten, da sonst der Spannkopf kippen kdonnte.

¢ Das Ausdrehen des HSW Kopfes darf aus Sicherheitsgriinden
nur auf einer Maschine mit geschlossener Schutzabdeckung
erfolgen.

e Das Ausdrehen von HSW Képfen darf nur von Facharbeitern mit
entsprechender Ausbildung durchgefiihrt werden.

:1;H e
nr . T /_7

Ausdrehring
zum Selbst-
ausdrehen
Loading ring for
boring to the
required size
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Mit Riffelung Mit glatter Bohrung Zum
Selbstausdrehen
BaugroRe 65 3 1 B 23 4
Kegelwinkel = 15° SK 63 BZIG SK 65 HSW

max. Drehzahl = 6000
U/min

Max. Zugkraft = 45 000 N
max. Radialkraft = 105
OO0 N

3fach geschlitzt

BaugroRe 60
Kegelwinkel = 15°

max. Drehzahl = 5500
U/min

max. Zugkraft =50 000 N
max. Radialkraft = 115
OO0 N

3fach geschlitzt

Sk 80 BZIG SK 80 HSW

E=6mm E=6mm

59
SK 100 BZG

29

BaugroRe 100
Kegelwinkel = 15°

max. Drehzahl = 5000
U/min

max. Zugkraft = 65 000 N
max. Radialkraft = 150
000N

6fach geschlitzt

SK 100 HSW

 E=2mm

E = Minimale Werkstlick-Einspannlange

Die Angaben zur max. Drehzahl beziehen sich ausschlief3lich auf
den Einsatz von Spannkdpfen in Normalausfiihrung.
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14.2.2 Wechselvorrichtung

Durch das einfache Handling der Wechselvorrichtungen risten Sie
Ihr Spannmittel schnell auf einen neuen Spanndurchmesser um.
Sie haben hierzu 3 verschiedene Mdéglichkeiten:

1 Manuelles Wechseln
Die manuelle Wechselvorrichtung EasyGrip Typ MQ ist die
einfachste Umristungsmethode.
Die manuelle Wechselvorrichtung EasyGrip Typ MQQ fiir enge
Arbeitsraume.

Type MQ

Type MQQ
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2 Pneumatisches Wechseln
Die pneumatische Wechselvorrichtung Typ PP ist vom
Handling her der absolute Hit, mit einem bequemen Handgriff
und integriertem Ventilkopf.
Die pneumatische Wechselvorrichtung Typ PPG [Baugrolie
100-160] hat zusatzlich 2 Griffe.

Type PP

Type PPG
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3 Pneumatisch-hydraulisches Wechseln
Fir den Mehrspindelautomat wird meist die platzsparende
Wechselvorrichtung Typ WP mit pneumatisch-hydraulischem
Druckumsetzer verwendet.

/\ WARNUNG

Beim Betdtigen der Wechselvorrichtung darf wegen
Quetschgefahr nicht in die bewegten Teile gefasst werden.

‘ ?f_\ Type WP

SCHUNK e

14.2.3 Ausdrehringe

Spannkopf HSW 65 BZI

SerienmalRige Bohrungen:

@8 mm, 20 mm, 40 mm

- zum Selbstausdrehen

- stirnseitig und Bohrung weich

Die Einspannlange sollte mindestens 6 mm betragen.

Spannkopf HSW 80 BZI

SerienmaRige Bohrungen:

@ 20 mm, 30 mm, 40 mm, 60 mm

- zum Selbstausdrehen

- stirnseitig und Bohrung weich

Die Einspannlange sollte mindestens 6 mm betragen.

Spannkopf HSW 100 BZ

SerienmaRige Bohrungen:

@ 30 mm, 45 mm, 65 mm, 90 mm

- zum Selbstausdrehen

- stirnseitig und Bohrung weich

Die Einspannlange sollte mindestens 2 mm betragen.
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Ausdrehringe
Turning rings

AR 65, AR 80

Ausdrehringe
Turning rings

AR 100
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Einbauerklarung

15 Einbauerklarung

gemal der Richtlinie 2006/42/EG, Anhang Il, Teil 1.B des Europaischen Parlaments und
des Rates tiber Maschinen.

Hersteller/ H.-D. SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
Inverkehrbringer Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen

Hiermit erklaren wir, dass die nachstehende unvollstandige Maschine allen grundlegen-
den Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen der Richtlinie 2006/42/EG des
Europaischen Parlaments und des Rates Uiber Maschinen zum Zeitpunkt der Erklarung
entspricht. Bei Veranderungen am Produkt verliert diese Erklarung ihre Glltigkeit.

Produktbezeichnung: Backenschnellwechselfutter mit Spanndorn- bzw
Spannzangenldsung

Typenbezeichnung ROTA THW plus, ROTA THW, ROTA THW-B, ROTA THW vario,
ROTA NCW, ROTA NCWF

Ident.-Nr. 0800000, 0800699, 0800100, 0800199, 0800400, 0800500,

0800600, 0800699, 0850000, 0850099

Die Inbetriebnahme der unvollstandigen Maschine ist so lange untersagt, bis festgestellt
wurde, dass die Maschine, in die die unvollstandige Maschine eingebaut werden soll, den
Bestimmungen der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:
EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

EN 1550:1997+A1:2008 Sicherheit von Werkzeugmaschinen — Sicherheitsanforderungen
fir die Gestaltung und Konstruktion von Spannfuttern fiir die
Werkstickaufnahme

Angewandte sonstige technische Normen und Spezifikationen:

DIN ISO 702-1:2010-04 Werkzeugmaschinen - Spindelkdpfe und Drehfutter,
AnschlussmaRe - Teil 1: Kurzkegelaufnahme mit Schrauben vorne

DIN ISO 702-4:2010-04 Werkzeugmaschinen - Spindelkdpfe und Drehfutter,
AnschlussmaRe - Teil 4: Zylindrische Aufnahme

VDI 3106:2004-04 Ermittlung der zuldssigen Drehzahl von Drehfuttern
(Backenfuttern)

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen technischen Unterlagen zur unvollstandigen
Maschine einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen in elektronischer Form zu tGbermitteln.

Die zur unvollstandigen Maschine gehdrenden speziellen technischen Unterlagen nach
Anhang VII, Teil B wurden erstellt.

Bevollmachtigter zur Zusammenstellung der technischen Unterlagen:
Alexander Koch, Adresse: siehe Adresse des Herstellers

A A

Mengen, Januar 2012 i.V. Alexander Koch; Leitung Konstruktion
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