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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

customercentermengen@de.schunk.com

@ Betriebsanleitung bitte vollstandig lesen und produktnah aufbewahren.
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1 Aligemeines

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

Vor der Benutzung des Produktes diese Anleitung, besonders das
Kapitel "Grundlegende Sicherheitshinweise" lesen und
beachten. » 2 [[) 7]

Wird das Produkt an Dritte weitergegeben, diese
Betriebsanleitung beifiigen.

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

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

1.1 Warnhinweise

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

A GEFAHR

Gefahren fiir Personen!

Nichtbeachtung fuhrt sicher zu irreversiblen Verletzungen bis hin
zum Tod.

A WARNUNG

Gefahren fiir Personen!

Nichtbeachtung kann zu irreversiblen Verletzungen bis hin zum
Tod fiihren.

A VORSICHT

Gefahren fiir Personen!

Nichtbeachtung kann zu leichten Verletzungen flihren.

ACHTUNG

Sachschaden!
Informationen zur Vermeidung von Sachschdden.

vl
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Allgemeines

1.2

Warnung vor Handverletzung

Warnung vor heien Oberflachen

Mitgeltende Unterlagen
e Allgemeine Geschdftsbedingungen *
e Katalogdatenblatt des gekauften Produkts *

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

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

Schdden und Mangel sofort dem Betreiber melden und
unverziglich Instandsetzen, um den Schadensumfang gering zu
halten und die Sicherheit des Produktes nicht zu
beeintrachtigen.

Es diirfen nur Original SCHUNK-Ersatzteile verwendet werden.

HINWEIS

Hiermit bestdtigen wir fiir die Komponente die Einhaltung der
relevanten grundlegenden und bewadhrten Sicherheitsprinzipien
des Anhang A und Cder IS0 13849-2 unter Beriicksichtigung der
Vorgaben der Dokumentation. Die Parameter, Begrenzungen,
Umgebungsbedingungen, Kennwerte etc. fiir den
bestimmungsgemadlRen Betrieb sind in der Betriebsanleitung
definiert.

2.1 BestimmungsgemalRe Verwendung

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

Das Produkt ist bestimmt fiir die industrielle Anwendung.

Zur bestimmungsgemadlRen Verwendung gehort auch, dass der
Anwender diese Betriebsanleitung, besonders das Kapitel
"Grundlegende Sicherheitshinweise", vollstandig gelesen und
verstanden hat.

e Die Hochstdrehzahl und die notwendige Spannkraft muss vom
Betreiber fiir die jeweilige Spannaufgabe nach den jeweils
giltigen Normen bzw. technischen Vorgaben des Herstellers
ermittelt werden.

(Siehe auch "Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl" im
Kapitel "Technische Daten"). » 6 [[719]
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2.2 Nicht bestimmungsgemaRe Verwendung

Eine nicht bestimmungsgemalRe Verwendung des Produkts liegt

z.B. vor:

e wenn es als Press- oder Stanzwerkzeug, als Werkzeughalter,
als Lastaufnahmemittel oder als Hebezeug verwendet wird.

e das Produkt fiir nicht vorgesehene Maschinen bzw.
Werkstiicke eingesetzt wird.

e wenn die vorgeschriebenen technischen Daten beim Gebrauch
des Produkts iiberschritten werden. » 6 [[1 19]

e wenn Werkstilicke nicht ordnungsgemalf3, unter besonderer
Beriicksichtigung der vorgeschriebenen Spannkrdfte, gespannt
werden.

e wenn das Produkt in nicht zuldssigen
Arbeitsumgebungsbedingungen eingesetzt wird.

e wenn das Produkt ohne Schutzeinrichtung betrieben wird.

Hinweise auf besondere Gefahren

A GEFAHR

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

Bei einem Energieausfall kann ein sofortiger Ausfall der
Spannkraft des Spannfutters eintreten und das Werkstiick
unkontrolliert freigesetzt werden. Dadurch besteht Gefahr fiir
Leib und Leben des Bedienungspersonals und kann erhebliche
Beschadigungen der Anlage zur Folge haben.

e Der Maschinenhersteller und der Betreiber der Maschine
miussen, auf Grund einer von ihnen durchgeflihrten und
dokumentierten Gefahrdungsermittlung und
Risikobeurteilung, dafiir sorgen, dass durch geeignete
Malnahmen bis zum Stillstand der Maschine und der
Sicherung des Werkstiickes (z.B. durch einen Kran oder ein
geeignetes Hebezeug) die Spannkraft des Spannfutters
erhalten bleibt.

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

e RegelmadRige Wartungen durchfiihren.
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Grundlegende Sicherheitshinweise

\\ A GEFAHR
i 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 lberschritten
werden.

Das Spannfutter darf nur an Maschinen und Einrichtungen
eingesetzt werden, die den Mindestanforderungen der EG-
Maschinenrichtlinie entsprechen und insbesondere wirksame
technische SchutzmalRnahmen gegen mogliche mechanische
Gefahrdungen besitzen.

\

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

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

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

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

A 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.
Die einschlagigen Ladungssicherungsvorschriften im sicheren

Umgang mit Kranen, Flurforderzeugen, Anschlagmittel und
Lastaufnahmemittel beachten.
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A VORSICHT

Rutsch- und Sturzgefahr bei verunreinigter Einsatzumgebung
des Spannfutters (z.B. durch Kiihlschmierstoffe oder 0l).

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.

A VORSICHT

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

* Nicht zwischen die Spannbacken greifen.
e Schutzhandschuhe tragen.

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

A VORSICHT

Verbrennungsgefahr durch Werkstiicke mit hoher Temperatur!
e Beim Entnehmen der Werkstiicke Schutzhandschuhe tragen.
e Automatische Beladung bevorzugen.

