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Sehr geehrter Kunde,

wir gratulieren zu Ihrer Entscheidung fir SCHUNK. Damit
haben Sie sich fir hdéchste Prazision, hervorragende
Qualitat und besten Service entschieden.

Sie erhohen die Prozesssicherheit in lhrer Fertigung
und erzielen beste Bearbeitungsergebnisse — fiir die
Zufriedenheit lhrer Kunden.

SCHUNK-Produkte werden Sie begeistern.
Unsere ausfihrlichen Montage- und Betriebshinweise
unterstlitzen Sie dabei.

Sie haben Fragen? Wir sind auch nach Ihrem Kauf jeder-
zeit fir Sie da. Sie erreichen uns unter den unten aufge-
fihrten Kontaktadressen.

Mit freundlichen GriiBen

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

Dear Customer,

Congratulations on choosing a SCHUNK product. By
choosing SCHUNK, you have opted for the highest

precision, top quality and best service.

You are going to increase the process reliability of
your production and achieve best machining results —

to the customer's complete satisfaction.

SCHUNK products are inspiring.

Our detailed assembly and operation manual will

support you.

Do you have further questions? You may contact us at
any time — even after purchase. You can reach us direct-

ly at the below mentioned addresses.

Kindest Regards,

Your H.-D. SCHUNK GmbH & Co.

Spanntechnik KG

H.-D. SCHUNK GmbH & Co. AUSTRIA: SCHUNK Intec GmbH
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Lothringer Str. 23

88512 Mengen
Deutschland

Tel. +49-7572-7614-1055
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www.schunk.com

Tel. +43-7229-65770-0 - Fax +43-7229-65770-14

info@at.schunk.com - www.at.schunk.com

BELGIUM, LUXEMBOURG:

SCHUNK Intec N.V./S. A.

Tel. +32-53-853504 - Fax +32-53-836022
info@be.schunk.com - www.be.schunk.com

CANADA: SCHUNK Intec Corp.
Tel. +1-905-712-2200 - Fax +1-905-712-2210
info@ca.schunk.com - www.ca.schunk.com
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1. Allgemeines

1.1 Gewahrleistung

Die Gewahrleistung betrdgt 24 Monate ab Lieferdatum
Werk bei bestimmungsgeméBem Gebrauch im 1-Schicht-
Betrieb (max. 500.000 Spannungen) und unter Beachtung
der vorgeschriebenen Wartungs- und Schmierintervalle.
Grundsatzlich sind Dichtungen, Dichtelemente, Ver-
schraubungen, Federn, Lager, Schrauben und Abstreifer-
leisten sowie werksttlickberiihrende Teile nicht Bestandteil
der Gewdhrleistung. Beachten Sie hierzu auch unsere
Allgemeinen Geschéftsbedingungen!

1.2 Wichtige Hinweise zu Sicherheitsvor-
schriften

Unabhéngig von den in dieser Betriebsanleitung aufgefihrten
Hinweisen gelten die gesetzlichen »Sicherheits- und Unfall-
verhitungsvorschriften« sowie die »EG-Maschinenrichtlinie«.
Jede Person, die vom Betreiber mit der Bedienung, Wartung
und Instandsetzung des Kraftspannfutters beauftragt ist, muss
vor Inbetriebnahme die Betriebsanleitung, insbesondere das
Kapitel 2 » Sicherheit« gelesen und verstanden haben. Ge-
naue Erlduterungen sind im Kapitel 1.5 »Hinweise auf nach-
weispflichtige Unterweisung des Bedienerpersonals« zu
finden.

Instandsetzer des Kraftspannfutters sind fur die Arbeits-
sicherheit grundséatzlich selbst verantwortlich.

Die Beachtung aller geltenden Sicherheitsvorschriften und ge-
setzlichen Auflagen ist Voraussetzung, um Schéden an Per-
sonen und dem Produkt bei Wartung sowie Reparaturarbeiten
zu vermeiden. Instandsetzer mussen diese Vorschriften vor
Beginn der Arbeiten gelesen und verstanden haben.

Die sachgemafBe Instandsetzung der SCHUNK-Produkte
setzt entsprechend geschultes Fachpersonal voraus. Die
Pflicht der Schulung obliegt dem Betreiber bzw. Instandsetzer.
Dieser hat Sorge dafur zu tragen, dass die Bediener und
zukunftigen Instandsetzer fir das Produkt fachgerecht
geschult werden.

Der Gewéhrleistungsanspruch erlischt, wenn Schaden durch
unsachgeméaBe Bedienung entstehen. Zum Erléschen jegli-
chen Gewahrleistungsanspruches flihren Reparaturarbeiten
oder Eingriffe, die von hierzu nicht erméchtigten Personen
vorgenommen werden, und die Verwendung von Zubehér und
Ersatzteilen, auf die unser Kraftspannfutter nicht abgestimmt
ist.

Pannen sofort nach Erkennen melden. Defekte unverziglich
instandsetzen, um den Schadensumfang gering zu halten und
die Sicherheit des Kraftspannfutters nicht zu beeintrachtigen.
Bei Nichteinhaltung entfallt der weitere Gewahrleistungs-
anspruch.

Anderungen im Sinne technischer Verbesserungen sind uns
vorbehalten.

Wir weisen darauf hin, dass wir fiir Schaden, die
sich durch Nichtbeachtung dieser Betriebs-

anleitung ergeben, keine Haftung Gibernehmen.

1. General

1.1  Warranty

The warranty period is 24 months after delivery date
from factory assuming appropriate use in single-shift ope-
ration (max. 500.000 cycles) and respecting the recom-
mended maintenance and lubrication intervals.

Basically all seals, sealing elements, screw connections,
springs, bearings, screws and wipers as well as
components which get in contact with the workpiece are
not subject to claim of warranty. Please also observe our
general terms and conditions with regard to these
warranty conditions!

1.2 Important Notes on Safety Regulations

The instructions set out in this manual do not affect the
“Safety Rules and Regulations” laid down in law and the
E.E.C. machine recommendation. Anyone being in charge of
the operation, maintenance and repair of the Power Chuck
appointed by the business operator, must have read and
understood the operating instructions in particular chapter 2
“Safety” before the chuck is set into operation. Exact
explanations can be found under “Notes on instruction of
the operating personnel, proof for which is required” in chap-
ter 1.5.

It is the duty of the personnel carrying out repairs to the Power
Chuck to ensure work safety.

