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Sehr geehrte Kundin,
sehr geehrter Kunde,

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

Unser Team steht Ihnen bei Fragen rund um dieses Produkt und weiteren Losungen jederzeit
zur Verfligung. Fragen Sie uns und fordern Sie uns heraus. Wir 16sen Ihre Aufgabe!

Mit freundlichen GriiRen
Ihr SCHUNK-Team

Customer Management

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

cmm@de.schunk.com

@ Betriebsanleitung bitte vollstandig lesen und produktnah aufbewahren.
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Allgemein

1 Aligemein

1.1 Zu dieser Anleitung
Diese Anleitung enthdlt wichtige Informationen fiir einen
sicheren und sachgerechten Gebrauch des Produkts.
Sie ist integraler Bestandteil des Produkts und muss fiir das
Personal jederzeit zuganglich aufbewahrt werden.

Vor dem Beginn aller Arbeiten muss das Personal diese Anleitung
gelesen und verstanden haben. Voraussetzung fiir ein sicheres
Arbeiten ist das Beachten aller Sicherheitshinweise in dieser
Anleitung.

Abbildungen dienen dem grundsatzlichen Verstandnis und
konnen von der tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.

Neben dieser Anleitung gelten die aufgefiihrten Dokumente
unter » 1.1.2 [ 6]

1.1.1 Darstellung der Warnhinweise

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

\ A GEFAHR

\ Bezeichnet eine Gefadhrdung mit einem hohen Risikograd, die,
wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder eine schwere
Verletzung zur Folge hat.

\\ A WARNUNG
i Bezeichnet eine Gefahrdung mit einem mittleren Risikograd, die,
¢ wenn sie nicht vermieden wird, den Tod oder eine schwere

Verletzung zur Folge haben konnte.

A VORSICHT

Bezeichnet eine Gefahrdung mit einem niedrigen Risikograd, die,
wenn sie nicht vermieden wird, eine geringfligige oder maRige
Verletzung zur Folge haben konnte.

ACHTUNG

Informationen zur Vermeidung von Sachschdden.

vl
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1.1.2

1.1.3

1.2

1.3

Mitgeltende Unterlagen
e Allgemeine Geschdftsbedingungen *

e Berechnung der Backenfliehkrafte und
Fuhrungsbahnbelastungen, im Kapitel "Technik" des
Drehfutterkatalogs * und Kapitel "Berechnung der Spannkraft
und Drehzahl"

e [Kurzbetriebsanleitung falls vorhanden
e Genehmigungszeichnungen

Die mit Stern (*) gekennzeichneten Unterlagen kénnen unter
schunk.com heruntergeladen werden.

BaugroRen

Diese Anleitung gilt fiir folgende BaugroRen:
e ROTA NCA160-32

e ROTA NCA 200-52

e ROTA NCA 225-66

e ROTA NCA 280-86

e ROTA NCA 330-104

Gewahrleistung
Die Gewahrleistung fiir Standardprodukte betragt 24 Monate ab
Lieferdatum Werk oder 50 000 Zyklen* bei manuell betatigten
Spannmitteln und 500 000 Zyklen* bei kraftbetdtigten
Spannmitteln. Fiir Sonderspannmittel 12 Monate ab Lieferdatum
Werk, bei bestimmungsgemadlRer Verwendung unter folgenden
Bedingungen:
e Beachten der mitgeltenden Unterlagen, » 1.1.2 [[) 6]
e Beachten der Umgebungs- und
Einsatzbedingungen, » 2.5 [[) 8]
e Beachten der vorgeschriebenen Wartungs- und
Schmierintervalle, » 6.2 [[) 34]
Werkstiickberiihrende Teile und VerschleiBteile sind nicht
Bestandteil der Gewadhrleistung.
* Ein Zyklus besteht aus einem kompletten Spannvorgang
("Offnen" und "SchlieRen")
Lieferumfang

Kraftspannfutter in der bestellten Variante
Befestigungsschrauben

Nutensteine mit Schrauben bzw. 3 Kombi-Nutensteine
Montageschliissel (ab GroRe 280)

Ringschraube

Montage- und Betriebsanleitung

_ = =y =
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2 Grundlegende Sicherheitshinweise

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

2.1 BestimmungsgemadRe Verwendung

Das Produkt dient zum Spannen von Werkstiicken aus Metall
und Kunststoff auf Werkzeugmaschinen.

Das Produkt darf ausschlieRlich im Rahmen seiner technischen
Daten verwendet werden.

Das Produkt ist flir industrielle und gewerbliche
Anwendungen bestimmt.

Zur bestimmungsgemaRen 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
gultigen Normen bzw. technischen Vorgaben des Herstellers
ermittelt werden.

(Siehe auch "Berechnung zu Spannkraft und Drehzahl" im
Kapitel "Technische Daten").

Verwendung von geeigneten Aufsatzbacken mit geeigneter
Schnittstelle.

Storkreisdurchmesser des Werkstiicks muss kleiner oder
maximal gleich dem AulRendurchmesser des Spannmittels sein.

Das Werkstiick darf sich unter Spannkraft nicht plastisch
verformen (Spanneindriicke sind zuldssig).

2.2 Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung
Eine nicht bestimmungsgemadlie Verwendung des Produkts liegt vor:

wenn das Produkt als Press- oder Stanzwerkzeug, als
Werkzeughalter, als Lastaufnahmemittel oder als Hebezeug
verwendet wird.

wenn die vorgeschriebenen technischen Daten beim Gebrauch
des Produkts tiberschritten werden.

wenn Werkstlicke nicht ordnungsgemaR, unter besonderer
Beriicksichtigung der vorgeschriebenen Spannkrdfte, gespannt
werden.

wenn die Aufsatzbacken nicht ordnungsgemad montiert sind.
wenn das Produkt nicht ordnungsgemadl betdtigt wird.
wenn das Produkt in den Hubendlagen betrieben wird.

wenn die Fihrungsbahnen durch zu hohe Spannbacken bzw.
zu hoch gewahlter Spannstelle liberlastet werden.

wenn das Produkt ungentigend gewartet wird.

wenn das Produkt mit aggressiven Medien, insbesondere
Sduren in Kontakt gebracht wird.

wenn das Produkt bei abrasiven Strahlverfahren,
insbesondere Sandstrahlen eingesetzt wird.

wenn das Produkt in einem explosionsgefahrdeten Bereich
(EX-Bereich (ATEX-Richtlinie)) betrieben wird.
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2.3

2.4

2.5

2.6

Bauliche Verdanderungen

Durchfiihren von baulichen Veranderungen

Durch Umbauten, Verdnderungen und Nacharbeiten, z.B.
zusatzliche Gewinde, Bohrungen, Sicherheitseinrichtungen
konnen Funktion oder Sicherheit beeintrachtigt oder
Beschdadigungen am Produkt verursacht werden.

e Bauliche Veranderungen nur mit schriftlicher Genehmigung
von SCHUNK durchfiihren.

Ersatzteile

Verwenden nicht zugelassener Ersatzteile

Durch das Verwenden nicht zugelassener Ersatzteile konnen
Gefahren fiir das Personal entstehen und Beschdadigungen oder
Fehlfunktionen am Produkt verursacht werden.

e Nur Originalersatzteile und von SCHUNK zugelassene Ersatzteile
verwenden.