A VORSICHT

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

Durch eine falsch gewahlte Spannstellung der Spannbacken zum
Werkstlick konnen die Grund- und Aufsatzbacken beschddigt
werden.

e Die Nutensteine zur Verbindung der Aufsatzbacken auf den
Grundbacken dirfen nicht tiber die Grundbacken in radialer
Richtung hinausragen.

e Der AuBendurchmesser der aufgeschraubten Aufsatzbacken
darf den AulRendurchmesser des Spannfutters um maximal
10% uberschreiten.
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A VORSICHT

Gefahrdung durch Vibration durch mit Unwucht rotierende Teile
und Larmentwicklung.

Physische und psychische Belastungen durch unwuchtige
Werkstlicke und Ldrm wahrend des Bearbeitungsprozesses am
gespannten und rotierenden Werkstiick.

Rund- und Planlauf des Spannfutters beachten.

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

Drehzahl verringern.
Gehdrschutz tragen.

2.4 Hinweise zum sicheren Betrieb

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

Das Losen der Spannung darf erst bei Stillstand der
Maschinenspindel moglich sein.

Bei Ausfall der Spannenergie muss das Werkstiick bis zum
Spindelstillstand und der Sicherung des Werkstiickes fest
eingespannt bleiben.

Die sicherheitstechnischen Angaben der entsprechenden
Betriebsanleitungen miissen genau befolgt werden.

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

Zwei wichtige Punkte sind:

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 dirfen nur Grenztaster eingesetzt
werden, die den Anforderungen flr Sicherheitsgrenztaster
nach DIN EN 60204-1 entsprechen.
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Bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft zur Bearbeitung
eines Werkstiickes 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

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

Kann die Werkzeugmaschine oder die technische Einrichtung
eine hohere Drehzahl als die Hochstdrehzahl des Spannfutters
erreichen, muss eine sichere Drehzahlbegrenzung eingebaut und
die Wirksamkeit der sicheren Drehzahlbegrenzung nachgewiesen
sein!

Wartungsvorschriften

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

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

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

e Zur richtigen Fettverteilung den Spannkolben mehrmals bis zu
seinen Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren
und anschlieRBend die Spannkraft kontrollieren.

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«.

e Die Spannkraftmessung sollte immer in dem Zustand des
Spannfutters durchgefiihrt werden, wie es flir 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.

¢ Nach spdtestens 500 Spannhiiben den Spannkolben mehrmals
bis an seine Endstellung durchfahren (Das Schmiermittel wird
dadurch wieder an die Flachen der Kraftiibertragung
herangefiihrt. Die Spannkraft bleibt somit fiir langere Zeit
erhalten).

Sicherheitshinweise bei der Instandhaltung

Bei der Instandhaltung alle geltenden Rechtsnormen fiir
Sicherheit und Gesundheit beachten. Unter besonderer
Beriicksichtigung des Arbeitssystems und der
Gefahrdungsermittlung geeignete personliche
Schutzausriistungen benutzen, insbesondere Schutzhandschuhe,
Schutzbrillen und Sicherheitsschuhe.

A GEFAHR

Mogliche todliche Gefahr fiir das Bedienungspersonal durch ein
Versagen des Spannfutters bei Missachtung der Wartungs- und
Instandhaltungsvorschriften des Spannfutters!

Die vom Hersteller angegebenen Instandhaltungsvorschriften
missen flir einen sicheren Betrieb des Spannfutters eingehalten
werden.

Die Arbeiten sind von befdahigtem und sicherheitstechnisch
unterwiesenem Fachpersonal durchzufiihren.
Wartungshinweise dieser Anleitung beachten.

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

e Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig wie moglich
gestaltet werden. Der Spannpunkt muss moglichst nahe am
Futtergesicht liegen (Spannpunkte mit groRerem Abstand
verursachen in der Backenfilihrung eine hdhere
Flachenpressung und konnen die Spannkraft wesentlich
verringern).

¢ [Keine geschweiBten Backen verwenden.

e Sind die Sonderbacken aus konstruktiven Griinden schwerer
als die dem Spannmittel zugeordneten Aufsatzbacken,
missen die damit verbundenen hoheren Fliehkrdfte bei der
Festlegung der erforderlichen Spannkraft und der
Richtdrehzahl beriicksichtigt werden.
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2.4.1

2.5

e Die Backenbefestigungsschrauben in die am weitest
auseinanderliegenden Bohrungen einschrauben.

e Die max. Richtdrehzahl darf nur bei max. eingeleiteter
Betatigungskraft und einem einwandfreien und voll
funktionsfahigen Spannfutter eingesetzt werden.

¢ Nach einer Kollision des Spannfutters muss es vor erneutem
Einsatz einer Risspriifung unterzogen werden. Beschddigte
Teile miissen durch original SCHUNK-Ersatzteile ersetzt
werden.

¢ Die Befestigungsschrauben der Spannbacken missen bei
VerschleiBerscheinung oder Beschadigung ausgetauscht
werden. Nur Schrauben der Qualitat 12.9 verwenden.

Wesentliche Veranderungen

Wesentliche Veranderungen am Spannfutter dirfen nicht
durchgefiihrt werden.

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

Personalqualifikation

Die Montage und Demontage, die Inbetriebnahme, der Betrieb
und die Instandhaltung des Spannfutters darf nur von
befahigtem und sicherheitstechnisch unterwiesenem
Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Allen Personen, die mit der Bedienung, Wartung und
Instandsetzung unseres Spannfutters beauftragt sind, muss die
Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel "Grundlegende
Sicherheitshinweise", zur Verfiigung gestellt werden. Wir
empfehlen dem Betreiber interne
Sicherheitsbetriebsanweisungen zu erstellen.

