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1 Benutzerhinweise

1.1 Zweck des Dokumentes

Diese Anleitung ist integraler Bestandteil der Produktlieferung und enthalt wichtige
Informationen zur sicheren Montage, Inbetriebnahme, Bedienung, Pflege und Wartung.
Vor der Benutzung des Produktes diese Anleitung lesen und beachten, insbesondere das
Kapitel ,Allgemeine Sicherheitshinweise”.

1.2 Darstellung von Sicherheitshinweisen

GEFAHR

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr.
Wenn die Information nicht befolgt wird, wird Tod oder schwers-
te Korperverletzungen (Invaliditat) die Folge sein.

WARNUNG

Bezeichnet eine mogliche gefihrliche Situation.
Wenn die Information nicht befolgt wird, kénnen Tod oder
schwerste Korperverletzungen (Invaliditat) die Folge sein.

WARNUNG

Bezeichnet eine méglicherweise gefahrliche Situation.
Wenn die Information nicht befolgt wird, konnen Sachschaden
sowie leichte oder mittlere Kérperverletzungen die Folgen sein.

> Pl P

HINWEIS

Bezeichnet allgemeine Hinweise, niitzliche Anwender-Tipps und
Arbeitsempfehlungen, welche aber keinen Einfluss auf die Sicher-
1 heit und Gesundheit des Personals haben.

... hebt nitzliche Tipps und Empfehlungen sowie Informationen
fiur einen effizienten und stérungsfreien Betrieb hervor.

VORSICHT

Bezeichnet eine méglicherweise gefahrliche Situation.
Wenn die Information nicht befolgt wird, sind Sachschaden die

Folge.

... weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
Sachschaden fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.
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Allgemeine Sicherheitshinweise

2.1 Bestimmungsgemadsse Verwendung

Das Spannmittel darf ausschliesslich im Rahmen der technischen Daten verwendet werden und

ist fir den stationaren Einsatz auf Werkzeugmaschinen im industriellen Umfeld konzipiert.

Zur bestimmungsgemassen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung der vom Hersteller
vorgeschriebenen Inbetriebnahme-, Montage-, Betriebs-, Umgebungs- und Wartungsbedingungen.
FUr Schaden aus nicht bestimmungsgemasser Verwendung haftet der Hersteller nicht.

2.1.1Technische Daten

Typ max. Anzugsmoment max. Spannkraft
KSX-C2 125 Rohteilspannung 100 Nm 50 kN
KSX-C2 125 Prazisionsspannung 120 Nm 40 kN
KSX-C2 125-L Rohteilspannung 100 Nm 50 kN
KSX-C2 125-L Prazisionsspannung 120 Nm 34 kN

Rohteilspannung KSX-C2 125 und KSX-C2 125-L
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Beanspruchungen Uber dem max. Anzugsmoment fiihren zu Schaden an der Spindel. 0

schunk.com XND.00041.002_B - 09/2025 4


http://www.gressel.ch/

SCHUNK(OS®

Gewicht:

KSX-C2 125-330 ohne Systembacken: 33.2 kg
KSX-C2 125-430 ohne Systembacken: 36.1 kg
KSX-C2 125-500 ohne Systembacken: 38.1 kg
KSX-C2 125-630 ohne Systembacken: 41.8 kg
KSX-C2 125-800 ohne Systembacken: 46.6 kg

KSX-C2 125-330-L ohne Systembacken: 27.3 kg
KSX-C2 125-430-L ohne Systembacken: 30.2 kg
KSX-C2 125-500-L ohne Systembacken: 32.2 kg
KSX-C2 125-630-L ohne Systembacken: 35.9 kg
KSX-C2 125-800-L ohne Systembacken: 40.7 kg

Weitere Daten siehe Homepage >> schunk.com <<

2.2 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter ,Bestimmungsgemasse Verwendung” festgelegte oder tber
diese hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemass und ist verboten.
Jede andere Verwendung Bedarf einer Riicksprache mit dem Hersteller.