It is essential to observe the current safety regulations and
legal prerequisites to avoid damage to persons and to the
product during maintenance and repair work. Before carrying
out repairs, personnel must have read and understood these
instructions.

Proper repair work to SCHUNK products can only be carried
out by personnel that has been trained accordingly. It is the
responsibility of the operating business and the repair person-
nel to ensure that appropriate training is received. It is their
duty to see that operators and future repair personnel receive
adequate product training by experts.

The warranty does not cover damage occurring as a result of
inexpert operation. Repair or intervention carried out by
persons not authorised to do so will result in the exclusion of
all claims under warranty. The same applies if accessories and
spare parts are used which are not designed for our power
chuck.

Malfunctions must be reported immediately after they are
detected. Defects must be remedied without delay in order to
limit the extent of damage and to avoid compromising the
safety of the manual chucks. Failure to comply with this
instruction will void the warranty.

We reserve the right to make alterations for the purpose of
technical improvement.

Please note that we cannot accept any liability
for damage caused by not observing this

Operating Manual.
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Dieses Symbol wird in der Betriebsanleitung fiir
die folgenden Sicherheitshinweise verwendet,
die unbedingt beachtet werden miissen:

Wenn mangelnde Sorgfalt zu Personenschaden oder
Lebensgefahr fiihren kann.

Wenn bei Arbeiten Quetschgefahr droht.

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

Wenn auf besondere Arbeitsablaufe, Methoden, Infor-
mationen und Anwendungen von Hilfsmitteln, usw. hin-
gewiesen werden muss.

1.3 Dokumentation

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

Die Dokumentation entspricht in ihrer Ausfihrung den ein-
schlagigen Normen und Vorschriften sowie dem europaischen
Produkthaftungsgesetz.

Die Zuordnung des entsprechenden Dokumentationsteiles zur
richtigen Zielgruppe obliegt dem Anwender. Er hat daflir Sorge
zu tragen, dass zumindest ein Exemplar der Dokumentation
in unmittelbarer Nahe der Maschine, an der das Kraftspann-
futter angebaut ist, aufbewahrt wird und der betroffenen Ziel-
gruppe zuganglich ist.

Jede Person, die mit Tatigkeiten an dem Kraftspannfutter be-
auftragt ist, muss vor Arbeitsaufnahme die entsprechende Do-
kumentation gelesen und sich insbesondere mit dem Kapitel
» Sicherheit« vertraut gemacht haben.

Dies gilt insbesondere fur Personal, das nur gelegentlich mit
Arbeiten am Kraftspannfutter betraut ist, z.B. Wartungs-
personal.

1.4 Urheberrecht

Die vorliegende Betriebsanleitung sowie die Betriebs-
unterlagen bleiben urheberrechtlich Eigentum der SCHUNK
GmbH & Co. KG. Sie werden nur unseren Kunden und den
Betreibern unserer Produkte mitgeliefert und gehéren zum
Kraftspannfutter.

Ohne unsere ausdrickliche Genehmigung dirfen diese Un-
terlagen weder vervielfaltigt noch dritten Personen,
insbesondere Wettbewerbsfirmen, zuganglich gemacht wer-
den.

1.5 Hinweise auf nachweispflichtige Unter-
weisung des Bedienerpersonals

Wir empfehlen dem Betreiber unseres Kraftspannfutters alle
Personen die mit der Bedienung, Wartung und Instandsetzung
derselben beauftragt sind, die Betriebsanleitung, insbesondere
das Kapitel » Sicherheit«, zum Erwerb der Fachkenntnisse zur
Verflgung zu stellen. Desweiteren empfehlen wir, dem Be-
treiber innerbetriebliche »Betriebsanweisungen«, unter Be-
ricksichtigung der ihm bekannten Qualifikation des jeweils
eingesetzten Personals, zu erstellen.

This symbol is used in the
operation manual for safety notes,
which have to be respected:

If there’s any danger for personnel or life because of not
taking care enough.

If there is any danger of squeezing.

If there is danger of damage to the product because of
differing or non-expert work.

If there is any need of hints to the work-process, methods,
information and use of devices.

1.3 Documentation

Several copies of a comprehensive and product specific do-
cumentation are supplied as part of the scope of delivery of
the Power Chuck, designed and manufactured by SCHUNK
GmbH & Co. KG.

The form of the documentation corresponds to the relevant
norms and regulations of the European Product Liability Act.

It is the responsibility of the user to provide the relevant per-
sons with access to the appropriate documentation. It is his
duty to ensure that at least one copy of the documentation is
kept close to the machine on which the Power Chuck is moun-
ted and that it is accessible to the relevant persons.

Every person being in charge with tasks of the Power Chuck
must have read the relevant documentation before setting to
work and in particular being familiar himself with the chapter
dealing with “Safety”.

This is particularly valid for personnel only in charge of work on
the Power Chuck occasionally, e.g. maintenance personnel.

1.4 Copyright

The copyrights on the operating instructions and
the operating documentation belong to SCHUNK GmbH & Co.
KG. Documentation is only delivered to our customers and
users of our products and forms part of the Power
Chuck.

This documentation may not be duplicated or made accessible
to third parties, in particular competitive companies, without
our prior permission.

1.5 Notes on Instruction of Operating Per-
sonnel (for which proof is required)

We recommend that the business operating our Power Chucks
makes the operating instructions in particular the section
“Safety” available to all persons being in charge of operation,
maintenance and repair, with the intention of acquiring spe-
cialised knowledge. We further recommend that the business
operator issues internal “operating instructions” which take into
account the known qualifications of the operating personnel.
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Die Teilnahme an Einweisungen, Schulungen, Lehrgdngen
usw., die der Kenntnisgewinnung bei der Bedienung, Wartung
und Instandsetzung des Kraftspannfutters dienen, sollte dem
Betreiber schriftlich bestatigt werden. Dazu empfehlen wir die
in der Anlage beigefligte Kenntniserklarung zu verwenden.

2. Sicherheit

2.1 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Dieses Standardprodukt eignet sich zum Spannen von
Werkstiicken auf Drehmaschinen und anderen rotieren-
den Werkzeugmaschinen. Jede andere Verwendung kann
mit Gefahren verbunden sein. Die angegebenen maxi-
malen technologischen Daten diirfen dabei nicht lber-
schritten werden!

Das Kraftspannfutter darf ausschlieBlich im Rahmen sei-
ner technischen Daten eingesetzt werden. Dazu gehért
auch die Einhaltung der vom Hersteller vorgeschriebenen
Inbetriebnahme-, Montage-, Betriebs-, Umgebungs- und
Wartungsbedingungen.