Auszubildende diirfen an Maschinen und technischen
Einrichtungen, in die ein Spannfutter eingebaut ist, nur
beschaftigt werden, wenn sie immer unter Leitung und Aufsicht
von befahigtem Fachpersonal stehen.
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2.6 Organisatorische MaBnahmen

Einhaltung der Vorschriften

Der Betreiber hat durch geeignete Organisations- und
InstruktionsmalRnahmen sicherzustellen, dass die einschlagigen
Sicherheitsvorschriften und Sicherheitsregeln von den Personen,
die mit der Bedienung, Wartung und Instandsetzung des
Spannfutters 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 Spannfutter
angebaut ist, beachtet werden und dass die Hinweisschilder in
gut lesbarem Zustand sind.

Storungen

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

Ersatzteile
Grundsatzlich diirfen nur original SCHUNK-Ersatzteile verwendet
werden.

Umweltschutzvorschriften
Die geltenden Rechtsnormen bei der Entsorgung beachten.

2.7 Verwendung von personlichen Schutzausriistungen

Bei Verwendung dieses Produktes die einschldagigen
Arbeitsschutzbestimmungen beachten und die erforderlichen
personlichen Schutzausriistungen (PSA), mindestens Kategorie 2,
verwenden!
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3 Gewahrleistung

Die Gewahrleistung betrdagt 24 Monate ab Lieferdatum Werk bei
bestimmungsgemdlRem Gebrauch unter folgenden Bedingungen:

e Beachten der mitgeltenden Unterlagen, » 1.2 [[) 6]
e Beachten der Umgebungs- und Einsatzbedingungen
e Beachten der maximalen Spannzyklen, » 6 [ 19]

e Beachten der vorgeschriebenen Wartungs- und
Schmierintervalle, » 9 [[) 41]

Werkstiickberiihrende Teile und VerschleiRteile sind nicht
Bestandteil der Gewadhrleistung.
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L4 Schrauben-Drehmomente

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben zum
Aufspannen des Futters auf Drehmaschinen oder anderen
geeigneten technischen Einrichtungen (Schrauben-Qualitdt 10.9)

SchraubengrofBe M6 M8 MI10 M12 ML M6 M18 M20 M22 M24 M27 M30

Anziehdreh- 13 28 50 88 120 160 200 290 400 500 1050 1500
momente M, (Nm)

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben von
Aufsatzbacken auf das Spannfutter (Schrauben-Qualitdt 12.9)
SchraubengroBe M6 M8 MI0O M2 Mz M6 M20 M2y
Anziehdrehmomente M, (Nm) 16 30 50 70 130 150 220 450
Anzugsdrehmomente fiir die Befestigungsschrauben der
Schutzbiichse (Schrauben-Qualitdt 8.8)
SchraubengrofBe M3 ML M5 M6
Anziehdrehmomente M, (Nm) 1.3 3.0 5.5 9.0
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5 Lieferumfang

Kraftspannfutter

Befestigungsschrauben

Nutensteine mit Schrauben bzw. 3 Kombi-Nutensteine
Montageschliissel (ab GroRe 260)

Ringschraube ab GroRe 260

Betriebsanleitung

- = m gy W=
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6 Technische Daten

6.1 Futterdaten

GroRe

Max. Betatigungskraft
[kN]

Max. Spannkraft [kN]
Max. Drehzahl [min™]
Hub pro Backe [mm]
Kolbenhub [mm]
Futterbohrung [mm]
Gewicht [kg]

Fliehmoment einer
Grundbacke M, [kgm]

Max.
Backenschwerpunktab
stand in axialer
Richtung a,,,, [mm]

Einsatztemperatur

ROTA NC plus 2 ROTA NCF plus 2
185 215 260 315 185 215 260 315
30 42 60 70 30 L2 60 70
72 100 140 160 72 100 140 160
5000 5000 4000 3500 6000 6000 4500 4000
5.3 5.3 5.3 5.3 5.3 5.3 5.3 5.3
20 20 20 20 20 20 20 20
52 66 86 104 52 66 86 104
15.2 203 333 49 4.3 19.7 32 L8.4
0.029 0.041 0.087 0.155 -0.01m1* -0.03* -0.04* -
0.094*
24 4o L0 40 24 L0 Lo 40

15 - 60 °C
* mit berticksichtigtem Fliehkraftausgleich

Die angegebene max. Drehzahl ist nur giiltig bei maximaler
Spannkraft und beim Einsatz der zum Futter gehdrenden harten
Standard-Stufenbacken Typ SHB.

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.

Gewahrleistungsdauer 24 Monate

Maximale Spannzyklenanzahl 500 000 Zyklen
Tab.: Gewdhrleistung und maximale Spannzyklen

Bei allen Backen auf ein moglichst geringes Gewicht achten.

Bei ungehadrteten 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 missen durch eine dynamische Messung mit
einem Spannkraftmessgerat Uberpriift werden.
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Spannfutterdaten fiir Rapido-Spannbackenwechsel:

Achtung! Die maximale Drehzahl und die Spannkraft konnen von
den Standardwerten abweichen. Diese werden auf dem
Futterkorper eingraviert und in einer Kundenzeichnung
bekanntgegeben.