Beispiele fir vorhersehbare Fehlanwendungen
e Spannmittel eingesetzt auf rotierenden Systemen.
e Spannen von weit auskragenden Werkstlcken.

e Spannen von Werkstlcken mit einem Gewicht von Gber 20 kg in vertikaler Position ohne
zusatzliche Sicherung gegen herausfallen des Werkstick als Schutzmassnahme fur den
Bediener.

2.2.1Umbauten und Veranderungen

Bei eigenmachtigen Umbauten und Veranderungen des Spannmittels erlischt jegliche Haftung
und Gewahrleistung durch den Hersteller.

2.2.2 Ersatz-, Verschleissteile und Hilfsstoffe

Verwenden Sie nur Originalteile oder vom Hersteller freigegebene Teile, da der Einsatz von
Ersatz- und Verschleissteilen von Drittherstellern zu Risiken fihren kann.
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2.3

2.3.1Backenwechsel

Restrisiken
Die korrekte Werkstiickspannung liegt in der Verantwortung des Bedieners. A
Neue Aufspannungen mussen durch qualifiziertes Fachpersonal mit entsprechender
Berufsausbildung sorgfaltig geprift werden.

Durch die unterschiedlich zu spannenden Geometrien, Auflageflachen, Reibungswerte der
Aufspannung, Bearbeitungskrafte, Fehlmanipulationen der Bearbeitungsmaschine etc. muss

auch bei einem korrekt funktionierenden Spanner mit der Gefahr gerechnet werden, dass ein
WerkstUck verrutschen oder ausgerissen werden kann.

An der Bearbeitungsmaschine sind Schutzvorrichtungen anzubringen, die den Bediener vor
ausschleudernden Werkzeug- und Werkstlckteilen schitzen.

Das Tragen einer Schutzbrille in der Ndhe einer Bearbeitungsmaschine ist fir Bediener und

Dritte Pflicht.

Arbeitsweisen, welche die Funktion und Betriebssicherheit beeintrachtigen, sind zu unterlassen.

Ungentgend befestigte Systembacken kénnen zu Beschadigungen fihren. 0

2.3.2Hinweise zur Spanntechnologie

2.4

Der Bediener stellt sicher, dass die Spanngeometrie und die Spannkrafte der gewahlten
Bearbeitungsart entsprechen.

Die Spannkrafte werden nur bei einer korrekten Funktion des Spannmittels und bei korrekter
Werkstiickspannung erreicht.

Eine regelmassige Wartung und Reinigung gemass der Betriebsanleitung ist fur eine korrekte
Funktion unerlasslich.

Bei elastischen diinnwandigen Werksticken z.B. bei Rohren oder bei Paketspannungen, kann
die Spannkraft durch das Einfedern der Werksticke wesentlich reduziert werden.

Verpflichtung des Betreibers
Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Maschine arbeiten zu lassen:

e die mit den grundlegenden Vorschriften Gber Arbeitssicherheit und Unfallverhttung
vertraut sind.

e die in die Arbeiten an der Maschine eingewiesen sind.
e die diese Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

Die Anforderungen der EG-Richtlinie zur Benutzung von Arbeitsmitteln 2007/30/EG sind
einzuhalten.
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2.5 Verpflichtung des Personals
Alle Personen, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt sind, verpflichten sich:
e die grundlegenden Vorschriften tUber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung zu beachten.

e das Sicherheitskapitel und die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung gelesen und
verstanden zu haben, sowie diese zu beachten.

2.6 Qualifikation des Personals

Montage, Ersteinrichtungen, Stérungssuche sowie periodische Uberwachung sind durch
qualifiziertes Fachpersonal mit entsprechender Berufsausbildung vorzunehmen.

2.7 Personliche Schutzausriistung
WARNUNG

Fliegende heisse Spane kénnen zu schweren Augenver-
letzungen fiihren.

Bei samtlichen Arbeiten an der Maschine gelten die Vor-
schriften der Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung.

Zu jeder Zeit ist eine personliche Schutzausriistung zu
tragen, insbesondere Sicherheitsschuhe, Handschuhe
und Schutzbrille.