Die zulassige Drehzahl und die notwendige Spannkraft ist fur
die jeweilige Spannaufgabe nach den jeweils gultigen Normen
bzw. Vorgaben nach neuestem Stand der Wissenschaft und
Technik (z.B. VDI 3106) zu ermitteln.

Grundsitze

Das Kraftspannfutter, das von der SCHUNK GmbH & Co. KG
konstruiert, gebaut und in Verkehr gebracht wird, entspricht
den zum Auslieferungszeitpunkt gultigen spezifischen Sicher-
heitsvorschriften, die nachstehend im einzelnen genannt wer-
den.

Das Kraftspannfutter entspricht dem Stand der Technik und
den anerkannten sicherheitstechnischen Regeln zum Zeit-
punkt der Auslieferung.

Eventuelle Kundenvorschriften wurden beachtet, sofern diese
Bestandteil des Vertrages sind und bestehende Sicherheits-
vorschriften nicht verletzten.

Verwendungszweck

Das Kraftspannfutter dient dem zwischen Hersteller/Lieferer
und Anwender vertraglich vereinbarten Verwendungszweck
sowie demjenigen Verwendungszweck, der sich aus der Pro-
duktbeschreibung und dem Gebrauch im Rahmen der techni-
schen Werte entspricht.

Die Betriebssicherheit des Kraftspannfutters ist bei bestim-
mungsgemaBer Verwendung unter Beachtung der einschlagi-
gen Sicherheitsbestimmungen, soweit als vorhersehbar,
gewahrleistet.

Bei unsachgeméBem Gebrauch des Kraftspannfutters kénnen
— Gefahren fiir Leib und Leben des Bedieners,

— Gefahren fiir das Kraftspannfutter und weiterer Vermé-
genswerte des Betreibers oder Dritter, entstehen.

Participation in information sessions, training programmes and
courses etc. with the aim of gaining knowledge in operation,
maintenance and repair of the Power Chuck should be confir-
med in writing to the business operator. For this purpose
please use the enclosed “Declaration of Knowledge”.

2. Safety

2.1  Proper Use

This standard product is suitable for clamping workpie-
ces on lathe machines and other rotating tooling machi-
nes. Unintended and improper use of the power chuck
may cause danger to life and limb of the operator. The
specified maximum technical data must not be exceeded
while the Power Chuck is in operation!

The Power Chuck should only be used on the basis of its
technical data. This also comprises the observance of the
conditions of initial operation, assembly, operation as well
as conditions of environment and maintenance provided
by the manufacturer.

For each individual clamping task, the permitted rotational
speed and the necessary clamping force must be determined
according to the respective standards that apply and/or the
most up-to-date scientific and technological data (e.g. VDI 3106).

Principles

The Power Chuck, which has been designed, produced and
put on the market by SCHUNK GmbH & Co. KG, complies with
the specific safety regulations valid at the time of delivery and
initial operation as mentioned below in detail.

The Power Chuck is conform with the latest developments in
technology and the approved technical safety regulations.

All customer requirements have been paid attention to as far
as they are a part of a contract and do not violate these exi-
sting safety regulations.

Case of application

The Power Chuck is to be used for the case of application con-
tractually agreed between the producer/deliverer and the user,
as well as such cases of application described in the product
description which are also in accordance with the technical va-
lues.

The safe function of the Power Chuck is, as far as it can
be foreseen, guaranteed when it is used for the intended pur-
pose in accordance with the appropriate safety regulations.

Improper use of the Power Chuck can result in
— Danger to life and limb of the operator,

— Danger to the Power Chuck and to further assets of
either the business operator or a third party.
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Ein nicht bestimmungsgemaBer Gebrauch des Kraftspann-
futters liegt z.B. vor

— wenn Werkstlcke nicht ordnungsgemaf gespannt werden,

— wenn unter Missachtung der Sicherheitsvorschriften
Personen ohne zuséatzliche Schutzeinrichtungen am Kraft-
spannfutter tatig sind, z.B. um eingespannte Werkstlcke zu
bearbeiten,

— wenn Kraftspannfutter fir nicht vorgesehene Maschinen
bzw. Werkzeugsticke eingesetzt werden.

Bei nicht bestimmungsgeméBem Gebrauch des
Kraftspannfutters unter Missachtung der giilti-
gen Sicherheitsnormen und Sicherheits-
vorschriften kann Gefahr fiir Leib und Leben

des Bedieners drohen!

Beim Einsatz unserer Spannfutter sowohl unter
Rotation als auch stationdr, miissen geméas EG-
Maschinenrichtlinie Schutzausriistungen ein-
gesetzt werden, so dass bei Versagen des
Spannfutters oder eines Bauteiles des Spann-
futters wegfliegende Teile von den Schutzaus-
riistungen aufgefangen werden.

Der Maschinenhersteller muss bei seiner Ver-
kleidung auf ausreichende Wandstédrken achten
und darf fiir Sicherheitsscheiben kein Polycar-
bonatglas verwenden, da im Falle eines Bak-
kenbruchs Gefahren fiir Leib und Leben des
Bedienungspersonals entstehen kénnen.

Bitte achten Sie auf entsprechende Sicher-
heitsvorkehrungen beim Transport und Hand-

ling von Futtern mit groBem Gewicht.

Technischer Zustand

Das Kraftspannfutter darf nur in technisch einwandfreiem Zu-
stand, bestimmungsgeman, unter Beachtung der einschlégi-
gen Vorschriften benutzt werden. (Siehe auch Abschnitt
»Stérungen« in Kapitel 2.2.)

2.2 Organisatorische MaBnahmen

Einhaltung der Vorschriften

Der Betreiber hat durch geeignete Organisations- und Instruk-
tionsmaBnahmen sicherzustellen, dass die einschlagigen
Sicherheitsvorschriften und Sicherheitsregeln von den Perso-
nen, die mit der Bedienung, Wartung und Instandsetzung des
Kraftspannfutters betraut sind, beachtet werden.

Kontrolle des Verhaltens

Der Betreiber hat zumindest gelegentlich das sicherheits-
und gefahrenbewusste Verhalten des Personals zu kontrollie-
ren.

Gefahrenhinweise

Der Betreiber hat darauf zu achten, dass die Sicherheits- und
Gefahrenhinweise an der Maschine, an der das Kraftspann-
futter angebaut ist, beachtet werden und dass die Hinweis-
schilder in gut lesbarem Zustand sind.