Umgebungs- und Einsatzbedingungen

Anforderungen an die Umgebungs- und Einsatzbedingungen

Durch falsche Umgebungs- und Einsatzbedingungen konnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschdaden fiihren konnen und /
oder die Lebensdauer des Produkts verringern.

e Sicherstellen, dass das Produkt nur im Rahmen seiner
definierten Einsatzparameter verwendet wird.

e Sicherstellen, dass das Produkt entsprechend dem
Anwendungsfall ausreichend dimensioniert ist.

e Sicherstellen, dass Wartungs- und Schmierintervalle
eingehalten werden.

e Bei der Bearbeitung nur Kiihimittelemulsionen mit
Rostschutzzusdtzen verwenden.

Je nach Einsatzbedingungen muss nach einer bestimmten
Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft tberpriift werden.

Bei kleinstmdglichem Betatigungsdruck am Spannzylinder
missen sich die Grundbacken gleichmdRig bewegen. Diese
Methode ersetzt nicht die Spannkraftmessung.

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

Stoffliche Grenzen

Das Produkt besteht aus Stahllegierungen, Elastomeren,
Aluminiumlegierungen und Messing. Zusatzlich sind als Hilfs-
und Betriebsstoffe Schmierfett Linomax plus, Rostschutzol
Branotect und Renolit HLT2 im Produkt verbaut. Das
Sicherheitsdatenblatt von LINOMAX plus ist unter
www.schunk.com ersichtlich.
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Elektrofachkraft

Fachpersonal

2.7

2.8

Spannbacken

Anforderungen an die Spannbacken

Durch Rotationsenergie oder ggf. gespeicherte Energie konnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden fiihren konnen.

e Spannbacken im Stillstand und ohne gespanntes Werkstiick
wechseln.

¢ [eine geschweiBten Backen verwenden.

e Die Spannbacken so leicht und so niedrig wie moglich
gestalten. Der Spannpunkt muss moglichst nahe am
Futtergesicht liegen (Spannpunkte mit groBerem Abstand
verursachen in der Backenfiihrung eine hohere
Flachenpressung und konnen die Spannkraft wesentlich
verringern).

e Bei einem Spannpunkt mit groBerem Abstand zum Gehduse
muss der Betriebsdruck reduziert werden.

e Nach einer Kollision miissen das Spannmittel und die
Spannbacken vor erneutem Einsatz einer Risspriifung
unterzogen werden. Beschadigte Teile miissen durch Original
SCHUNK-Ersatzteile ersetzt werden.

e Die Befestigungsschrauben der Spannbacken und gegebenenfalls
die Nutensteine miissen bei VerschleiBerscheinung oder
Beschddigung ausgetauscht werden. Nur Schrauben der Qualitat
12.9 unter Beachtung der vorgegebenen Anzugsmomente
verwenden. Bei Spannmitteln mit Spitzverzahnung sind die
Backenbefestigungsschrauben in die am ndchsten der
Spannstelle liegenden Bohrungen einzuschrauben.

Personalqualifikation

Unzureichende Qualifikation des Personals

Wenn nicht ausreichend qualifiziertes Personal Arbeiten an dem
Produkt durchfiihrt, konnen schwere Verletzungen und
erheblicher Sachschaden verursacht werden.

e Alle Arbeiten durch qualifiziertes Personal durchfiihren lassen.

e Vor Arbeiten am Produkt muss das Personal die komplette
Anleitung gelesen und verstanden haben.

e Landesspezifische Unfallverhutungsvorschriften und die
allgemeinen Sicherheitshinweise beachten.

Folgende Qualifikationen des Personals sind fiir die
verschiedenen Tatigkeiten am Produkt notwendig:

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrungen in der Lage, Arbeiten an elektrischen
Anlagen auszufiihren, mogliche Gefahren zu erkennen und zu
vermieden und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.

Das Fachpersonal ist aufgrund der fachlichen Ausbildung,
Kenntnisse und Erfahrungen in der Lage, die ihm libertragenen
Arbeiten auszufiihren, mogliche Gefahren zu erkennen und zu
vermeiden und kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.
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Unterwiesene Person

Servicepersonal des

Herstellers

10

2.9

2.10

2.1

2.12

2.13

Die unterwiesene Person wurde in einer Unterweisung durch den
Betreiber tiber die ihr libertragenen Aufgaben und maoglichen
Gefahren bei unsachgemadRem Verhalten unterrichtet.

Das Servicepersonal des Herstellers ist aufgrund der fachlichen
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen in der Lage, die ihm
tibertragenen Arbeiten auszufiihren und mogliche Gefahren zu
erkennen und zu vermeiden.

Personliche Schutzausriistung

Verwenden von personlicher Schutzausriistung

Personliche Schutzausrustung dient dazu, das Personal vor
Gefahren zu schiitzen, die dessen Sicherheit oder Gesundheit bei
der Arbeit beeintrachtigen konnen.

Transport

Verhalten beim Transport

Durch unsachgemadles Verhalten beim Transport konnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschdaden flihren konnen.

e Bei Transport und Handhabung das Produkt gegen
Herunterfallen sichern.

e Transportgewinde am Spannmittel verwenden.
Schutz bei Handhabung und Montage

UnsachgemadBe Handhabung und Montage

Durch unsachgemdfRe Handhabung und Montage konnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu schweren
Verletzungen und erheblichem Sachschaden fiihren konnen.

e Alle Arbeiten nur von daflir qualifiziertem Personal
durchfiihren lassen.

e Produkt bei allen Arbeiten gegen versehentliches Betatigen
sichern.

* (Geeignete Montage- und Transporteinrichtungen einsetzen
und Vorkehrungen gegen Einklemmen und Quetschen treffen.

Schutz bei Inbetriebnahme und Betrieb

Herabfallende und herausschleudernde Bauteile

Herabfallende und herausschleudernde Bauteile konnen zu
schweren Verletzungen bis hin zum Tod flihren.

e Durch geeignete Mallnahmen den Gefahrenbereich absichern.
Hinweise zum sicheren Betrieb

UnsachgemaRBe Arbeitsweise des Personals

Durch eine unsachgemadRe Arbeitsweise konnen Gefahren von
dem Produkt ausgehen, die zu schweren Verletzungen und
erheblichen Sachschdden fiihren konnen.

e Die Sicherheits- und Montagehinweise beachten.

e Das Produkt keinen korrosiven Medien aussetzen. Ausgenommen
sind Produkte fiir spezielle Umgebungsbedingungen.

e Auftretende Storungen umgehend beseitigen.
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e Die Wartungs- und Pflegehinweise beachten.

e Giiltige Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und
Umweltschutzvorschriften fiir den Einsatzbereich des Produkts
beachten.

e Das Spannfutter darf erst auf Drehzahl oder anderweitig
beschleunigt werden, wenn ein Werkstiick korrekt gespannt ist.
Das heilt, die Spannkraft ist auf das Werkstiick aufgebracht und
die Spannung ist im zuldssigen Arbeitsbereich erfolgt.

e Das Losen der Spannung darf erst bei Stillstand der
Maschinenspindel erfolgen.

Funktionspriifung

Nach dem Aufbau des Spannmittels muss vor Inbetriebnahme
dessen Funktion gepriift werden.

Zwei wichtige Punkte sind:

e Spannkraft: Bei max. Betatigungskraft/-druck/-drehmoment
muss die fur das Spannmittel angegebene Spannkraft erreicht
werden.

¢ Hubkontrolle: Der Hub des Spannkolbens muss in der
vorderen und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich
aufweisen. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn
der Spannkolben den Sicherheitsbereich durchfahren hat.