2.8 Gewabhrleistung

Gewahrleistungsdauer 24 Monate
Maximale Laufleistung 50'000 Spannzyklen

Die Gewadbhrleistung ist ab Auslieferdatum des Werks und bei bestimmungsgemassem Ge-
brauch unter folgenden Bedingungen giltig:

e Beachtung der mitgeltenden Unterlagen.

e Beachtung der Umgebungs- und Einsatzbedingungen.

e Beachtung der vorgeschriebenen Wartungs- und Schmierintervalle.
e Beachtung der maximalen Laufleistung.

Teile die das Werkstick berthren sind nicht Bestandteil der Gewahrleistung.
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3.1

Beschreibung

Der KSX-C2 ist fur das Spannen von unbearbeiteten und bearbeiteten Werkstlicken konzipiert.
Der Kraftaufbau ist mechanisch und die Kraftlibertragung Gber den gesamten Spannbereich linear.
Die Spindel ist dank kompletter Kapselung unempfindlich gegen Schmutz.

Rohteilspannug mit Backenabhebung
Bei 100 Nm Drehmoment betragt die Spannkraft 50 kN.

Prazisionsspannung ohne Abhebung

Bei 120 Nm Drehmoment betragt die Spannkraft bei der niedrigen Ausfiihrung 34 kN und bei
der Standardausfihrung 40 kN.

Unsachgemasse Anwendung und Spannen mit zu hohen Drehmomenten flhren zu

Schaden an der Spindel und den Trager- und Systembacken.

Funktion

Durch Drehen mit einer Handkurbel an der Spindel lasst sich der Spannbereich schnell verstellen.
FUr einen noch grésseren Spannbereich kann der KSX-C2 durch zusatzliche Zugstangen-
verlangerungen erweitert werden.
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4 Betrieb

4.1 Ausrichten / Befestigen

Befestigung mit Zyl.-Schrauben M12 durch die Senk-
bohrungen (3) auf dem T-Nut Maschinentisch mit 100er
Teilung oder mit Spannpratzen.

Achtung:

Bis zu einer Grundkdérperlange von 500 mm auf einen
symmetrischen Abstand der beiden Spannpratzen von 100
bis 150 mm achten.

Bei einer Grundkorperlange von 630 mm mindestens sechs
Spannpratzen mit Abstand von 150 mm bzw. 200 mm bei
der Lange 800 mm verwenden.

Ausrichtung mit Ausrichtzapfen (1), Prazisionsnutensteine (2) oder Passschrauben (4).

Aufnahmebohrungen @25 H7 um die Spannbolzen fir die Nullpunktspannsysteme NSE3 und
GFD zu befestigen.
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4.2 Backensortiment

Die zuverlassige Funktion des Spannmittels wird massgeblich durch die richtige Wahl der
Systembacken beeinflusst.

FUr die Montage sind Grundsatzlich keine Werkzeuge notwendig.
Die Systembacken werden von oben Uber ein Schnellwechselsystem 1 eingeklickt und kénnen
auch um 180° gedreht werden.

4.3 Montage der Systembacken 0

Zur Demontage der Systembacken mit einem Schraubenzieher in der Offnung unter der
Systembacke ansetzen und ausklicken.

| 1 [l I 1 |

schunk.com XND.00041.002_B - 09/2025 10


http://www.gressel.ch/

SCHUNK(OS®

5 Spannvorgang
5.1 Prazisions-Spannung (ohne Abhebung)

Y

ca. 1-=2mm |

e Feste Tragerbacke positionieren und die Zyl.-Schraube 1 mit einem Drehmoment von 140 Nm
anziehen.

e Der Spannbereich wird mit der beweglichen Tragerbacke eingestellt indem die Systembacke
1-2 mm vor demWerkstlck lose platziert wird.

e Zyl.-Schraube 2 bei der bewegliche Tragerbacke mit einem Drehmoment von 140 Nm anziehen.
e \Werkstick an der Spindel mit der gewlnschten Spannkraft spannen.

Wichtig:

Die Zyl.-Schrauben missen mit 140 Nm angezogen sein und es darf nicht ohne Werkstlck
gespannt werden, da sich sonst die Tragerbacken verschieben und den Grundk&rper
beschadigen kénnten.