Unintended and improper use of the Power Chuck is for
example

— If workpieces are not clamped properly

— If safety regulations are disregarded and persons are
working at the Power Chuck without additional protective
devices e.g. for machining.

— If a Power Chuck is used for machines or tools for which it
is not intended.

Improper and unintended use of the Power
Chuck and disregard of the current safety
norms and safety regulations can threaten life
and limb of the operator!
Irrespective of whether our chucks are used
A under rotation or stationary, it is mandatory to
wear protective equipment in accordance with
the EC machine guideline, so that loose parts,
discharged in case of the chuck or a component
malfunctioning, are absorbed by the protective
equipment.

The machine manufacturer must ensure that the
wall thickness in the machine’s panelling
is adequate and must not employ any polycar-
bonate glass for protective windows, because
this may cause a threat to the life and limb of
the operator in the case of a fracture in the
chuck jaws.

Please observe all appropriate safety measures
during the transportation and handling of any

chucks of considerable weight.

Technical Condition

The Power Chucks may only be used when in a technically
immaculate condition, in accordance with their intended pur-
pose and the applicable regulations. (Please also refer to the
»Troubles« section in chapter 2.2.)

2.2 Organisational Measures

Compliance with the Regulations

The business operator must guarantee that suitable measures
in organisation and instruction are taken to ensure that the
appropriate safety rules and regulations are complied with by
the persons entrusted with operation, maintenance and repair
of the Power Chuck.

Supervision of Conduct

The business operator is required, at least from time to time,
to check personnel’s conduct regarding awareness of safety
and hazards.

Hazard Notices

The business operator must ensure that the notes of safety
and hazards for the machine to which the Power Chuck is
mounted are observed and that the notice signs are clearly
legible.
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Stérungen

Treten am Kraftspannfutter sicherheitsrelevante Stérungen
auf, oder lasst das Produktionsverhalten auf solche schliel3en,
ist die Maschine, an der das Kraftspannfutter angebracht ist,
sofort stillzusetzen und zwar so lange, bis die Stérung gefun-
den und beseitigt ist.

Stoérungen nur durch ausgebildetes und autorisiertes Personal
beheben lassen.

Veranderungen

Ohne Zustimmung des Lieferers am Kraftspannfutter keine
Veranderungen, An- und Umbauten durchfiihren, die die Si-
cherheit beeintréachtigen kénnen.

Dies gilt auch flr den Einbau von Sicherheitseinrichtungen.

Ersatzteile

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

UnsachgeméBe Reparaturen, sowie falsche Ersatzteile
fihren zum Ausschluss der Produkthaftung/Gewahrleistung.

Prifungen / Inspektionen

Vorgeschriebene bzw. in der Wartungsanleitung angegebene
Fristen fur wiederkehrende Prifungen und Inspektionen ein-
halten.

Personalauswahl, Personalqualifikation

— Arbeiten an/mit dem Kraftspannfutter durfen nur von zuver-
lassigem Personal durchgefihrt werden, hierbei ist das ge-
setzliche Mindestalter zu beachten.

— Am Kraftspannfutter nur geschultes und entsprechend ein-
gewiesenes Personal einsetzen, ggf. Schulungsangebote
des Herstellers nutzen.

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

— Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten im sicherheits-
relevanten Bereich des Kraftspannfutters nur von Personal
durchfihren lassen, das im Sinne der Sicherheits-
vorschriften als Sachkundiger gelten kann.

— Bedienerverantwortung, auch im Hinblick auf sicher-
heitsgerechtes Verhalten festlegen, ihm die Ablehnung si-
cherheitswidriger Anweisungen durch Dritte ermdglichen.

— Personal, das sich in der Schulungs-, Einweisungs-, Aus-
bildungs- oder Einlernphase befindet, nur unter stéandiger
Aufsicht einer erfahrenen Person am Kraftspannfutter ar-
beiten lassen.

2.3 Aligemeine Sicherheitshinweise

Aufbau des Kraftspannfutters

Beim Aufbau des Kraftspannfutters und des Spannzylinders
auf die Drehmaschine missen folgende sicherheitstech-
nischen Anforderungen beachtet werden:

— Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der Spann-
druck im Spannzylinder aufgebaut ist und die Spannung im
zulassigen Arbeitsbereich erfolgt.

— Das Lésen der Spannung darf erst bei Stillstand der
Maschinenspindel méglich sein.

Troubles

If troubles occur at the Power Chuck which could affect safety
or production characteristics indicate that faults are in
existence, the machine (to which the power chuck is mounted)
must be stopped immediately and stand still as long as
required to locate and eliminate the fault.

Troubles may be eliminated by trained and authorised per-
sonnel only.

Alterations

Do not make any alterations, add any fixtures or carry out any
modifications to the Power Chuck which could affect safety
without the prior agreement of the supplier.

This also applies to the installation of safety devices.

Spare Parts

Only use spare parts which meet the requirements of the
manufacturer and/or the supplier. This is always guaranteed if
original spare parts are used.

Improper repair as well as use of wrong spare parts results in
the exclusion from product liability/warranty.

Control / Inspection
Observe the stipulated periods to carry out controls and
inspections as recommended in the maintenance manual.

Choice of Personnel, Personnel qualifications

— Work on/with the Power Chuck may only be carried out by
reliable personnel, whereby the legal minimum age must be
considered.

— Only employ personnel at the Power Chuck who has
been trained and shown how to operate the Chuck and if
necessary, make use of the manufacturer’s training pro-
grammes.

— Clearly define the sphere of responsibility for personnel for
operation, maintenance and repair.

— Only allow personnel who is familiar with the safety requi-
rements of the chuck to carry out maintenance and repair
work in the spheres (of the Power Chuck) which are relevant
to safety.

— Also determine an operator who is responsible for safety
conscious conduct. Enable him to refuse instructions by
third parties who/which are irresponsible with regard to
safety.

— During training- and instruction period, the personnel must
be supervised by an experienced person on the Power
Chuck.

2.3 General Safety Instructions

Mounting the Power Chuck
When mounting the Power Chuck and the cylinder to the lathe,
the following technical safety requirements must be observed:

— The machine spindle may only be started up when clam-
ping pressure has built up in the cylinder and clamping has
followed in the permitted work area.

— Unclamping may only be possible when the machine
spindle has come to a standstill.
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— Bei Ausfall der Spannenergie muss das Werkstiick bis zum
Spindelstillstand fest eingespannt bleiben.