Bei manuellen Spannmitteln wird die Hubkontrolle iiber den
Anzeigestift durchgefiihrt. Nur bei versenktem Anzeigestift
kombiniert mit anliegender Spannkraft am Werkstiick liegt eine
korrekte Spannung vor.

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

Wartungsvorschriften

Die Zuverldssigkeit und die Sicherheit des Spannmittels kann nur
gewahrleistet sein, wenn die Wartungsvorschriften des
Herstellers durch den Betreiber beachtet werden.

e Zum Abschmieren empfehlen wir unser bewdhrtes Spezialfett
LINOMAX plus. Ungeeignete Schmiermittel konnen die Funktion
des Spannmittels (Spannkraft, Reibwert, VerschleiBverhalten)
negativ beeinflussen. (Produktinformationen zu LINOMAX plus
befinden sich im Kapitel "Zubehor" im SCHUNK-Drehfutter-
Katalog oder kdnnen bei SCHUNK angefordert werden).

e Eine geeignete Hochdruckfettpresse verwenden, um alle
Schmierstellen sicher zu erreichen.

e Zur richtigen Fettverteilung das Spannmittel mehrmals bis zu

seinen Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren
und anschlieBend die Spannkraft kontrollieren.

e Nach spatestens 500 Spannhiiben das Spannmittel mehrmals bis
an seine Endstellung durchfahren. Das Schmiermittel wird dadurch
wieder an die Flachen der Kraftiibertragung herangefiihrt.

e Spannmittel regelmdRig auf Spannkraft und Backenhub
uberpriifen.
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Spannkraftmessung

¢ Je nach Einsatzbedingungen muss nach einer bestimmten
Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft tiberpriift
werden. Dazu ist ein kalibrierter Spannkraftmesser (z.B. SCHUNK
IFT) zu verwenden. Die Einlegebedingungen sind nachstehend fiir
die unterschiedlichen Futtervarianten dargestellt.

2-Backen 3-Backen L-Backen 6-Backen
(ausgleichend) (ausgleichend)

Messgerat SCHUNK IFT SCHUNK IFT SCHUNK IFT SCHUNK IFT
Spannkraftmessgerdt Spannkraftmessgerat Spannkraftmessgerdt Spannkraftmessgerat
Zubehor - - IFT MAL -
Messstellen 0°/180° 0°/120° / 240° 0°/180°/90°/ 0°/60°/120°/
270° (IFT MAL) 180° /240°/300°
Zu Betriebsanleitung Betriebsanleitung Betriebsanleitung Betriebsanleitung
beachten SCHUNK IFT SCHUNK IFT SCHUNK IFT SCHUNK IFT
Spannkraftmessgerdt Spannkraftmessgerat Spannkraftmessgerdt Spannkraftmessgerat
Achtung Achtung
Ausgleich muss Ausgleich muss
aktiviert sein, aktiviert sein,

ansonsten kannes  ansonsten kann es
zu inkonsistenten zu inkonsistenten
Ergebnissen flihren.  Ergebnissen fiihren.

@®  Messkopf ® Spannbacke
®@ Spanneinsatz @  Briickenelement (IFT MAL)

e |st die Spannkraft stark abgefallen, oder lassen sich
Grundbacken und Kolben nicht mehr einwandfrei bewegen,
ist es erforderlich das Futter zu zerlegen, zu reinigen und neu
zu schmieren.

* Die Spannkraftmessung sollte immer in dem Zustand des
Spannmittels durchgefiihrt werden, wie es fiir die aktuelle
Spannsituation eingesetzt wird. Werden Aufsatzbacken mit
Spannstufen eingesetzt, muss in derselben Stufe, wie fiir die
jeweilige Spannaufgabe gemessen werden. Bei hohen
Arbeitsdrehzahlen muss, infolge der auf die Spannbacken
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wirkenden Fliehkraft, mit Spannkraftverlusten gerechnet
werden. Der Wert fiir die Betriebsspannkraft muss in diesem
Fall iiber eine dynamische Messung ermittelt werden.

e Esist empfehlenswert, die Spannkraft vor Neubeginn einer
Serienarbeit und zwischen den Wartungsintervallen mit einem
Spannkraftmessgerdt zu kontrollieren. »Nur eine regelmaRige
Kontrolle gewdhrleistet eine optimale Sicherheit«.

2.14 Entsorgung

Verhalten beim Entsorgen

Durch unsachgemadfRes Verhalten beim Entsorgen kdnnen
Gefahren von dem Produkt ausgehen, die zu Umweltschaden
fihren konnen.

e Bestandteile des Produkts nach den ortlichen Vorschriften
dem Recycling oder der ordnungsgemadfien Entsorgung
zufuhren.

2.15 Grundsatzliche Gefahren

Allgemein

e Vor Montage-, Umbau-, und Einstellarbeiten die
Energiezuflihrungen entfernen. Sicherstellen, dass im System
keine Restenergie mehr vorhanden ist.

e Wadhrend des Betriebs nicht in die offene Mechanik und in
den Bewegungsbereich des Produkts greifen.

2.16 Schutz vor gefahrlichen Bewegungen

Unerwartete Bewegung

Ist noch Restenergie im System vorhanden, konnen beim
Arbeiten am Produkt schwere Verletzungen verursacht werden.

e Energieversorgung abschalten, sicherstellen dass keine
Restenergie mehr vorhanden ist und gegen Wiedereinschalten
sichern.

e Zur Abwendung von Gefahren kann nicht allein auf das
Ansprechen der Uberwachungsfunktionen vertraut werden.
Bis zum Wirksamwerden der eingebauten Uberwachungen
muss von einer fehlerhaften Antriebsbewegung ausgegangen
werden, deren Wirkung von der Steuerung und dem aktuellen
Betriebszustand des Antriebs abhangt.

e ZurVermeidung von Unfdllen und/oder Sachschaden muss der
Aufenthalt von Personen im Bewegungsbereich der Maschine
eingeschrankt werden.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

4

2.17 Hinweise auf besondere Gefahren

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal bei einem
Energieausfall durch Herausschleudern oder Herabfallen des
Werkstiickes!

Dadurch besteht Gefahr fiir Leib und Leben des
Bedienungspersonals und kann erhebliche Beschddigungen der
Maschine zur Folge haben.

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal bei
unzureichender Spannkraft durch Herausschleudern oder
Herabfallen des Werkstiickes!

Durch Setzverhalten kann die Spannkraft liber die Zeit geringer
werden.

e Nachspannen des Werkstlickes bei manuellen oder
pneumatischen Spannmitteln nach &4 Stunden.

Energiezufuhr muss bei kraftbetdtigten Spannmitteln im
Betrieb standig anliegen.

Spannzylinder mit Energieerhaltung verwenden.

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal bei
Uberschreiten der Hochstdrehzahl des Spannmittels durch
Werkstiickverlust und wegfliegende Teile!

Kann die Werkzeugmaschine oder die technische Einrichtung
eine hohere Drehzahl als die Hochstdrehzahl des Spannmittels
erreichen, muss die Drehzahl sicherheitsgerichtet begrenzt
werden!

A GEFAHR

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

e Die vom Hersteller vorgeschriebenen technischen Daten beim
Gebrauch des Spannmittels nicht tiberschreiten.
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A GEFAHR

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

Lose Kleidung oder lange Haare konnen z.B. an liberstehenden
Teilen am Spannmittel hangenbleiben und in die Maschine
eingezogen werden!