Prazisionsspannung KSX-C2 125 Prazisionsspannung KSX-C2 125-L

Nm Nm
140 140
120 120
100 = 100 //

80 ] 80 /

L~
60 60 //
40 40
/ L~
20 e 20 /
0 0
0 10 20 30 40 50 kN 0 10 20 30 40 kN
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Achtung:

Wird das Werkstlck aus der Prazisions-Spannung gel6st, muss darauf
geachtet werden, wie weit die Spindel gedffnet wird.

Offnet man die Spindel zu weit kann die Spindel-Verriegelung
beschadigt werden und zu einem Defekt am Spanner fihren, da der
Spannhebel einen Hub von max. 4 mm hat.

5.2 Rohteilspannung (mit Abhebung)

Mit der Rohteilspannung kann mit einfacherem Einrichtaufwand und grésseren Spannkraften
gespannt werden.

[ I I 1 I [
—

e Feste Tragerbacke positionieren und die Zyl.-Schraube 1 mit einem Drehmoment von 140 Nm
anziehen.

e Zyl.-Schraube 2 bei der bewegliche Tragerbacke bleibt lose und Werksttick wird mit der
gewlnschten Spannkraft gespannt.

Wichtig:

Bei der Rohteilspannung werden deutlich héhere Spannkrafte erreicht.

Es ist darauf zu achten dass das Drehmoment von 100 Nm nicht Uberschritten wird um 0
das Spannsystem auf Dauer nicht zu Uberlasten.

Rohteilspannung KSX-C2 125 und KSX-C2 125-L

Nm
120 4

100

80

60

40

20

0
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Wartung, Reinigung und Instandhaltung

Alle zwei Wochen Lauf- und Kontaktflachen der System- und Tragerbacken mit Hochdruckfett
schmieren.

Fihrungen und Laufflachen der beweglichen Tragerbacke regelmassig oder alle zwei Wochen

mit Maschinendl schmieren. Dazu die Tragerbacke aus der Arbeitsposition bewegen.

Beim Wechsel von Zugstangenverlangerungen auf ausreichende Schmierung achten. l
Bei Knarrgerduschen im Betrieb ist die Fiihrung der Spindel trockengelaufen und muss

Umgehend geschmiert werden.

Reinigung / Schmierung

e Systembacken (1) entfernen.

e Verriegelung (2) 16sen und Spindel (3) ausbauen.

e Tragerbacken (5) I6sen und ausfahren.

e Die Fihrungsflachen des Grundkorper reinigen und 6len.

e Tragerbacken (5) montieren.

e Das Gewinde der Spindel (3) reinigen, fetten und einbauen.

e Die Auflageflachen der Systembacken (1) reinigen, fetten und einklicken.
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6.1 Demontage / Montage der Spindel

j

geoffnet

e Beide Tragerbacken (1) missen geklemmt und die hintere Verriegelung (5) gel6st sein.
e Spindel (2) drehen bis die Zugstange (3) aus der Tragerbacke gedrlckt wird.

e Zugstange (3) entnehmnen.

e Schraubenzieher an Rille (4) ansezten und Spindel (2) aus der Tragerbacke ziehen.

e Vorgang kann auch durchgefiihrt werden, indem die Verrieglung (5) der Spindel (2) gel6st
wird und die Spindel (2) zuerst rausgedrtckt wird.

6.2 Spindel reinigen
e Spindel komplett aufdrehen.
e Reinigen und mit Hochdruckfett Schmieren.
e Bei Montage auf korrekten Sitz der Dichtung achten.

Hubbegrenzung

Die Spindel ist komplett gekapselt und der maximale Hub ist mit einer Markierung (3)
gekenzeichnet.