— bei Stromausfall und -wiederkehr darf keine Anderung der
momentanen Schaltstellung erfolgen,

— die sicherheitstechnischen Angaben der entsprechenden
Betriebsanleitungen miissen genau befolgt werden.

Funktionspriifung
Nach dem Aufbau des Kraftspannfutters muss vor Inbe-
triebnahme dessen Funktion geprift werden.

Zwei wichtige Punkte sind:

— Spannkraft! Bei max. Betatigungskraft/Druck muss die fur
das Spannmittel angegebene Spannkraft erreicht werden.

— Hubkontrolle! Der Hub des Spannkolbens muss in der vor-
deren und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich auf-
weisen. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der
Spannkolben den Sicherheitsbereich durchfahren hat. Fir
die Spannweguberwachung durfen nur Grenztaster einge-
setzt werden, die den Anforderungen fur Sicher-
heitsgrenztaster nach VDE 0113/12.73 Abschnitt 7.1.3
entsprechen.

Drehzahl
Ist die max. Drehzahl der Drehmaschine héher
als die max. Richtdrehzahl des Spannmittels,
muss in der Maschine eine Drehzahlbegren-
zungseinrichtung vorhanden sein.

Wird das Spannmittel gewechselt, so ist es erforderlich, die
Hubkontrolle auf die neue Situation abzustimmen.

Bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft zur Bear-
beitung eines Werkstuckes ist die Fliehkraft der Spannbacke
zu berucksichtigen (nach VDI 3106).

Wartungsvorschriften

Die Zuverlassigkeit der Kraftspanneinrichtung kann nur dann
gewahrleistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der Be-
triebsanleitung genau befolgt werden. Im Besonderen ist zu
beachten:

— Zum Abschmieren des Spannmittels empfehlen wir unser
bewahrtes Hochleistungsfett LINO MAX. Ungeeignete
Schmiermittel kdnnen die Funktion des Spannmittels
(Spannkraft, Reibwert, VerschleiBverhalten) negativ beein-
flussen.

— Beim Abschmieren sollen alle zu schmierenden Flachen er-
reicht werden. (Die engen Passungen der Einbauteile er-
fordern einen hohen Einpressdruck. Es ist deshalb eine
Hochdruckfettpresse zu verwenden).

— Zur gunstigen Fettverteilung den Spannkolben mehrmals
bis zu seinen Endstellungen durchfahren, nochmals ab-
schmieren, anschlieBend Spannkraft kontrollieren.

— Es wird empfohlen, die Spannkraft vor Neubeginn einer
Serienarbeit und zwischen den Wartungsintervallen mit
einer Kraftmessdose zu kontrollieren. »Nur eine regel-
maBige Kontrolle gewéahrleistet eine optimale Sicherheit«.

— Inthe case of failure in supply of clamping energy, the work-
piece must remain securely clamped until the spindle has
reached a standstill

— In the case of power failure and resupply, no alteration to
the current switch position may occur.

— The technical safety requirements in the respective opera-
ting instructions must be observed exactly.

Control of proper function
After mounting the power chuck, its proper function must be
checked.

Two important points are:

— Clamping Force! The clamping force of the clamping de-
vice must be achieved at max. operating force/pressure.

— Stroke control! The stroke of the clamping piston must
allow a safety zone at the front and rear end position. The
machine spindle may only be started when the clamping pi-
ston has passed through the safety zone. It is important that
only limit switches which meet the requirements for safety
limit switches in accordance with VDE 0113/12.73 section
7.1.3 are used to monitor the clamping stroke.

R.p.m.
If the max. r.p.m. of the lathe is bigger than the
max. recommended of the clamping device
and/or the clamping cylinder, the machine must
be equipped with a r.p.m. limiting device.

If the clamping device is changed, it is important to adjust the
stroke control to suit the new situation.

The centrifugal force of the clamping jaws must be conside-
red when determining the required clamping force to machine
a workpiece (to VDI 3106).

Maintenance Instructions

The reliability of the clamping equipment can only be guaran-
teed if the maintenance requirements in the operating instruc-
tions are followed exactly. In particular attention must be paid
to:

— For greasing the clamping device, we recommend our tried
and tested heavy-duty grease LINO MAX. Unsuitable lubri-
cants can have a negative impact on the function of the
clamping device (clamping force, friction coefficient, wear
behaviour).

— During lubrication all surfaces which require lubricating
should be reached. (The narrow fits of the assembly parts
require a high injecting pressure. For this reason a high
pressure grease gun should be used).

— To ensure good grease distribution move the piston to its
end positions several times, re-grease and subsequently
check the clamping force.

— It is recommended that the clamping force is checked by
using a pressure gauge before beginning a new production
batch and between maintenance checks. “Only regular
checks can guarantee optimal safety”.
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— Die Spannkraftmessung sollte immer in dem Zustand des
Futters durchgefiihrt werden, wie es fir die aktuelle Spann-
situation eingesetzt wird. Werden Aufsatzbacken mit
Spannstufen eingesetzt, muss in derselben Stufe, wie flir
die jeweilige Spannaufgabe gespannt werden. Bei hohen
Arbeitsdrehzahlen muss, infolge der Fliehkraft, mit Spann-
kraftverlusten gerechnet werden. Der Wert fur die Be-
triebsspannkraft muss in diesem Fall Uber eine dynamische
Messung ermittelt werden.

— Es ist sinnvoll, nach spéatestens 500 Spannhlben den
Spannkolben mehrmals bis an seine Endstellung durchzu-
fahren. (Weggedrlcktes Schmiermittel wird dadurch wie-
der an die Druckflachen herangefihrt. Die Spannkraft bleibt
somit flr langere Zeit erhalten).

Sicherheit bei Instandhaltung
— Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise unterlassen.

— Kraftspannfutter nur betreiben, wenn alle Schutzein-
richtungen angebaut und funktionsféhig sind.

— Mindestens einmal pro Schicht das Kraftspannfutter auf au-
Berlich erkennbare Schaden und Méngel sichtprufen.

— Eingetretene Verédnderungen einschlieBlich des Betriebs-
verhaltens sofort den zusténdigen Stellen/Personen
melden; Maschine, an der das Kraftspannfutter angebaut
ist, ggf. sofort stillsetzen und sichern.

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

Umweltschutzvorschriften
Bei allen Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten sind die gul-
tigen Umweltschutzvorschriften einzuhalten.