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

A WARNUNG

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal durch
Schlag des rotierenden Spannmittels!

e Sicherheitsabstand zum rotierenden Spannmittel halten!
* Nichtin das rotierende Spannmittel greifen!

A VORSICHT

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

e Nicht zwischen die Spannbacken greifen.

A VORSICHT

Gefahrdung durch Vibration durch mit Unwucht rotierende Teile
und Larmentwicklung.

Physische und psychische Belastungen durch unwuchtige
Werkstiicke und Larm wahrend des Bearbeitungsprozesses am
gespannten und rotierenden Werkstiick.

¢ Rund- und Planlauf des Spannmittels beachten.

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

e Drehzahl verringern.
e (Gehdorschutz tragen.
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A VORSICHT

Beim manuellen Be- und Entladen besteht Quetschgefahr fiir
GliedmaRen an bewegten Teilen und wdhrend des
Spannvorgangs.

e Nicht zwischen die Spannbacken greifen.
e Beladehilfen verwenden.

A VORSICHT

Allergische Reaktionen oder Reizungen bei Haut- oder
Augenkontakt mit Schmierstoffen am Produkt.

e Beivorhersehbarem Kontakt mit Schmierstoffen am Produkt
(z.B. beim Abschmieren oder Reinigen)

e Schutzausriistung tragen (Schutzhandschuhe, Schutzbrille)

ACHTUNG

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

Durch eine falsch gewadhlte Spannstellung der Spannbacken zum

Werkstiick konnen die Grund- Aufsatzbacken beschddigt werden.

e Maximalstellungen von Grund- und Aufsatzbacke beachten.

e Der Durchmesser des Werkstiicks darf nicht groRer als der
Spannmitteldurchmesser sein.

e Bei spitzverzahnten Spannmitteln diirfen die Nutensteine zur
Verbindung der Aufsatzbacken auf den Grundbacken nicht
uber die Grundbacken in radialer Richtung hinausragen.

e Der AuBendurchmesser der aufgeschraubten Aufsatzbacken
darf den AulRendurchmesser des Spannmittels um maximal
10% Uliberschreiten.
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3 Technische Daten

3.1 Futterdaten
ROTA NCA 160 200 225 280 330
Max. Betatigungskraft [kN] * 20 32 45 63 72
Max. Spannkraft [kN] 45 72 100 140 160
Max. Drehzahl [min ] 5500 5000 5000 4000 3500
Hub pro Backe [mm] L 53 53 5.3 53
Kolbenhub [mm] 15 20 20 20 20
Futterbohrung [mm] 32 52 66 86 104
Gewicht [kg] 1,5 19,6 29 42 62,8

Fliehmoment der Grundbacke [kgm] M 0,039 0,089 0,153 0,348 0,478

Einsatztemperatur [°(]

15 bis 60

* Bei Innenspannung muss die max. Betdtigungskraft um 30 % reduziert werden.

3.2

Die angegebene max. Drehzahl ist nur giiltig bei maximaler
Spannkraft und beim Einsatz der zum Futter gehdrenden harten
Standardbacken.

Die maximal zuldssige Drehzahl fiir die spezielle Bearbeitung
muss vom Anwender auf der Grundlage der erforderlichen
Spannkrafte bestimmt werden. Diese Drehzahl darf die maximale
Drehzahl des Spannfutters nicht Giberschreiten.

Bei allen Backen auf ein moglichst geringes Gewicht achten.

Bei ungehdrteten Aufsatzbacken oder Sonderbacken muss fiir die
jeweilige Zerspanungsaufgabe die zuldssige Drehzahl nach VDI
3106 rechnerisch ermittelt werden, wobei die maximale
Richtdrehzahl nicht liberschritten werden darf. Die rechnerisch
ermittelten Werte missen durch eine dynamische Messung
tiberpriift werden. Funktionsiiberwachung (Kolbenbewegung und
Betdtigungsdruck) miissen nach den Richtlinien der
Berufsgenossenschaft vorgenommen werden.

Spannkraft-Drehzahl-Diagramme
Spannkraft-/Drehzahlkurven sind mit den jeweiligen Standard-
Aufsatzbacken (Stufenbacken und Blockbacken) ermittelt worden.
Dabei wurde die max. Betdatigungskraft eingeleitet und die
Backen biindig mit dem FutterauRendurchmesser gesetzt.

Das Futter ist dabei in einwandfreiem Zustand und mit SCHUNK
Spezialfett LINOMAX plus abgeschmiert.
Bei Veranderungen einer oder mehrerer dieser Voraussetzungen
sind die Diagramme nicht mehr gultig.
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Futteraufbau fiir Spannkraft / Drehzahl-Diagramm

a
max - -
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Fmax ~| Messpunkt
Foe  Spannkraft pro Backe S Schwerpunkt
r,  Schwerpunktradius Max. Backenschwerpunktabstand

eege amax H . .
F... Max. Betdtigungskraft in axialer Richtung
Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCA 160-32
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Technische Daten

Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCA 200-52
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Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCA 280-89
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3.3 Berechnung der Spannkraft und Drehzahl

Legende

; Gesamtfliehkraft [N]

Fehlende Informationen oder Angaben konnen vom Hersteller
angefordert werden!

«s Fliehmoment Aufsatzbacken [kgm]

M
Wirksame Spannkraft [N] Mgz Fliehmoment Grundbacken [kgm]
n

Drehzahl [min™]

w0 Ausgangsspannkraft [N] r Schwerpunktradius [mm]

o Lerspankraft [N]

F
F
Foomin erforderliche Mindestspannkraft [N]
F
F

re  Schwerpunktradius Aufsatzbacke [mm]

m, Masse einer Aufsatzbacke [kg] s, Sicherheitsfaktor Spannkraft
m,  Masse Spannbackensatz [kg] S, Sicherheitsfaktor Zerspanen
M, Fliehmoment [kgm] Y. Max. Spannkraft des Spannfutters [N]

3.3.1 Berechnung der notwendigen Spannkraft bei gegebener

Drehzahl

Die Ausgangsspannkraft F.,, ist die Gesamtkraft, die durch
Betdtigung des Spannfutters im Stillstand radial liber die Backen
auf das Werkstiick einwirkt. Unter Drehzahleinfluss erzeugt die
Backenmasse eine zusatzliche Fliehkraft. Die Fliehkraft verringert,
bzw. vergroRert die Ausgangsspannkraft in Abhdngigkeit, ob von
auBen nach innen oder von innen nach auBen gespannt wird.
Die Summe aus Ausgangsspannkraft F,,, und Gesamtfliehkraft F
ist die wirksame Spannkraft F,.

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

(=) fiir Spannen von auRen nach innen
(+) fiir das Spannen von innen nach auRen

A GEFAHR

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

¢ Die errechnete Drehzahl nicht tiberschreiten.
e Die erforderliche Mindestspannkraft nicht unterschreiten.
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Ausgangsspannkraft im Stillstand

[N
: In diesem
Bereich wird
das Werkstiick
unkontrolliert
freigesetzt
Erforderliche Mindestspannkraft ’
Fspmin

Y

Drehzahl n

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

al
Spannkraft &
Fliehkraft

Q.
@
[N

Wirksame
Spann-
kraft

-

Die notwendige wirksame Spannkraft fiir die Zerspanung F,
berechnet sich aus dem Produkt der Zerspanungskraft F,, mit
dem Sicherheitsfaktor S,. Dieser Faktor beriicksichtigt
Unsicherheiten in der Berechnung der Zerspanungskraft. Laut VDI
3106 gilt: S, = 1.5.