Wichtig:

Das Gewinde darf nicht Gber die Markierung der Begrenzungslinie (3) gedreht werden, 0
da eine zu weit getffnete Spindel beim Spannen Ausbrechen kann.
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7 Zusammenbauzeichnung

7.1 Stickliste

140

Position Bezeichnung Anzahl
10 Tragerbacke 1
20 Tragerbacke fest 1
30 Spannhebel 1
40 Positionshalter 1
50 Gew.-Stift In-6kt ZA M16x30 2
60 Druckstlck 2
70 Dampfungselement 1
80 Dampfungsring 1
90 Bride links mit Gewinde 1
100 Bride rechts mit Gewinde 1
110 Bride links mit Senkbohrung 1
120 Bride rechts mit Senkbohrung 1
130 Grundkorper 1
140 Spindel 1
150 Spindel-Verriegelung 2
160 Zyl.-Schraube In-6kt M16x120 12.9 2
170 Druckfeder 1.40x5.70x22.00 2
180 Linsenschraube Torx M2.5x5 2
190 Zyl.-Schraube In-6kt M6x14 2
200 Gew.-Stift In-6kt M6x6 1
210 O-Ring NBR/70 53.00x5.00 2
220 Druckfeder 1.00x5.0x17.3 8
230 Druckfeder 0.90x3.60x9.70 2
240 Gew.-Stift In-6kt ZA M3x6 2

schunk.com

XND.00041.002_B - 09/2025


http://www.gressel.ch/

SCHUNK(OS®

8 Zugstangenverlangerung
Montage / Demontage

Beide Tragerbacken (1) mussen geklemmt und die hintere Verriegelungen (5) gel6st sein.
Spindel (2) drehen bis die Zugstange (3) aus der Tragerbacke gedrickt wird.

Zugstange (3) entnehmnen.

Klemmbriden (1) l6sen.

e Zugstangenverlangerung (6, 7 oder 8) einsetzen, aufschrauben und Verriegelung (5) schliessen.
e Tragerbacken positionieren und Klemmbriden (1) mit 140 Nm spannen.
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9.2

9.3

Pendel- und Adapterplatte

Funktion

Mit dem Einsatz des Pendelplattensystems wird bei schragen oder gekrimmten Spannflachen
eine sichere 4-Punkt-Spannung erreicht.

Mit der 6-fach Wendebacke kann eine grosse Vielfalt von Spannlésungen einfach abgedeckt
werden. Es stehen insgesamt sechs verschiedene Spannseiten zur Verfligung, an den vier Seiten
der 6-fach Wendebacke sowie zwei Stellen mit konvexem ,,grip“-Profil.

Durch die mit Wolfram-Carbid beschichtete Seite der 6-fach Wendebacke ist auch eine
Zweitseiten-Bearbeitung maglich.

Erste Seite bearbeiten
Fur die Rohteilspannung mit der 6-fach Wendebacke stehen funf verschiedene ,,grip”-
Spannseiten zur Verfligung, mit einer Spanntiefe von 3, 8 und 18 mm.

Zweite Seite bearbeiten

Spannen mit Wolfram-Carbid beschichteter Seite der 6-fach Wendebacke.

Es ist zu berilcksichtigen, dass beim ersten Spannvorgang die 6-fach Wendebacken leicht
weichen kénnen, bis das Spiel in der Zapfenaufnahme aufgehoben ist.

Die Werkstlickposition ist zu vermessen, beziehungsweise der Nullpunkt ist erst nach

3-5 vorangegangenen Kraftspannungen festzulegen.

Achtung: @
Max. 3° pendelnd. 1
Handling der demontierten Pendelplatte

Beim Handling soll die Pendelplatte nicht kopflber gedreht werden, da der Zapfen A
herausfallt.

Wartung, Reinigung und Instandhaltung
Der obere Bund des Pendelzapfens regelmassig reinigen und mit Fett nachschmieren.

Fehlersuche / Stérungsbeseitigung
Pendelplatte dreht sehr schwergéngig

e Die Pendelplatte abschrauben und Pendelzapfen von unten aus der Pendelplatte driicken.

e Backenbefestigung und Flache der Pendelplatte auf Eindrlicke respektive Aufstauchungen
prifen. Bei Bedarf Platte und Backenbefestigung abziehen.

e Zapfen auf Verschmutzung prufen.
e Das gesamte System mit Fett schmieren und zusammenbauen.