Die wichtigsten Vorschriften und Gesetze bei Verwendung von
Kaltreinigern sind:

Gefahrenverordnung (GefStoffV)
Wasserhaushaltsgesetz (WHG)
Abfallgesetz (AbfG)
Abfallnachweisverordnung (AbfNachwV)

Verboten ist die Verwendung von Waschbenzin. Es ist hoch-
entzindlich, elektrostatisch aufladbar und kann ein explo-
sionsfahiges Gas-Luftgemisch bilden.

Achten Sie schon bei der Auswahl von Schmierstoffen und
Schmierdlen auf Umweltvertraglichkeit, Gesundheitsrisiken,
Entsorgungsvorschriften und lhre értliche Méglichkeiten der
vorschriftsméaBigen Entsorgung.

— The clamping force should be measured for the case of ap-
plication for which the chuck was designed for. If stepped
top jaws should be used, the clamping force has to be mea-
sured at the same jaw step as it will be done for the indivi-
dual clamping task. In case of high work speed and due to
the centrifugal force, a certain loss of clamping force has to
be taken into account. In this case, the value of the opera-
ting clamping force has to be determined by a dynamic
measurement.

— After a max. of 500 clamping strokes it is advisable to move
the piston several times to its end position. (Lubricant that
has been displaced is thus returned to the pressure surfa-
ces. The clamping force is thus retained for a longer period
of time.)

Safety during Maintenance
— Refrain from all work that could threaten safety.

— Only operate power chucks when all safety guards have
been fitted and are in full working order.

— Check the power chuck at least once per shift for externally
visible damage and faults.

— Report any alterations including alterations in operational
behaviour to the responsible place/persons immediately, if
necessary bring the machine to which the power chuck is
mounted to an immediate standstill and secure it.

— Only restart the machine to which the power chuck is fitted
when the cause of the problem has been eliminated.

Environmental Protection Requirements
The current environmental protection requirements must be
observed during all maintenance and repair work.

Please consider your directives and laws for water-, dange-
rous liquids and environmental protection.

The use of benzine is forbidden. It is highly flammable,
electrostatically chargeable and can form an explosive gas/air
mixture.

When choosing lubricants and lubricating oils check for
environmental friendliness, health hazards, disposal require-
ments and your local possibilities to dispose of these products
as required by law.
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2.4 Produktspezifische Sicherheitshinweise

Wichtige Hinweise

Die vorliegende Betriebsanleitung gilt nur fir die ange-
gebenen Kraftspannfutter ROTA NCKplus.
Die angegebene Richtdrehzahl ist nur gultig bei maximaler
Spannkraft und beim Einsatz der zum Futter gehérenden har-
ten Standardbacken.
Wahrend der Bearbeitung muss das Kraft-
A spannfutter und das eingespannte Werkstiick
durch eine ausreichend dimensionierte
Schutzhaube gesichert sein.
Bei ungeharteten Aufsatzbacken oder Sonderbacken ist auf
maoglichst geringes Gewicht zu achten.
Fir weiche Aufsatzbacken oder Sonderbacken muss far
die jeweilige Zerspanungsaufgabe die zuldssige Drehzahl
nach VDI 3106 rechnerisch ermittelt werden, wobei die maxi-
male Richtdrehzahl nicht Gberschritten werden darf. Die rech-
nerisch ermittelten Werte mussen durch eine dynamische
Messung Uberpruft werden. Funktionsuberwachung (Kolben-
bewegung und Betatigungsdruck) missen nach den Richt-
linien der Berufsgenossenschaft vorgenommen werden.

Einsatz von Sonderspannbacken

Beim Einsatz von Sonder-Spannbacken sind nachfolgende
Regeln zu beachten:

— Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig wie
maoglich gestaltet werden. Der Spannpunkt muss mdg-
lichst nahe an der Futter-Vorderseite liegen. (Spann-
punkte mit gréBerem Abstand verursachen in der
Backenfuhrung héhere Flachenpressung und kénnen die
Spannkraft wesentlich verringern).

— Keine geschweif3ten Backen verwenden.

— Sind die Sonderbacken aus konstruktiven Griinden breiter
und/oder héher als die dem Spannmittel zugeordneten
Stufenbacken, so sind die damit verbundenen hdheren
Fliehkrafte bei der Festlegung der erforderlichen Spann-
kraft und der Richtdrehzahl zu berlcksichtigen.

— Die Befestigungsschrauben sind so anzuordnen, dass ein
mdglichst groBes Wirkmoment erreicht wird.

— Die max. Richtdrehzahl darf nur bei max. eingeleiteter
Betatigungskraft und einwandfrei funktionierenden
Spannfuttern eingesetzt werden.

— Bei hohen Drehzahlen darf das Futter nur unter einer aus-
reichend dimensionierten Schutzhaube eingesetzt wer-
den.

— Kraftspannfutter mit Backen-Schnellwechselsystem, des-
sen Wechselmechanismus im Futterinneren angebracht
ist, bendtigen eine Sicherung, die das Anlaufen der Ma-
schinenspindel bei entriegelten Spannbacken verhindert.

— Nach einer Kollision des Spannmittels muss es vor erneu-
tem Einsatz einer Rissprifung unterzogen werden.
Beschadigte Teile missen durch Original SCHUNK-
Ersatzteile ersetzt werden.

— Die Befestigungsschrauben der Spannbacke missen bei
VerschleiBerscheinung oder Beschadigung ausgetauscht
werden. Nur Schrauben mit der Qualitat 12.9 verwenden.
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2.4 Product Specific Safety Notes

Important Notes
This operating manual is only valid for the described Power
Chucks ROTA NCKplus.

The recommended max. r.p.m. is only valid for max.
operating force and the use of the suitable hard standard
jaws.

A

When using unhardened top jaws or jaws in special design,
make sure that their weight is as low as possible.

During machining, the Power Chuck and the
clamped workpiece must be protected by a suf-
ficiently sized guard.

For soft top jaws or special design jaws the speed permitted
for the cutting task must be calculated in accordance with VDI
3106 whereby the max. recommended speed may not be
exceeded. The calculated values must be checked by dyna-
mic measurement. Monitor of function (piston movement and
actuation pressure) must be carried out in accordance with
the guidelines of the trade association.

Use of Special designed jaws

When using special designed jaws the following rules must be
observed:

— The jaws should be designed as light and as low as
possible. The clamping point should be located as close to
the chuck frontside as possible. (Clamping points with big-
ger distances cause bigger surface pressure in the jaw
guides and may reduce clamping force considerably).

— Do not use welded jaws.

— If the design of the special jaws requires them to be wider
and/or higher than the stepped jaws designated for the
clamping device, then it is important to take account of the
higher centrifugal forces involved when determining the
clamping force and max. recommended r.p.m. required.