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

Hieraus ldsst sich die Berechnung der Ausgangsspannkraft im
Stillstand ableiten:

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

(+) fiir Spannen von auRen nach innen
(=) fiir das Spannen von innen nach auRen

ACHTUNG

Diese errechnete Kraft darf nicht groBer sein als die maximale
Spannkraft =S welche auf dem Spannfutter eingraviert ist.

Siehe auch Tabelle "Spannfutterdaten" » 3.1 [[) 17]

Aus der oberen Formel ist ersichtlich, dass die Summe aus
wirksamer Spannkraft F;, und Gesamtfliehkraft F. mit dem
Sicherheitsfaktor fiir die Spannkraft S, multipliziert wird. Laut
VDI 3106 gilt auch hier: S;, 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.

ACHTUNG

Aus Sicherheitsgriinden gilt laut DIN EN 1550, dass die Fliehkraft
maximal 67% der Ausgangsspannkraft betragen darf.
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3.3.2

Die Formel fiir die Berechnung der Gesamtfliehkraft F_ lautet:

Fe=2(mg 1) - (557 = IMc- (55 IN]

Dabei ist n die gegebene Drehzahl in min™. Das Produkt m; - r,
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 dndern, miissen
Fliechmoment der Grundbacken M ; und Fliechmoment der
Aufsatzbacken M_; addiert werden:

Mc = McG + Mcag [kgm]

Das Fliehmoment der Grundbacken M, wird aus der Tabelle
"Spannfutterdaten" » 3.1 [0 17] entnommen, das Fliehmoment
der Aufsatzbacken M., wird errechnet gemaR:

McAB = MAB - rsAB [kgm]
Berechnungsbeispiel: Notwendige Ausgangsspannkraft fiir

eine gegebene Drehzahl

Notwendige Ausgangsspannkraft F,, fiir eine gegebene
Drehzahl n

Fur die Zerspanungsaufgabe sind folgende Daten bekannt:
e Spannen von auRen nach innen (Anwendungsspezifisch)
e Zerspanungskraft F,, = 3000 N (Anwendungsspezifisch)

e max. Drehzahl n,,, = 3200 min™ (Tabelle "Spannfutterdaten")

e Drehzahl n =1200 min™ (Anwendungsspezifisch)

e Masse einer (!) Aufsatzbacke m,; = 5.33 kg
(Anwendungsspezifisch)

e Schwerpunktradius der Aufsatzbacke r,; = 0.107 m
(Anwendungsspezifisch)

e Sicherheitsfaktor S, = 1.5 (nach VDI 3106)
e Sicherheitsfaktor S, = 1.5 (nach VDI 3106)

Hinweis: Massen der Backenbefestigungsschrauben und
Nutensteine sind nicht beriicksichtigt.

Zuerst wird die notwendige wirksame Spannkraft F;, mit Hilfe der

gegebenen Zerspanungskraft ermittelt:
Fsp = Fspz . SZ =3000-15= Fsp =4500N
Ausgangsspannkraft im Stillstand:

Fspo =Ssp - (Fsp + Fo)
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3.3.3

Ermittlung der Gesamtfliehkraft:

-n
Fc= EMC : (n?,—())2
Fur zweiteilige Spannbacken gilt:
Mc=MccB + McaB

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

McgB = 0.319 kgm

Fur das Fliehmoment der Aufsatzbacke gilt:

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

Mc=0.319 + 0.571 = Mc¢ = 0.89 kgm

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

Jetzt kann die Gesamtfliehkraft berechnet werden:

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

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

Berechnung der zuldssigen Drehzahl bei gegebener
Ausgangsspannkraft

Berechnung der zuldssigen Drehzahl n,, bei gegebener
Ausgangsspannkraft F,

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

gyl = 30 . I:spO - (Fspz - S7)
T E Mc

ACHTUNG

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

[min-1]
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Berechnungsbeispiel: Zuldssige Drehzahl fiir eine gegebene
wirksame Spannkraft

Aus vorgehender Rechnung sind folgende Daten bekannt:
* Ausgangsspannkraft im Stillstand F,,, = 17723 N

* Zerspanungskraft flr die Zerspanungsaufgabe F,,, = 3000 N
(Anwendungsspezifisch)

e Gesamtfliehmoment aller Backen IM. = 2.668 kgm
e Sicherheitsfaktor S, = 1.5 (nach VDI 3106)
* Sicherheitsfaktor S, = 1.5 (nach VDI 3106)

HINWEIS:
Massen der Backenbefestigungsschrauben und Nutensteine sind
nicht berticksichtigt.

Gesucht wird die zuldssige Drehzahl:

30 [Fspo—Fspz-S) _ 30 (69947 ~(3000.15)
T > Mc T 2.668

Die errechnete Drehzahl n,,, = 1495 min™ ist kleiner als die
maximal zuldssige Drehzahl des Spannfutters n._, = 3200 min™
(siehe Tabelle "Spannfutterdaten" » 3.1 [ 17]).

Diese errechnete Drehzahl darf verwendet werden.

= ngyl = 1495 min-1

Nzul =

3.4 Genauigkeitsklassen

Die Rund- und Planlauftoleranzen entsprechen den technischen
Lieferbedingungen fiir Drehfutter nach DIN 1SO 3442-3.

3.5 Zuldssige Unwucht

Das ROTA NCA entspricht in ungefettetem Zustand ohne
Nutensteinen und Aufsatzbacken der Auswucht Giitestufe 6.3
(nach DIN I1SO 21940-11). Restrisiken zur Unwucht kdnnen dadurch
entstehen, dass kein hinreichender Rotationsausgleich erreicht
wird (siehe DIN EN 1550 6.2 e). Dies gilt insbesondere bei hohen
Drehzahlen, asymmetrischen Werkstlicken oder bei Verwendung
unterschiedlicher Aufsatzbacken, sowie bei ungleichmaRigem
Abschmieren. Um aus diesen Restrisiken Schaden zu verhindern,
muss der Gesamtrotor dynamisch, entsprechend der DIN ISO
21940-11, ausgewuchtet werden.
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L Montage

4.1 Schrauben-Drehmomente
Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben zum
Aufspannen des Futters auf Drehmaschinen oder anderen
geeigneten technischen Einrichtungen (Schrauben-Qualitdt 10.9)
SchraubengroRe M6 M8 M0 M12 ML M6 M18 M20 M22 M24 M27 M30
7he" 112" 518" 3/4" 7I18" 1"

Anziehdrehmomen 13 28 50 88 120 160 200 290 40O 500 1050 1500
te M, (Nm)

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben von
Aufsatzbacken auf das Spannfutter (Schrauben-Qualitdt 12.9)

SchraubengrofRe M6 M8 MI0O M12 ML M6 M20 M2y
Anziehdrehmomente M, (Nm) 16 30 50 70 130 150 220 450

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben der
Schutzbiichse (Schrauben-Qualitdt 8.8)

SchraubengrofRe M4 M5 Mé6 M8
Anziehdrehmomente M, (Nm) 3.2 7.5 13 28
4.2 Montage Aligemein

4.2.1 MaBnahmen vor Montagebeginn

Das Produkt vorsichtig (z. B. mit geeignetem Hebezeug) aus der
Verpackung heben.

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch unerwartete Bewegungen!