Pendelbacke wackelt
e Prifen ob die Markierung (R) auf Pendelzapfen und Pendelplatte nach aussen zeigt.
Wenn nicht, Pendelplatte / Pendelzapfen drehen.
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9.4 Demontage / Montage

e Die beiden Zyl.-Schrauben (2) |6sen.

e Adapter- und Pendelplatte ausklicken.

e Die Auflageflachen reinigen und 6len, z.B. mit MOTOREX Supergliss 68 K.
e Adapterplatte (1) auf die Festbacke setzen.

e Die zwei Zyl.-Schrauben (2) mit 40 Nm anziehen.

e Pendelplatte (4) und Pendelzapfen (5) in Spannhebel einklinken und beachten das die
Markierung (R) nach aussen zeigt.

e Abdeckblech montieren.

9.5 Montage der 6-fach Wendebacken

e Montagepositionen der 6-fach Wendebacken bestimmen.
Beste Spannresultate werden erzielt, wenn das Werkstlck so weit aussen wie maglich
gespannt wird.

e Die Abdeckschrauben so versetzen, dass die gewahlte Montageposition frei ist.
e Die 6-fach Wendebacken positionieren und die Zyl.-Schrauben lose einschrauben.

e Die 6-fach Wendebacken auf die gewiinschte Spannflache drehen und Werkstlck leicht
vorspannen, so dass die Spannflachen parallel am Werkstlck anliegen.

e Die Zyl.-Schrauben der 6-fach Wendebacken mit 80 Nm festziehen.

Achtung:

Wenn die Spannflachen der 6-fach Wendebacken nicht parallel zur Werksttckflache
ausgerichtet sind, kann die 6-fach Wendebacke durch die Spannkraft gelést werden.
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10 Stahl Backen weich
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Achtung:
Max. Frastiefe 15 mm.

11 Prazisionsbacken-Set

Die Prazisionsbacken haben eine Materialzugabe von 0.15 fir die Hartbearbeitung und mussen

gemass den Ansichten und in der Prazisionsspannung mit min. 60 Nm Spannkraft hartgefrast
werden.

FUr die Bearbeitung in der Standardstellung wird die mitgelieferte Referenzspitze benutzt und
fdr die VS-Stellung kann ein Endmass verwendet werden.

Ao BT

4/

el
/e 1\
Achtung: | w

Max. Frastiefe der Hartbearbeitung 0.15mm (+/-0.1mm) 0
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12 KSX-C2 125 hydraulisch

12.1Funktion

An Stelle der mechanischen Spindelbaugruppe ist eine einfachwirkende Hydraulikspindel mit
Feder-Ruckstellung eingebaut und die Speisung der Hydraulikspindel erfolgt Kundenseitig

Uber ein Hydraulik-Aggregat mit Druckregler. Die Einstellung der Spannkraft erfolgt gemass
Diagramm Uber die Regelung des Hydraulikdruckes.

Je nach Spannbereich muss der kurze oder lange Hydraulikzylinder eingebaut werden.

Der Kraftaufbau ist hydraulisch und die Kraftbertragung Uber den gesamten Spannbereich linear.

Typ max. max. (")I-_Volumen

Spannkraft Spannhub (bei max. Hub)
KSX-C2 125-H Rohteilspannung 50 kN 4 mm 10 cm?3
KSX-C2 125-H Prazisionsspannung 40 kN 4 mm 10 cm?3
KSX-C2 125-H Rohteilspannung 30 kN 4 mm 10 cm3
KSX-C2 125-H Prazisionsspannung 25 kN 4 mm 10 cm3

Rohteilspannung KSX-C2 125 und KSX-C2 125-L

bar
280 -

240

/

200 -

/

160 -

120

80

40

0 10 20 30 40 50 kN
Prazisionsspannung KSX-C2 125-L Prazisionsspannung KSX-C2 125-L
bar bar
280 4 280 -
240 ~ 240
"
200 -~ //

200

// /
160 - 160 /,
120 ,/ 120 -

80 ,/ 80

40 40
0 5 10 15 20 25 30 kN 0 5 10 15 20 25

kN
Beanspruchungen tber dem max. Hydraulikdruck von 250 bar fhren zu Schaden an der
Spindel.