6.2 Spannkraft-Drehzahl-Diagramme

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

Spannkraft-Drehzahldiagramme fiir Rapido-
Spannbackenschnellwechsel:

werden separat ermittelt und dem Kunden bekanntgegeben.
Futteraufbau fiir Spannkraft / Drehzahl-Diagramm

a
max - -

By
rs J:XFspB

Fmax ~| Messpunkt
FI3  Spannkraft pro Backe S Schwerpunkt
I Schwerpunktradius Amax  Max.
F Max. Betitigungskraft Backenschwerpunktabstand

in axialer Richtung
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Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NC plus 185-52

80 ——e—e—
SHB 165
_'m-..w
—_ ~ Qsﬁ‘i"w,, 1_?:(9_ p——
g % R SWB 165
a 50 S S 2.5kg
_.LL_, \\\ §‘#§:’; -------------------
s 40 N~ e SHB-J60
® > =ccmmceme
& 20 KM-WB 66
1.4 kg
10
0 erforderliche
0 1000 2000 3000 4000 5000 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NC plus 215-66
110 | ———=
—. 9 ‘&‘@3%% io_kg_ p——
£ 80 —=<lamg, SWB 200
a 70 < Dy 4.1 kg
LI‘:, 60 \\\.:Q':% .............
T 50 S R, SHB-J 80
< Pa. i, | 1.85kg
£ 40 —,
© N N - cocameoame
g 30 KM-WB 88
20 2.7 kg
10
0 erforderliche
0 1000 2000 3000 4000 5000 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NC plus 260-86
150 —_———
140 —L._t.i SHB 250
R~ 3.5kg
—. 120 e B I (S —
-~ o,
£ Sk ey SWB 250
= 100 e LT 94k
% \\ .‘:Q. - g
N S .
= 80 NS i‘-‘Q'. """""""
© ~d TR | SHB-J100
£ B i
g 40 KM-WB 110
3.8kg
20
0 erforderliche

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
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Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NC plus 315-104

170

160 Pt T SHB 250
A 3.5kg
140 ~ e —
E \.\\{.:.'ﬂp‘ —————
~ 120 "\':.\ " SWB 250
S 9.4 k
E? 100 \\‘\-:'. el o 9 __
T 80 Nt SHB-J 126
2 SON) 0 "% | 3.3kg
£ 60 S i [ rr—
& 40 KM-WB 126
7.8 kg
20 —_—
0 erforderliche
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCF plus 185-52
80 —e—e—e—
. SHB 165
70 _M"*’e‘%'si-.-;g.,“ 1.3 kg
g © ST SWB 165
a 50 A ! 2.5 kg
L D N
— \; \.-._\_ ..................
T 40 S~ | N, SHB-J60
E 30 = N, =3 &?.kg.._.
(% 20 KM-WB 66
1.4 kg
10
0 erforderliche
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCF plus 215-66
110 ———————
100 """"“‘L‘-'-:-g SHB 210
e 2.0 kg
— 90 = \\aﬂ.\. _____
Z 80 N T
X, T SWB 200
a 70 T 41kg
L ~ Nt
o= 60 \~~ .~§§.~ """""""
T 50 S L - T SHB-J 80
< S | s | 1.85kg
& 40 N BN Ry pp—pp—
g 30 KM-WB 88
20 2.7 kg
10
0 erforderliche
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
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Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCF plus 260-86

i | B 250
120 ~‘~“:_~_-:...M 3.5kg
E. \\.~ l%fw' —————
£ 100 S~ %:% SWB 250
a < Y 9.4 kg
' 80 Ny Rl | T
5 S .. | SHB-J 100 N
C .......
2 40 KM-WB 110 %
3.8 kg
20
0 erforderliche
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
Spannkraft-Drehzahl-Diagramm ROTA NCF plus 315-104
10r——1 1 T T T T T | ===~
160 Ty SHB 250
140 b YIS Y 3.5 kg
— \\\" .."”'\ —————
prd \\~\.. .\"0..
< 120 O SWB 250
a SOt e 9.4 kg
2 100 i TN -
— . \.. ............. Q
T 80 St [ | SHB-J126 | %52
= NSNS, ‘4 3.3kg
E 60 SN
& 40 KM-WB 126 %
7.8 kg
20 —_—
0 erforderliche
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 Mindest-
Drehzahl n [min-1] spannkraft 33%
6.3 Berechnung der Spannkraft und Drehzahl
Fehlende Informationen oder Angaben konnen vom Hersteller
angefordert werden!
Legende
F. Gesamtfliehkraft [N] M. Fliehmoment Aufsatzbacken [kgm]
F,  Wirksame Spannkraft [N] Mee Fliehmoment Grundbacken [kgm]
Fomn erforderliche Mindestspannkraft [N] n Drehzahl [min™]
Foo  Ausgangsspannkraft [N] r Schwerpunktradius [m]
F,.  Zerspankraft [N] re  Schwerpunktradius Aufsatzbacke [m]
m,  Masse einer Aufsatzbacke [kg] S, Sicherheitsfaktor Spannkraft
mg  Masse Spannbackensatz [kg] S, Sicherheitsfaktor Zerspanen
M, Fliehkraftmoment [kgm] Y. Max. Spannkraft des Futters [N]
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6.3.1 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 zusadtzliche Fliehkraft. Die Fliehkraft verringert,
bzw. vergroRert die Ausgangsspannkraft in Abhdangigkeit, ob von
auBen nach innen oder von innen nach auRBen gespannt wird.
Die Summe aus Ausgangsspannkraft F,,, und Gesamtfliehkraft F
ist die wirksame Spannkraft F,.

I:sp = I:spO F FcIN]

(=) 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 Uberschreiten.
e Die erforderliche Mindestspannkraft nicht unterschreiten.

Ausgangsspannkraft im Stillstand
Fspo =
& ©
e k>
E 5|
£ T In diesem
2 Bereich wird
das Werkstiick
unkontrolliert
freigesetzt
Erforderliche Mindestspannkraft ’
Fspmin )
1S
e e Y
=55 [+
v
-
Drehzahl n

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

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.
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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 aulen 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” » 6.1 [ 19]

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.