Ist die Energieversorgung eingeschaltet oder noch Restenergie im
System vorhanden, konnen sich Bauteile unerwartet bewegen
und schwere Verletzungen verursachen.

e Vor Beginn samtlicher Arbeiten am Produkt:
Energieversorgung abschalten und gegen Wiedereinschalten
sichern.

e Sicherstellen, dass im System keine Restenergie mehr
vorhanden ist.
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A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten und durch raue oder
rutschige Oberflachen

Personliche Schutzausriistung, insbesondere Schutzhandschuhe,
verwenden.

Die Lieferung auf Vollstandigkeit und Transportschaden
uberpriifen.

Um eine hohe Rundlaufgenauigkeit des Futters zu erreichen,
muss die Maschinenseite vor Beginn der Montage ausgerichtet
sein. Dazu die Aufnahmeflachen mit einer Messuhr auf Rund-
und Planlauf priifen.

Es sollte ein maximaler Rundlauffehler der
Aufnahmezentrierung von 0,01 mm und ein maximaler
Planlauffehler der Anlageflachen von 0,01 mm sichergestellt
werden. AuBerdem muss die Planflache mit einem Haarlineal
auf Ebenheit (Planfliche an den Bohrungen entgratet und
sauber) iiberpriift werden.

Rund- und Planlauftoleranzen des Futters:

FuttergroBe Max. Max. Planlauftoleranz
[mm] Rundlauftoleranz [mm]
[mm]
<315 0,02 0,02
<400 0,03 0,03
<800 0,04 0,04
<1200 0,05 0,05
<1600 0,06 0,06
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4.2.2 Moglichkeiten der Futtermontage

Ist die Schnittstelle von Maschinenspindel und Futter identisch,
erfolgt die Montage ohne Montagevorbereitung. Weicht die
Schnittstelle der Maschinenspindel von der Schnittstelle des
Futters ab, muss vor der Montage ein Verbindungsflansch
angebracht werden.

Montage des Futters
e Direktmontage des Futters an die Maschinenspindel
e Montage des Futters mit Verbindungsflansch

- Direktflansch (Einlegering)

- Reduzierflansch

— Erweiterungsflansch

ACHTUNG

Bei Befestigung mit Verbindungsflansch niemals den d@uBeren
Rand des Futterkorpers anliegen lassen. Der Flansch muss auf
der ganzen Flache tragen.

ACHTUNG

Zur Montage des Futters einen Kran verwenden. Das Futter an
der dafiir vorgesehenen Ringschraube befestigen (siehe Abb.

"Montage des Futters" - ().

Vor Inbetriebnahme muss die Ringschraube entfernt werden.

04.00 | ROTA NCA | Kraftspannfutter | de | 1155399



4.3 Montage des Futters

HINWEIS

Ist die Aufnahme von Maschinenspindel und Spannfutter
identisch, erfolgt die Futtermontage ohne
Montagevorbereitung.

Weicht die Aufnahme der Maschinenspindel von der Aufnahme
des Spannfutters ab, muss vor der Futtermontage ein
Verbindungsflansch angebracht werden.

ACHTUNG

Zur Montage des Spannfutters einen Kran verwenden. Das
Futter kann an der dafiir vorgesehenen Ringschraube befestigt
werden (siehe Abb. "Montage des Futters" - ().

Vor Inbetriebnahme muss die Ringschraube entfernt werden.
Die Ringschraube ist im Lieferumfang enthalten.

Montage des Futters

1. Zylinderschrauben (Pos. 27) der Aufsatzbacken komplett mit
Nutensteinen (Pos. 26) entfernen.

2. Zugrohrin vorderste Stellung fahren.
Kolben in vorderster Stellung R1 = Futterkolben in vorderste
Stellung driicken
und mit Tiefen-maR ausmessen R2 = R1 = 0.1 mm (max. - 0.3 mm)
Es muss gewadhrleistet sein, dass der Kolben in die vorderste
(Backenwechsel-)Stellung gebracht werden kann. Dies wird
erreicht indem die MaRe fiir den Anbau eingehalten werden.

Spannzylinder R2 R1
[

[E =7

A
i Spannfutter

3. Futterkolben (Pos. 3) in vordere Stellung schieben (Futter
gedffnet).
4. Das Spannfutter fluchtend zur Spindelmitte heben.

5. Die drehbare Zugbiichse (Pos. 9) im Futter mit dem
mitgelieferten Montageschliissel bis zum Anschlag auf das
Zugrohr aufschrauben. Futter ohne drehbare Zugbiichse
miissen auf das Zugrohr/Zugstange geschraubt werden.
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6. Befestigungsschrauben (Pos. 10) eindrehen und leicht anziehen.

7. Das Futter auf Rundlauf und Planlauf iiberpriifen (siehe Abb.
"Montage des Futters" - E ). und gegebenenfalls mit leichten
Hammerschlagen am AuRendurchmesser ausrichten.

8. Die Befestigungsschrauben (Pos. 10) mit einem
Drehmomentschliissel festziehen, » 4.1 [[) 26].

9. Das Futter nochmals auf Rundlauf und Planlauf liberpriifen
(siehe Abb. "Montage des Futters" - E). Die Tabelle
"Rundlauf- und Planlauftoleranzen" zeigt die zu
erreichenden Rund- und Planlaufgenauigkeiten.

10. Funktion und GroRe der Betdatigungskraft Giberpriifen.

1. Backenhub der Grundbacken kontrollieren. (Pos. 2)
Aufsatzbacken entsprechend der Kennzeichnung1, 2 und 3
auf den Grundbacken mit Nutensteinen (Pos. 27) und
Schrauben (Pos. 26) befestigen

Die Demontage der Spindel erfolgt sinngemal in umgekehrter
Reihenfolge.

Anschlussgewinde Zugrohr

Die Verbindung zwischen Futter und Zugrohr erfolgt liber ein
Gewinde. Auf der Zugrohrseite sind nachstehende Anforderungen
zu erfiillen. Konnen diese nicht direkt am Zugrohr angebracht
werden, so ist ein Adapter zu verwenden.

BaugroRe A B C D E F O0-Ring
NCA160-32 M38x15 15 32 36 24 28 38x15
NCA 200-53 M67x15 15 52 65 24 58 66 X 2
NCA 225-66 M74x15 14,5 66 72 2,4 70 72X2
NCA 280-86 Moy x15 20 86 91 2,4 89 93x2
NCA 330-104 MI5x2 225 104 110 3,2 107 10x3

B-02 u
- % /727\}(_
5 fey—
S O — zE._g <
==
o E
» U
N 5:1
® =
o’ 40
Q..
0.8 x 30°
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5 Funktion

5.1 Funktion und Handhabung

Keilhakenfutter werden durch umlaufende Voll- oder
Hohlspannzylinder oder liber einen statischen Hydraulikzylinder
betdtigt. Die axialen Zug- bzw. Druckkrafte werden iiber den
Keilhakenwinkel in Kolben und Grundbacken zur radialen
Backenspannkraft umgelenkt.

Der Spann- und Offnungsweg der Spannbacken wird vom
Spannzylinder vorgegeben. Uber die Spitzverzahnung der
Grundbacken kdnnen Standardbacken sowie Spezialbacken fiir
schwierige Werkstiickformen aufgenommen werden. Das
Versetzen oder Wechseln der Aufsatzbacken erfolgt in gedffneter
Spannstellung.

A WARNUNG

Je hoher iiber der Futteroberfliche gespannt wird, desto
niedriger wird die Spannkraft.

Verletzungsgefahr und Sachschdaden an der Anlage durch
unkontrolliert freigesetztes Werkstiick.

e Das Kapitel "Technische Daten" beachten!