Empfohlenes Betriebsmedium:

Hydraulik-Ol HLP 15 — HLP 46

Achtung:

Vor dem Anschliessen der Hydraulik-Zuleitung am Spanner ist die Zuleitung zu entliften.
Nach dem Anschliessen einige Leerspannungen ausfihren.
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12.2Risiken Hydraulik
Manipulationen am Hydrauliksystem die unter Druck stehenden sind zu unterlassen. A

Quetschgefahr fiir die Finger im Betrieb

Der Spannbereich ist so einzustellen, dass die Offnung ca. 1 — 2 mm grésser ist als das

Werkstlck, so dass durch den geringen Spalt die Finger nicht eingeklemmt werden kénnen.

Der Spanner darf nicht in einem Offnungsbereich betrieben werden, in dem zwischen den

zwei Systembacken oder dem Werkstiick und einer Systembacke ein Offnungsbereich in A
Fingerbreite besteht, so dass beim Schliessen der Finger gequetscht werden kann.

Bei der Fertigung von eigenen Systembacken oder beim Einsatz von Alu-Backen ist darauf zu
achten, dass Absdtze vermieden werden, welche zu Quetschgefahren fihren.

Druckerhaltung wahrend dem Betrieb

Hydraulikzylinder kénnen geringe Leckagen aufweisen.

Beim Frasen mussen die Spannmittel stets vom Hydraulikaggregat versorgt werden, um
sicherzustellen, dass kein Druckverlust durch Leckage auftreten kann.

Hydraulikleitungen mussen vor heissen Spanen geschitzt werden und die Schlauche sind
regelmassig auf Verschleiss zu prufen.

Achtung:

Bei einem Druckabfall im Hydrauliksystem oder einem Schlauchriss fallt die Spannkraft ab.

Um Druckabfalle durch Schaltvorgange von benachbarten Schaltventilen oder durch
Systemausfall der Hydraulik zu vermeiden, empfehlen wir mindestens vor dem Schaltventil

(P Eingang) ein Ruckschlagventil einzubauen.

Optimal wird ein geschaltetes Rickschlagventil direkt vor dem Spannmittel eingesetzt.

Bei Palettensystemen die beim Wechseln Druckentlastet werden, empfehlen wir den Einbau
eines geschalteten Ruckschlagventiles damit der Spanner beim drucklosen Wechsel nicht 6ffnet.
Der Spanner muss regelmassig auf Leckage gepruft werden.

13 Zugstangenverlangerung
Montage / Demontage

e Spindel komlett aus der Verstellspindel drehen.
e Zugstangenverlangerung in der Verstellspindel einschrauben und mit 50 Nm anziehen.
e Spindel in die Zugstangenverlangerung einschrauben.

14 Ausserbetriebnahme
Das Spannmittel und alle Zubehorteile kénnen gefahrlos als Altmetall entsorgt werden.
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15 EG-Einbauerklarung
Im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang II, Teil B

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

Hiermit erklaren wir, dass folgendes Produkt:

Produktbezeichnung: Einfachspanner, hydraulisch
KSX-C2 125-H, KSX-C2 125-L-H
Ident-Nr.: 1493614, 1493616, 1493617, 1493620, 1493621, 1493622,

1493624, 1493625, 1493627, 1493628

den zutreffenden grundlegenden Anforderungen der Maschinenrichtlinien (2006/42/EG)
entspricht.

Die unvollstandige Maschine darf erst dann in Betrieb genommen werden, wenn festgestellt wur-
de, dass die Maschine, in die unvollstandige Maschine eingebaut werden soll, den Bestimmungen
der Maschinenrichtlinie (2006/42/EG) entspricht.

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:

EN ISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsatze —

Risikobeurteilung und Risikominderung
EN 62079_2001 Erstellen von Anleitungen — Gliederung, Inhalt und Darstellung

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen technischen Unterlagen zur unvollstandigen
Maschine einzelstaatlichen Stellen auf Verlangen zu Ubermitteln.

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

Dokumentationsverantwortlicher: Herr Philipp Schrader,
Adresse: siehe Adresse des Herstellers

CeCprr S
Mengen, September 2025 I.V. Philipp Schrader; Leitung Entwicklung
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H.-D. Schunk GmbH & Co.
Spanntechnik KG
Lothringer Strasse 23

D-88512 Mengen

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

CMM@de.schunk.com
schunk.com

schunk.com
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