— The fastening screws must be arranged in such a way to
ensure the greatest possible torque is achieved.

— The max. recommended r.p.m. may only be operated
in conjunction with max. operating force and only with pro-
perly working power chucks.

— At high r.p.m. the chuck may only be operated under a
sufficiently sized protection guard.

— Power chucks with the jaw-quick-change-system for
which the change mechanism is in the interior of the chuck
require a safety device to prevent the machine spindle
from starting up when the clamping jaws are unclamped.

— Atfter a crash, the clamping device must be examined for
cracks before being put into operation again. Damaged
parts must be replaced by original SCHUNK spare parts.

— The jaw fastening screws must be replaced if they show

any signs of wear or damage. Only use screws in quality
12.9.
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3.

Maximum admissible torque for fastening screws to
mount the lathe chuck (screw grade 10.9)

3. Schrauben-Drehmomente Torque per screw

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

SchraubengréfBe

Screw size M6 M8 M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30
Anziehdrehmomente

Max. admiss. torque 12 25 42 58 88 125 150 183 350 375 670 830
MA (Nm)

Maximum admissible torque per screw for mounting top
jaws onto the lathe chuck (screw grade 12.9)

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigung von Aufsatz
backen auf dem Spannfutter (Schrauben-Qualitat 12.9)

Schraubengréfe

Screw size M6 M8 Mi0 M12 Mi4 M16 M20 M24
Anziehdrehmomente (Nm)

Maximum admissible torque (Nm) 16 30 50 70 105 150 220 450

Anzugsdrehmomente fiir die Befestigung der Schutz-
buichse (Schrauben-Qualitat 8.8)

Maximum admissible torque per screw for mounting the
protection sleeve (screw grade 8.8)

Schraubengréfe / Screw size

M5 M6

Anziehdrehnmomente (Nm) / Maximum admissible torque (Nm)

5.7 9.9

4. Lieferumfang

Kraftspannfutter

Befestigungsschrauben

Nutensteine mit Schrauben bzw. 3 Kombi-Nutensteine
Montageschliissel

Ringschraube ab GréBe 210

- - ) O) =

5. Technische Daten

Entnehmen Sie MaBe und techn. Daten unserem Katalog.

A

Spannkraft / Drehzahl-Diagramme

Die mit »*« angegebene Drehzahl auf dem
Futter ROTA NCKplus 165 gilt fur die zollver-
zahnte Backenvariante. Bei der metrisch-ver-
zahnten Backenvariante betrédgt die maximale
Drehzahl 6000 min-1.

ROTA NCKplus 165 Verzahnung/ Serration 1.5 mm x 60°

4. Scope of delivery

Power Chuck

Fastening screws

T-nuts with screws or 3 Jaw-Nuts
Mounting wrench

Eye bolt from size 210 and up

—_ - ) O) =

5. Technical Data

For dimensions and technical data see our catalog.

c The speed indicated with »*« on the ROTA

NCKplus 165 chuck applies to the jaw version
serrated in inch sizes. For the jaw version ser-
Gripping force / RPM-diagrams

rated in metric sizes, the maximum speed is
6,000 rpm.

ROTA NCKplus 165 Verzahnung / Serration 1/16" x 90°

Drehzahlkurve ROTA NCKplus 165-45/Verzahnung 1.5 mm x 60[] Nut 12H7

0 RPM-Diagram ROTA NCKplus 165-45/serration 1.5 mm x 60[] Groove 12H7
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ROTA NCKplus 210 Verzahnung / Serration 1.5 mm x 60°

ROTA NCKplus 210 Verzahnung / Serration 1/16" x 90°

Drehzahlkurve ROTA NCKplus 210-52/Verzahnung 1.5 mm x 60° Nut 14H7
RPM-Diagram ROTA NCKplus 210-52/serration 1.5 mm x 60° Groove 14H7
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Drehzahlkurve ROTA NCKplus 210-52/Verzahnung 1/16" x 90[] Nut 17H7
RPM-Diagram ROTA NCKplus 210-52/serration 1/16" x 90[] Groove 17H7
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ROTA NCKplus 250 Verzahnung/ Serration 1.5 mm x 60°

ROTA NCKplus 250 Verzahnung / Serration 1/16" x 90°

Drehzahlkurve ROTA NCKplus 250-75/Verzahnung 1.5 mm x 60[] Nut 16H7
RPM-Diagram ROTA NCKplus 250-75/serration 1.5 mm x 60[] Groove 16H7
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Die Diagramme beziehen sich auf ein 3-Backenfutter.

Spannkraft-/Drehzahlkurven wurden mit harten Standard-
Stufenbacken ermittelt. Dabei wurde die max. Betétigungs-
kraft eingeleitet und die Backen blndig mit dem FutterauBen-
durchmesser gesetzt.

Die Futter waren in einwandfreiem Zustand und mit
SCHUNK-Spezialfett LINO MAX abgeschmiert.

Bei Verédnderungen einer oder mehrerer dieser Voraus-
setzungen sind die Diagramme nicht mehr gultig.

Futteraufbau fur Spannkraft / Drehzahl-Diagramme

3FG: Spannkraft des
Spannfutters im

Stillstand ra —T

S lZFG

S: Schwerpunkt Frex ||| I
M kt
ra: Schwerpunkt- esspun
radius

Fmax.: Betatigungskraft

5.1 Wichtige Berechnungsformeln fur die

Praxis

FsXS dz
Fsp = x —— [N
sp e dsp (N]
3 TXN
Fc = T(meXxrs) X (—30 )= [N]
Md, = Fsxdz [Nm]
2

Fsp = erford. stat. Futterspannkraft [N]
Fspd = Dyn. Futterspannkraft [N]
Mdz = Zerspanmoment [Nm]
a = Schnitt-Tiefe [mm]
dz = Zerspandurchmesser [mm]
ks = Spez. Schnittkraft [N/mm?2] (s. Tab.)

n = Drehzahl [min-1]

Msp = Spannbeiwert (s. Tab.)

Fs = Hauptschnittkraft [N]

Fc = Backenfliehkraft [N]

Mdsp = Futterspanmoment [Nm]

dsp = Spanndurchmesser [mm]

f = Vorschub [mm/mdr]

mB = Masse Backen pro Satz [kg]
rs = Schwerpunktradius Backe [m]
S = Sicherheitsfaktor [1.5 — 2]

Die dynamische Spannkraft Fspd errechnet sich aus der stati-
schen Spankraft Fsp abziglich der Summe der Backen-
fliehkréfte Fc. (Siehe auch Bild unten).
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The clamping force diagram refer to 3-jaw-chucks.