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 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 = McGB + Mcag [kgm]

Das Fliehmoment der Grundbacken M, wird aus der Tabelle
"Spannfutterdaten" » 6.1 [[2 19] entnommen, das Fliehmoment
der Aufsatzbacken M., wird errechnet gemaR:

McaB = mMaB - rsaB Lkgm]
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6.3.2 Berechnungsbeispiel: Notwendige Ausgangsspannkraft fiir
eine gegebene Drehzahl

Notwendige Ausgangsspannkraft F,, fiir eine gegebene
Drehzahl n

Fir die Zerspanungsaufgabe sind folgende Daten bekannt:

e Spannen von aulen 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 (Anwendungs-
spezifisch)

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)

Ermittlung der Gesamtfliehkraft:

-h
Fc= EMC : (3'53_0)2
Fur zweiteilige Spannbacken gilt:
Mc =McGB + 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 = M¢ = 0.89 kgm

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

6.3.3 Berechnung der zulassigen 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]

Berechnungsbeispiel: Zuldssige Drehzahl fiir eine gegebene
wirksame Spannkraft

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

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

e Gesamtfliehmoment aller Backen IM, = 2.668 kgm
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.

Gesucht wird die zuldssige Drehzahl:
= 30.. Fspo— (Fspz-S2) _ 30 | J 69947 — (3000 - 1.5)
AT n Y Mc n 2.668
Die errechnete Drehzahl n,,, = 1495 min™ ist kleiner als die

maximal zuldssige Drehzahl des Spannfutters n,,,, = 3200 min™
(siehe Tabelle "Spannfutterdaten” » 6.1 [[1 19]).

Diese errechnete Drehzahl darf verwendet werden.

= Nyl = 1495 min-1
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6.4 Genauigkeitsklassen

Die Rund- und Planlauftoleranzen entsprechen den technischen
Lieferbedingungen fiir Drehfutter nach DIN 1SO 3442-3.
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7 Anbau und Zerlegen des Spannfutters

Die angegebenen Positionsnummern zu den entsprechenden
Einzelteilen beziehen sich auf das Kapitel Zeichnungen
» 12 [D) 46].

7.1 MaBnahmen vor Montagebeginn

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

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten und durch raue oder
rutschige Oberflachen

Personliche Schutzausriistung, insbesondere Schutzhandschuhe,

verwenden.

Die Lieferung auf Vollstandigkeit und Transportschaden
iberpriifen.

02.00 | ROTA NC plus 2/ ROTA NCF plus 2 | Kraftspannfutter | de | 0889127-de [ scrunk ]

29



7.2 Uberpriifung des Spindelkopfes

Uberpriifung des Spindelkopfes zur Aufnahme des
Futterflansches.

Ba{ o
iy

...............

[i1
1

Montage des Futters
Fur eine hohe Rundlaufgenauigkeit des Futters muss die
Maschinenseite vor der Montage des Flansches ausgerichtet sein.
Dazu die Aufnahmeflachen an der Spindel auf Rundlauf und
Planlauf mit einer Messuhr priifen (siehe Abb. "Montage des
Futters" - A» 7.2 [ 30]).
Es sollte ein maximaler Rundlauffehler der
Aufnahmezentrierung von 0.005 mm und ein maximaler
Planlauffehler der Anlageflachen von 0.005 mm sichergestellt
werden. AuBerdem muss die Planflache der Spindel mit einem
Haarlineal auf Ebenheit iiberpriift werden.

Darauf achten, dass die Oberflache der Planflache an den
Bohrungen entgratet und sauber ist.

Haltering (Pos. 6) in regelmdBigen Abstanden auf festen Sitz
iiberpriifen.
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7.3 Montage des Futters

7.3.1 Montage des Futters mit Reduzier- bzw. Erweiterungsflansch

Wird das Futter mit einem Zwischenflansch angeschraubt,
missen folgende Punkte beachtet werden:

e Zur Aufnahme des Futters mit einem Reduzier- bzw.
Erweiterungsflansch auf die Maschinenspindel mit Kurzkegel
wird ein entsprechender Futterflansch auf dem Spindelkopf
befestigt.

e Vor der Montage des Futterflansches Schmutz oder Spdne von
der Maschinenspindel und von der Zentrieraufnahme und
Anlageflache des Flansches entfernen.

e Ein vom Anwender selbst gefertigter Futterflansch muss auf
der Maschinenspindel fertig bearbeitet und vor der
Futtermontage ausgewuchtet werden.

¢ Nach der Montage sicherstellen, dass der Flansch auf der
ganzen Flache anliegt.

e AnschlieRend den Rundlauf und Planlauf priifen (siehe Abb.
"Montage des Futters" - B » 7.2 [[3 30]).

Nach dem Ausrichten des Flansches erfolgt die Montage des
Futters. Eventuell vorhandene Verunreinigungen am Flansch und
an den Futteranlageflachen entfernen.

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Herabfallen des Futters beim Transport
und bei der Montage!

Zur Montage des Spannfutters einen Kran verwenden. Dieser
kann an der dafiir vorgesehenen Ringschraube befestigt werden
(siehe Abb. "Montage des Futters" - (). Die Ringschraube ist ab
der BaugroBe 260 im Lieferumfang enthalten.

Vor Inbetriebnahme des Futters muss die Ringschraube entfernt
werden.

e Das Futter auf den Zwischenflansch schieben. Darauf achten,
dass die Durchgangsbohrungen zum Befestigen des Futters
mit den Gewindebohrungen des Flansches libereinstimmen
(siehe Abb. "Montage des Futters" - D).

e Die Befestigungsschrauben eindrehen und leicht anziehen.
Danach das Futter auf Rundlauf und Planlauf liberpriifen
(siehe Abb. "Montage des Futters" - E) und gegebenenfalls
mit leichten Hammerschldagen am AuBendurchmesser
ausrichten. Dann die Befestigungsschrauben am Futterflansch
mit einem Drehmomentschliissel festziehen. Dabei auf die
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angegebenen maximalen Anziehdrehmomente achten (siehe
Kapitel “Schrauben-Drehmomente" » &4 [[) 17]). AnschlieBend
nochmals Rundlauf und Planlauf iiberpriifen (siehe Abb.
"Montage des Futters" - E).

7.3.2 Montage des Futters mit Direktaufnahme
Bei der Montage des Futters iiber eine Direktaufnahme mit
Durchschraubung, wird der Flansch zuerst am Futter befestigt
und danach auf die Spindel montiert.