5.2 Funktionspriifung

Funktionspriifung
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetriebnahme
dessen Funktion gepriift werden.

Zwei wichtige Punkte sind:

e Spannkraft! Bei max. Betatigungskraft/Druck muss die fiir das
Spannfutter angegebene Spannkraft erreicht werden.

¢ Hubkontrolle! Der Hub des Spannkolbens muss in der
vorderen und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich
aufweisen. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn
der Spannkolben den Sicherheitsbereich durchfahren hat. Fiir
die Spannwegiiberwachung diirfen nur Grenztaster eingesetzt
werden, die den Anforderungen flir Sicherheitsgrenztaster
nach DIN EN 60204-1 entsprechen.

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

Werden die Spannbacken gewechselt, so ist es erforderlich, die
Hubkontrolle auf die neue Situation abzustimmen.

Drehzahl

A GEFAHR

Magliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal durch
Werkstiickverlust und wegfliegende Teile bei Uberschreiten der
Hochstdrehzahl!

* In die Werkzeugmaschine oder die technische Einrichtung muss
eine sichere Drehzahlbegrenzung eingebaut und die Wirksamkeit
der sicheren Drehzahlbegrenzung nachgewiesen sein!
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5.3 Austausch bzw. Erganzung von Backen

Fur hochste Spannwiederholgenauigkeit mussen die
Spannbacken im Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht bzw.
ausgeschliffen werden.

ACHTUNG

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

Backenbefestigungsschrauben (Schrauben-Qualitdt 12.9) mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment festziehen » 4.1 [[) 26].

ACHTUNG

Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken mit einem
Drehmomentschliissel festziehen.

ACHTUNG

Darauf achten, dass das Werkstiick bei der Halfte des
Grundbackenhubes gespannt wird.

Das Werkstiick darf nicht am Ende des Grundbackenhubes
gespannt werden. Es kann dazu fiihren, dass sich das
Werkstiick lost.

A WARNUNG

Gefahr von Personen- und Sachschdaden durch wegfliegende
Teile im Falle eines Schraubenbruchs an ungeharteten
Aufsatzbacken!

Weiche Standard-Aufsatzbacken missen im Bereich der
Schraubensenkung gehartet sein.

Nur Tiefenhdartung keine Oberflachenhartung.

Wechseln der Aufsatzbacken

Beim Wechseln der Aufsatzbacken muss die Verzahnung
gesdaubert und mit SCHUNK Spezialfett LINOMAX plus leicht
eingefettet werden.

04.00 | ROTA NCA | Kraftspannfutter | de | 1155399



6 Wartung

6.1 Schmierung

Entliftungsbohrung (Pos. 13) Schmiernippel

Schmierstellen

Um die sichere Funktion und hohe Qualitdat des Spannfutters zu
erhalten, muss dieses regelmadRig an den Schmiernippeln im
Futterkorper abgeschmiert werden.

Das Futter muss in geoffneter Stellung abgeschmiert werden.

Die Position beim waagrecht aufgebauten Futter beim
Abschmieren so wdhlen, dass sich der Schmiernippel und die
Entliftungsbohrung 60° zur Waagrechten stehen.

Beim Abschmieren eines vertikal stehenden oder hangenden
Futters muss die obere Entliiftungsbohrung geoffnet werden.

Beim Abschmieren die Fettpresse so oft betdtigen, bis auf der um
120° versetzten oberen Entliiftungsbohrung Fett herausgedriickt
wird.

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

A VORSICHT

Allergische Reaktionen durch Schmierfett bei Hautkontakt!
e Schutzhandschuhe tragen.

Einsatzbedingungen

Je nach Einsatzbedingungen muss nach einer bestimmten
Betriebsdauer (» 6.2 [[1 34]) die Funktion und die Spannkraft
uberprift werden. Die Spannkraftprifung nur mit einem
kalibrierten Spannkraftmesser durchfiihren (SCHUNK IFT).

Technischer Zustand

Bei kleinstmdglichem Betdtigungsdruck (Spannzylinder) miissen sich
die Grundbacken gleichmadRig bewegen. Diese Methode ist nur
bedingt aussagefdhig und ersetzt nicht die Spannkraftmessung. Ist
die Spannkraft stark abgefallen, oder lassen sich Grundbacken und
Kolben nicht mehr einwandfrei bewegen, ist es erforderlich das
Futter zu zerlegen, zu reinigen und neu zu schmieren.

Beim Austausch beschddigter Teile diirfen nur Original SCHUNK
Ersatzteile verwendet werden.
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6.2 Wartungsintervalle
Abschmieren der Schmierstellen:

6.3

Schmierintervall Beanspruchung

alle 30 Tage oder normal / KiihImitteleinsatz
nach 50.000

Spannzyklen

alle 10 Tage oder hoch I KiihImitteleinsatz
nach 15.000

Spannzyklen

nach einem Jahr Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters, je
oder nach 250.000  nach Schmutzart und -menge
Spannzyklen

Zerlegen und Zusammenbau des Futters

Die angegebenen Positionsnummern zu den entsprechenden
Einzelteilen beziehen sich auf das Kapitel Zeichnungen, » 9 [[1 39].

Das Spannfutter darf nur in abgebautem Zustand zerlegt
werden, » 4 [[) 26].

1.
2.

Schrauben (Pos. 10) entfernen.

Schrauben (Pos. 27), Nutensteine (Pos. 26) und Aufsatzbacken
entfernen.

Schrauben (Pos. 11) herausschrauben.

Die Lage der Aufnahme (Pos. 7) zum Futterkdrper (Pos. 1)
kennzeichnen.

Schrauben (Pos. 14) einige Gewindegdnge I6sen und mit
einem Gummihammer leicht auf die Schraubenkdpfe
schlagen. Dabei muss das Futter in waagerechter Lage sein.
Dadurch 16st dich die Aufnahme (Pos. 7) von der Zentrierung
des Futterkorpers (Pos. 1). Schrauben (Pos. 14), den Stift (Pos.
29) und Dichtringe (Pos. 15, 16, 18 & 23) entfernen.

Kolben (Pos. 3) aus dem Futterkdrper (Pos. 1) herausziehen
bzw. mit einem Aludorn durch leichte Schldage von der
Futteroberseite heraustreiben. Dichtring (Pos. 17) entfernen.

Schrauben (Pos. 12) entfernen und Schutzbiichse (Pos. 4) nach
hinten aus dem Futterkdrper (Pos. 1) entfernen. Dichtring
(Pos. 19 & 21) entfernen.

Schrauben (Pos. 28) entfernen.

. Einzeln die Grundbacken (Pos. 2) iiber die Abdeckung (Pos. 5)

zu Futtermitte schieben. Die Dichtung (Pos. 20) aus der Nut
iber die Grundbacke (Pos. 2) heben und die Abdeckung (Pos.
5) Axial nach oben aus dem Futterkdrper (Pos. 1) entfernen.
Dichtung (Pos. 22) entfernen.
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10. Dichtung (Pos. 20) wie zuvor iiber die Grundbacke (Pos. 2)
heben und die Grundbacke (Pos. 2) nach auRen aus dem
Futterkorper entfernen.

11. Die Hiilsen (Pos. 6 & 8) diirfen nicht ausgebaut werden.

12. Entfernen der Schrauben (Pos. 13).

Alle Teile entfetten, saubern und auf Beschdadigungen
uberprifen. Vor der Montage mit LINOMAX plus gut einfetten.
Beim Austausch beschddigter Teile diirfen nur Original SCHUNK
Ersatzteile verwendet werden.