Vor der Montage des Futterflansches auf den Zentrierrand des
Futters miissen Schmutz oder Spane von der Zentrieraufnahme
und der Anlageflache des Flansches entfernt werden.

Den Flansch mit den mitgelieferten Schrauben am Futter
leicht anziehen und den Flansch zum Futterkorper ausrichten.
Den Planlauf und Rundlauf kontrollieren.

Danach die Schrauben mit dem angegebenen Drehmoment
anziehen (siehe Kapitel “Schrauben-Drehmomente"

» 4 [[117]).

Nach der Montage sicherstellen, dass der Flansch auf der
ganzen Flache anliegt. Rundlauf und Planlauf liberpriifen.

Nach der Montage des Flansches auf das Futter, folgt die
Montage des Futters auf die Maschinenspindel.

Das Futter auf den Zwischenflansch schieben. Darauf achten,
dass die Durchgangsbohrungen zum Befestigen des Futters
mit den Gewindebohrungen des Flansches libereinstimmen
(siehe Abb. "Montage des Futters" - D).

AnschlieBend die Befestigungsschrauben eindrehen und leicht
anziehen. Dann das Futter auf Rundlauf und Planlauf
tiberpriifen (siehe Abb. "Montage des Futters" - E). Die
Befestigungsschrauben am Futterflansch mit einem
Drehmomentschliissel festziehen. Dabei auf die angegebenen
maximalen Anziehdrehmomente achten (siehe Kapitel
“Schrauben-Drehmomente" » 4 [[717]). AnschlieRend noch
einmal Rundlauf und Planlauf liberpriifen (siehe Abb.
"Montage des Futters" - E).

Die zu erreichenden Rundlauf und Planlaufgenauigkeiten hdangen
vom FutterauBendurchmesser ab.

Die maximal erreichbaren Rund- und Planlauftoleranzen der
folgenden Tabelle entnehmen.
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Maximal erreichbare Rund- und Planlauftoleranzen aufs
Spannfutter bezogen

FuttergroBe [nm]  Max. Max.
Rundlauftoleranz Planlauftoleranz
[mm] [mm]

185 0,02 0,02

215 0,02 0,02

260 0,03 0,03

315 0,03 0,03

7.3.3 Anbau des ROTA NC plus / NCF plus Futters mit Zentrierrand
Zylinderschrauben der Aufsatzbacken komplett mit Nutensteinen
(Pos. 46) entfernen.
Durch Betdtigung des Spannzylinders das Zugrohr in vorderste
Stellung fahren.

R R

| N
|
Anbau
S  Spindelkopf F  Futter

Zylinderkolben in vorderster Stellung

R1 = Futterkolben in vorderste Stellung driicken und mit
Tiefenmald ausmessen.

R2 = R1 - 0.5 mm (max. =1 mm)

Futter der GroRe 185 und 215

e Das ganze Futter muss auf das Zugrohr (-stange) gedreht
werden.

Futter der GroRe 260 und 315

e Die Zylinderschrauben (Pos. 28) herausschrauben und die
Schutzbiichse (Pos. 4) herausziehen.
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e Schraube (Pos. 30) vollstandig aus dem Futterkdrper (Pos. 1)
herausschrauben.
HINWEIS: Die Schutzbiichse (Pos. &) kann mit den gleichen
Schrauben (Pos. 28) durch die Zusatzgewinde aus dem
Futterkdrper abgedriickt werden.

e Das Futter mit Hebezeug an der Ringschraube fluchtend zur
Spindelmitte vor die Spindelnase heben.

e Die drehbare Zugbiichse (Pos. 5) im Futter wird mit dem
mitgelieferten Montageschliissel bis zum Anschlag auf das
Zugrohr aufgeschraubt.

* Die Schutzbiichse (Pos. 4) einschieben und mit
Zylinderschrauben (Pos. 28) festschrauben.

Die Futter-Befestigungsschrauben (Pos. 30) wechselseitig
anziehen.

Rund- und Planlauf am Kontrollrand iiberpriifen » 7.2 [[) 30].
Funktion und GrolRe der Betatigungskraft tiberpriifen.
Leichtgdangigkeit und Backenhub der Grundbacken kontrollieren.

Aufsatzbacken entsprechend der Kennzeichnung1, 2 und 3 auf
den Grundbacken mit Nutensteinen (Pos. 46) und Schrauben
befestigen.

Die Demontage von der Spindel erfolgt sinngemaR in
umgekehrter Reihenfolge.

ACHTUNG

Beim Wechseln der Schutzbiichse wird die Futtermechanik
geodffnet. Gefahr der Beschdadigung des Futters durch Spane
und Schmutz.

Es diirfen keine Spdane und kein Schmutz in die Futtermechanik
gelangen.

Wenn keine Schutzbiichse im Spannfutter montiert ist, darf das
Spannfutter nicht betdtigt, bzw. der Futterkolben nicht bewegt
werden!

Den Haltering (Pos. 5) in regelmadRigen Abstanden auf festen Sitz
iberpriifen.

A VORSICHT

Bei gedffneter Futtermechanik besteht Quetschgefahr fiir
GliedmaRen.

Nicht in die offene Futtermechanik greifen!
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Adapter zur Verlangerung des Zugrohres zum Futter
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0.8 x 30°
Adapter
ROTA A B C D E F 0-Ring
NC plus 2 / NCF plus 2185-52 M67 x1.5 15.0 52 65 2.4 58 66 X2
NC plus 2 / NCF plus 2 215-66 MT74 X 1.5 15.0 66 72 2.4 70 72X2
NC plus 2 / NCF plus 2260-86 M9L x 1.5 21.5 86 91 2.4 89 93 x2
NC plus 2 / NCF plus 2 315-104 M115 x 2.0 22.7 104 10 3.2 107 M0 x3
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8

8.1

8.2

Funktion und Handhabung

Die angegebenen Positionsnummern zu den entsprechenden
Einzelteilen beziehen sich auf das Kapitel Zeichnungen » 12
[O) 46].

Funktion und Handhabung

Das Keilhakenfutter wird durch einen umlaufenden Voll- oder
Hohlspannzylinder betatigt. Die axialen Zug- bzw. Druckkrafte
werden Uber den Keilhakenwinkel im Kolben und den
Grundbacken zur radialen Backenspannkraft umgelenkt.

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

A VORSICHT

Wegen des Backenhubes besteht bei Handbeladung
Quetschgefahr!

Wir empfehlen eine automatische Beladung.

Die Backenstellung ist bei Handbeladung so einzurichten, dass
keine Verletzungsgefahr beim Einlegen der Teile auftreten kann.
Der max. Offnungsspalt muss kleiner als & mm sein, wenn das
Werkstlick auf einer der Backen aufliegt.

Austausch bzw. Erganzung von Backen

Spannbacken fiir hochste Spannwiederholgenauigkeit missen im
Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht bzw. ausgeschliffen
werden. Die Spannkraft fur die Bearbeitung der Aufsatzbacken
muss ungefahr 67% (2/3) der maximalen Spannkraft fiir das
jeweilige Futter entsprechen (nach DIN IS0 3442-3).

Beim Ausdrehen bzw. Ausschleifen darauf achten, dass der
Ausdrehring bzw. Ausdrehbolzen von den Aufsatzbacken - und
nicht von den Grundbacken — gespannt wird.
Backenbefestigungsschrauben (Schrauben-Qualitat 12.9) mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen (siehe Kapitel
“Schrauben-Drehmomente" » & [[) 17].

Die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken mit einem
Drehmomentschliissel festziehen. Keinesfalls den
Sechskantschliissel mit einer Rohrverlangerung oder mit
Hammerschlagen festziehen.
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Werkzeugloser Rapido-Schnellwechsel (Siehe Bild 2):
I: Patrone Schnellwechsel

II: gefedertes Druckstiick

11, IV: Gewindestift mit weicher Scheibe

V: Spannbacken

Die Spannbacken konnen von Hand ohne Werkzeug montiert und
demontiert werden. Spannbacken dabei wie in Bild 1 aufsetzen
und anschlieBend in den Haken schieben, bis der Spannbacken
spirbar einrastet. Der gezeigte Schnellwechsel ist nur fiir
AuRenspannungen geeignet.

Das gefederte Druckstiick (I1) kann feinjustiert werden. Dazu
Gewindestift (II) etwas I6sen und gefedertes Druckstiick
verstellen. Gewindestift (111) anschlieRend anziehen.

Bild 1
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Bild 2
Rapido-Schnellwechsel mit Patronenstift (Siehe Bild 3):
I: Patrone Schnellwechsel
11, IV: Gewindestift mit weicher Scheibe
V: Spannbacken

Der Spannbacken (V) kann gewechselt werden, wenn der Stift der
Patrone (I) mit einem Durchschlag oder Schraubendreher
gedriickt wird. Der Schnellwechsel ist fiir AuBen- und
Innenspannung geeignet.

I, IV

Bild 3
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8.3 Zerlegen und Zusammenbau des Futters

Das Spannfutter darf nur im abgebauten Zustand zerlegt
werden.
» 7.3 [ 31]

e Die Schrauben (Pos. 28) entfernen und mit dem
Abdriickgewinde die Schutzbiichse (Pos. 4) aus dem
Futterkorper (Pos. 1) abdriicken und anschlieRend ganz
herausziehen.

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

e Die Schrauben (Pos. 29) einige Gewindegdnge 16sen und mit
einem Gummihammer leicht auf die Schraubenkdpfe
schlagen. Dadurch I6st sich die Aufnahme (Pos. 7) von der
Zentrierung des Futterkdrpers (Pos. 1). Schrauben entfernen
und Aufnahme abnehmen.

e Die Hebel (Pos. 10) aus dem Futterkdrper (Pos. 1) entfernen
(nur ROTA NCF plus 2).

e Die Sicherungsbolzen (Pos. 11) aus dem Futterkdrper (Pos. 1)
entfernen (nur ROTA NC plus 2).

e Den Kolben (Pos. 3) aus dem Futterkdrper (Pos. 1)
herausziehen.

e Die Grundbacken (Pos. 2) mit der Dichtung (Pos. 39) nach
innen aus der Grundbackenflihrung herausschieben.

Alle Teile entfetten, saubern und auf Beschdadigungen bzw.

Verschleil® tiberpriifen.

Beim Austausch beschddigter Teile diirfen nur original SCHUNK-

Ersatzteile verwendet werden.

Vor der Montage alle Dichtungen tauschen und alle Teile mit

Spezialfettpaste LINO MAX gut einfetten. Der Dichtsatz ist bei
SCHUNK erhaltlich.

A VORSICHT

Allergische Reaktionen durch Schmierfett bei Hautkontakt!

e Schutzhandschuhe tragen.

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngemaR in
umgekehrter Reihenfolge.

Bei der Montage muss besonders beachtet werden, dass die
Nummern der Grundbacken mit den Nummern der jeweiligen
Backenfiihrung identisch ist. Die Dichtung (Pos.39) der
Grundbacke darf beim Einbau nicht beschadigt werden.
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Ein Ausgleichsgewicht (nur ROTA NCF plus 2 - Pos. 9) enthdlt
insgesamt 4 Riickschlagventile.

Fiir die korrekte Einstellung der Ventile die Gewindestift (Pos. 13,
16) biindig einschrauben.