1. Beim Einfiihren der Grundbacke (Pos. 2) darauf achten, dass
die Grundbacke nicht zu weit nach innen geschoben wird.
Dabei kann die Dichtung (Pos. 20) beschadigt werden.

2. Beim Einfiihren der Abdeckung (Pos. 5) darauf achten, dass
die Dichtung (Pos. 22) nicht beschadigt wird.

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngemadl’ in umgekehrter
Reihenfolge. Dabei ist auf folgendes zu Achten!

ACHTUNG

Bei der Montage der Grundbacken darauf achten, dass die
Nummern der Grundbacken mit den Nummern der
Backenfiihrungen identisch sind.
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7 Lagerung

Bei langerer Lagerung des Produkts folgende Punkte einhalten:
* Produkt reinigen und leicht eindlen.

e Produkt in einem passenden Transportbehdlter einlagern.

e Produkt nur in trockenen Raumen lagern.

* Produkt vor zu groBRen Temperaturschwankungen schiitzen.

HINWEIS: Vor einer Wiederinbetriebnahme Produkt und samtliche
Anbauteile reinigen, auf Beschadigungen, Funktionalitat und
Dichtheit priifen.
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8 Dichtsatz- und Stiicklisten

8.1 Dichtsatzliste

Dichtsatz* Identnummer
ROTA NCA160 1352529
ROTA NCA 200 1352530
ROTA NCA 225 1352531
ROTA NCA 280 1352532
ROTA NCA 330 1352533

* Enthaltene Positionen siehe Hinweis X im folgenden Kapitel
Stiicklisten. Dichtungen sind Verschleil3teile und werden
empfohlen, bei der Wartung auszutauschen. Der Dichtsatz kann
nur komplett bestellt werden.

8.2 Stiicklisten

Bei der Bestellung von Ersatzteilen ist es zwingend erforderlich,
den Typ, die GroRe und vor allem die Seriennummer des Futters
anzugeben. Grundsatzlich sind Dichtungen, Dichtelemente,
Verschraubungen, Federn, Lager, Schrauben und
Abstreiferleisten sowie werkstiickberiihrende Teile nicht
Bestandteil der Gewahrleistung.

Pos. Bezeichnung Menge Hinweis
1 Futterkorper 1
2 Grundbacke 3
3 Kolben 1
L Schutzbiichse 1
5 Abdeckung 3
6 Hiilse 3 *
7 Aufnahme 1
8 Hiilse 6 *200/225/2801/330
Haltering 1 2801/330
9 Zugbiichse 1 280 /330
10 Schraube10.9 3
l Schraube 10.9 6
12 Schraube10.9 3
13 Verschlussschraube 2 X
14 Schraube10.9 6 200/22512801/330
15  0-Ring 1 X
16 0-Ring 1 X
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Pos. Bezeichnung Menge Hinweis

17 0-Ring 1 X

18  0-Ring 3 X

19  X-Ring 1 X

20  Dichtung 3 X

21 Flachdichtung 3 X /1601225 /2801330
Dichtung 3 X /200

22 Dichtung 3 X /160 /22512801330
Flachdichtung 3 X /200

23 0-Ring 6 X/200/225/2801/330

24 Ringschraube 1

25 0-Ring 3 *160/200 /2251280

26  Nutenstein 3 160 /200 / 225
Nutenstein 6 280/330

28  Schraube 6

29  Spannstift 1

31  0-Ring 1 2801/330

35  Schmiernippel 1

Legende Stiickliste

X im Dichtsatz enthalten
150 bei BaugrofRe 150
200 bei BaugroRe 200

225 bei BaugroRe 225
280 bei BaugroRe 280
330 beiBaugroflRe 330

* Positionen sind fest verbaut und konnen nicht demontiert werden.
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9 Zeichnung
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10 Herstellerbescheinigung

Hersteller / H.-D. SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
Inverkehrbringer: Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen
Produkt: Drehfutter
Bezeichnung: ROTA
Typenbezeichnung: 2B, NCA, NCD, NCE, NC, NCF, NCK, NCO, NCR, NCS, NCX, TH, THW,
HSH, HSA, DFF

Die Heinz-Dieter SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG bescheinigt, dass das oben genannte
Produkte bei bestimmungsgemadRer Verwendung und unter Beachtung der Betriebsanleitung
und der Warnhinweise am Produkt sicher im Sinne der nationalen Vorschriften sind und:

e eine Risikobeurteilung in Anlehnung an IS0 12100:2010 durchgefiihrt worden ist.
e eine Betriebsanleitung in inhaltlicher Anlehnung an die Richtlinie der Maschine 2006/42/

EG Anhang | Nr. 1.7.4.2. und in inhaltlicher Anlehnung an die Bestimmungen des Anhang
VI der Richtlinie der Maschine 2006/42/EG zur Montageanleitung erstellt worden ist.

e flir die Komponente die relevanten grundlegenden und bewadhrten
Sicherheitsprinzipien der Anhdnge der IS0 13849-2:2012 unter Berlicksichtigung der
Vorgaben der Dokumentation eingehalten werden. Die Parameter, Begrenzungen,
Umgebungsbedingungen, Kennwerte etc. fir den bestimmungsgemadRen Betrieb
sind in der Betriebsanleitung definiert.

e mit dem informativen Verfahren nach der Tabelle C.1 der IS0 13849-1:2015 fiir
mechanische Bauteile ein MTTF, -Wert von 150 Jahren abgeschdtzt werden kann.

e den Fehlerausschluss gegeniiber dem Fehler ,,Unerwartetes Losen ohne anliegendes
Losesignal”.

e den Fehlerausschluss gegeniiber dem Fehler ,Bruch im Betrieb" unter Einhaltung
der in der Betriebsanleitung vorgegebenen Parameter, Begrenzungen,
Umgebungsbedingungen, Kennwerte und Wartungsintervalle etc.

e dass interne Bohrungsdurchmesser in den Rohr- oder Steuerleitungen bei
pneumatischen Spannsystemen mindestens 2 mm und bei hydraulischen
Spannsystemen mindestens 3 mm betragen.

Angewandte harmonisierte Normen:

e IS0 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

e EN 1550:1997+A1:2008 Sicherheit von Werkzeugmaschinen - Sicherheitsanforderungen
fir die Gestaltung und Konstruktion von Spannfuttern fiir die Werkstlickaufnahme
Angewandte sonstige technischen Normen und Spezifikationen:

e SO 702-1:2010-04 Werkzeugmaschinen — Spindelkopfe und Drehfutter,
AnschlussmaRe — Teil 1: Kurzkegelaufnahme mit Schrauben vorne

e |SO 702-4:2010-04 Werkzeugmaschinen — Spindelkdpfe und Drehfutter,
AnschlussmaRe — Teil 4: Zylindrische Aufnahme

e VDI 3106:2004-04 Ermittlung der zuldssigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern)
Mengen, 09. November 2023

V. G)L’C\(&y) éc‘fu'c})(«j /%//

i.V. Philipp Schrader i.V. Alexander Koch
Leitung Entwicklung Standardprodukte Leitung Konstruktion Sonderprodukte
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SCHUNK ' °

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

Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-0
info@de.schunk.com
schunk.com

Folgen Sie uns | Follow us

MEOXOX

Wir drucken nachhaltig | We print sustainable
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