Beim NCF plus 2-215 und NCF plus 2-260 die Gewindestifte (Pos.
13) bis auf Anschlag einschrauben und danach eine Umdrehung

zuriickdrehen.
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9 Wartung

9.1 Schmierung
Um die sichere Funktion und hohe Qualitdat des Spannfutters zu
erhalten, muss dieses regelmdRig an den Schmiernippeln mit
LINOMAX plus abgeschmiert werden.
Zur optimalen Fettverteilung muss der Spannkolben nach dem
Abschmieren mehrmals den gesamten Spannhub verfahren.

3 Schmiernippel
am Futterumfang

ROTA ROTA
NCFplus2 NCplus2

Schmierung
Einsatzbedingungen

Je nach Einsatzbedingungen muss nach einer bestimmten
Betriebsdauer (siehe Kapitel "Wartungsintervalle" » 9.2 [[3 42])
die Funktion und die Spannkraft Uberprift werden. Die
Spannkraftprifung nur mit einem kalibrierten Spannkraftmesser
messen (SCHUNK SGT 270).

Technischer Zustand

Bei kleinstmdglichem Betatigungsdruck (Spannzylinder) miissen
sich die Grundbacken gleichmaRig bewegen. Diese Methode ist
nur bedingt aussagefahig 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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9.2

9.3

(Produktinformationen zu LINOMAX plus befinden sich im Kapitel
"Zubehor" im SCHUNK-Drehfutter-Katalog oder konnen bei
SCHUNK angefordert werden).

A VORSICHT

Allergische Reaktionen durch Schmierfett bei Hautkontakt!
e Schutzhandschuhe tragen.

Wartungsintervalle
Abschmieren der Schmierstellen:

Schmierintervall Beanspruchung

alle 25 Stunden normal / KiihImitteleinsatz

alle 8 Stunden hoch / KiihImitteleinsatz

nach 1200 Stunden  Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters, je
oder bei Bedarf nach Schmutzart und -menge

Wechsel der Aufsatzbacken

Beim Wechseln der Aufsatzbacken muss die Verzahnung
gesdubert und mit SCHUNK Spezialfett LINOMAX plus eingefettet
werden.
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10 Entsorgung

Nach AuRRerbetriebnahme das Spannfutter so ablegen, dass
eventuell im Futter vorhandene Fliissigkeiten ablaufen konnen.

¢ Die auslaufenden Fliissigkeiten auffangen und gemal den
gesetzlichen Bestimmungen fachgerecht entsorgen.

e Eventuell im oder am Spannfutter verbaute erkennbare
Kunststoff- oder Aluminiumteile abbauen und gemaR den
gesetzlichen Bestimmungen fachgerecht entsorgen.

e Die Metallteile des Spannfutters als Altmetall entsorgen.

Alternativ kann das Spannfutter zur fachgerechten Entsorgung an
SCHUNK zurtickgeschickt werden.
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11 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 Gewahrleistung.

Bezeichnung
Futterkorper
Grundbacken
Kolben
Schutzbiichse
Zugblichse **
Haltering **
Aufhahme

Ausgleichsgewicht *

Hebel *

Sicherungsbolzen ***

Ventilkolben *
Gewindestift *
Gewindestift *
Gewindestift *
Druckfeder *
Stahlkugel *
Dichtung *
Dichtung *
Druckfeder *
Druckfeder *
Stahlkugel *
Dichtung *
Gewindestift *

Gewindestift ***

Druckfeder **
Stahlkugel **
Schrauben
Schrauben
Schrauben
0-Ring

Menge

= W oW NN OYW OO OOWOYOOOYOYOYOY O W W W s =W
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Pos.

33
35
36
37
38
39
11

42
43
Ll
45
146
146

*

Bezeichnung
Kegel-Schmiernippel
0-Ring

Stiitzring

0-Ring

0-Ring

Dichtung

Druckfeder *

Druckfeder *

Hebel fiir Montageschliissel
Ringschraube **
Montageschlissel **
Nutensteine (1/16" x 90°)
Nutensteine (1.5 x 60°)

nur bei NCF plus 2 **  nur bei FuttergrofRe 260 - 315
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12 Zeichnung

*  nurbei NCF plus 2 **  nur bei FuttergrofRe 260 - 315 **#%  nurbei NCplus2
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SCHUNK ' °

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

Folgen Sie uns | Follow us

(1B JCN ~ RI@in]

Wir drucken nachhaltig | We print sustainable
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Herstellerbescheinigung

Hersteller / Heinz-Dieter 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

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

— eine Risikobeurteilung in Anlehnung an I1SO 12100:2010 durchgefiihrt worden ist.

— 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.

— fir die Komponente die relevanten grundlegenden und bewahrten Sicherheitsprinzipien der Anhdnge der ISO
13849-2:2012 unter Bericksichtigung der Vorgaben der Dokumentation eingehalten werden. Die Parameter,
Begrenzungen, Umgebungsbedingungen, Kennwerte etc. flir den bestimmungsgemafen Betrieb sind in der
Betriebsanleitung definiert.

— mit dem informativen Verfahren nach der Tabelle C.1 der ISO 13849-1:2015 fiir mechanische Bauteile ein
MTTFp-Wert von 150 Jahren abgeschatzt werden kann.

— den Fehlerausschluss gegenliber dem Fehler ,Unerwartetes Losen ohne anliegendes Losesignal”.

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

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

Geprift und genehmigt / Datum: P. Schrider / 31.05.2022

Erstellt / Datum:: A. Koch /31.05.2022;

Angewandte harmonisierte Normen:

— 1S0 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 Werkstiickaufnahme

Angewandte sonstige technischen Normen und Spezifikationen:

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

— 1SO 702-4:2010-04 Werkzeugmaschinen — Spindelképfe und Drehfutter, Anschlussmafe — Teil 4: Zylindrische
Aufnahme

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

FB- Nr. 820M ; Ver. 00

Mengen, den 25. Apr. 2023
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