Clamping force-/RPM-diagrams were determined by using
standard stepped hard top jaws. The chucks were operated
with the max. permissable force and the jaws were located
exactly on line with the chuck O.D.

The chuck were in good condition and greased with special
Schunk grease LINO MAX.

Should one or several of above mentioned parameters be
changed the diagrams are no longer valid.

Chuck set-up for gripping force / speed diagram:

SFG: Clamping force of ] s lZFG
the chuck in
stationary condition ra 'y
S: Centre of gravity Fmac )] | T )
ra: Radius of centre ?:i?:urmg
Fmax.: Operating force

5.1 Important calculation formula for practical
operation
Fs = f x a x ks [N]
Fspd = Fsp — Fc [N]  (fiir Aussenspannung)
(for O.D. clamping)
Mdgp = 2 X Usp X sp. ”;deSp [Nm]
Fspd = Fsp + Fc [N] (far Innenspannung)
(for I.D. clamping)
Fsp = req. static clamping force [N]
Fspd = dyn. chuck grip force [N]
Mdz = cutting torque [Nm]
a = depth of cut [mm]
dz = cutting diameter [mm]
ks = specific cutting force [N/mm2] (see table)
n = speed [rpm]
psp = coefficient of tension (see table)
Fs = main cutting force [N]
Fc = centrifugal force of jaws [N]
Mdsp = chuck clamping moment [Nm]
dsp = clamping diameter [mm]
f = feed [mm/rev.]
mB = mass jaws per set [kg]
r's = centre of gravity radius jaw [m]
S = safety factor (1.5 — 2)

The dynamical clamping force Fspd is calculated out of the
static clamping force Fsp minus the sum of the jaws centrifu-
gal force Fc. (See also illustration below).
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Kréafte an der Bearbeitungs- und Spannstelle

Fsp

Forces in effect at machining and clamping point

dz

Fe
3

Spannbeiwert psp fiir Werkstiicke aus Stahl

Coefficient of tension psp for steel workpieces

Backen-Spannflache / Jaw clamping surface

Werkstlickoberflache glatt Pflastersteinverzahnung Spitzverzahnung
Workpiece surfage smooth diamond serration fine serration
fein hlichtet hliffen
fine finishing/grinded 0.07 0.12 0:20
geschlichtet bis geschruppt 0.1 02 0.35
from fine to rough finish
Korrekturwert Al. leg. =0.95
Adjusted value Ms = 0.90
GG =0.80
Spezifische Schnittkraft ks N/mm?2 Specific cutting force ks N/mm2
Spezifische Schnittkraft ks bei Vorschub s Specific cutting force ks where feed s
und Einstellwinkel 45° and adjustment angle 45°
Werkstoff / Material Festigkeit Vorschub s (mm)
Resistance Feed s (mm)
oB N/mm?2 0.16 0.25 0.4 0.63 1.0 1.6
St 42 bis 500 2600 2400 2200 2050 1900 1800
St 50 520 3500 3100 2750 2450 2150 1950
St 60 620
C 45 670 3050 2800 2600 2400 2200 2050
Stéhle C 60 770
Steels St70 720 4350 3800 3300 2900 2500 2200
18 CrNi6 630 4350 3800 3300 2900 2500 2200
42 CrMo4 730 4350 3900 3450 3100 2750 2450
16MnCr5 770 3750 3300 2950 2600 2300 2050
Mn, CrNi 850 — 1000 3700 3400 3100 2800 2550 2350
Mn-Hartst./Cast bronze 5400 4900 4400 4000 3600 3300
GS 45 300 - 500 2300 2100 1950 1800 1700 1600
Eisenguss- GS 52 500 — 700 2550 2350 2200 2050 1900 1800
Werkst. / Cast GG 16 HB 2000 1500 1350 1200 1100 1000 900
iron materials GG 25 HB 2000 — 2500 2050 1800 1600 1450 1300 1150
NE-Metalle Gussbrz./Cast bronze 2550 2350 2200 2050 1900 1800
Non iron- Rotguss/Red bronze 1100 1000 900 800 700 650
containing metals | Messing/Brass HB 800 — 1200 1200 1100 1000 900 800 750
Al.-Guss/Al.casting 300 — 420 1100 1000 900 800 700 650

14
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6. Anbau des Spannfutters an die
Maschinenspindel
6.1 MaBnahmen vor Montagebeginn

Uberpriifung des Spindelkopfes zur Aufnahme des
Futterflansches

Um eine hohe Rundlaufgenauigkeit des Futter zu erreichen,
muss die Maschinenseite vor der Montage des Flansches
ausgerichtet sein. Dazu die Aufnahmeflachen an der Spindel
auf Rundlauf und Planlauf mit einer Messuhr prifen (siehe
Bild 6.1).

Es sollte ein maximaler Rundlauffehler der Aufnahme-
zentrierung von 0.005 mm und ein maximaler Planlauf-
fehler der Anlageflachen 0.005 mm sichergestellt werden.
AuBerdem muss die Planflaiche der Spindel mit einem
Haarlineal auf Ebenheit Gberpriift werden.

Es ist auch darauf zu achten, dass die Oberflache der
Planflache an den Bohrungen entgratet und sauber ist.

6.2 Fertigdrehen des Zugbiichsenrohlings

Durch Lésen der sechs Befestigungsschrauben kdnnen Sie
den Zugbulchsenrohling, der im Originalzustand nur mit einer
Bohrung versehen ist, aus dem Futter herausnehmen. Achten
Sie dabei auf das Federdruckstlick, welches die Zugblichse
vor dem Verdrehen schitzt. Diese ist im Zugkolben einge-
setzt und druckt auf die Zugbuchse.

Schneiden Sie das gleiche Gewinde wie auf dem Zugrohr in
die Zugbuchse ein.

AnschlieBend kann die Zugblchse wieder in das Futter ein-
gesetzt werden.

Schrauben Sie die Futterzugblichse wieder mit den sechs
Schrauben fest.

6. Mounting the Chuck to the

Machine Spindle

6.1 Measures to be taken before starting to

assemble

Inspection of the spindle nose for mounting the chuck
flange

To achieve high true running of the chuck, the machine side
must be aligned before mounting the flange. For this purpose,
check the mounting surfaces on the spindle for radial and
axial run-out with a dial indicator (see figure 6.1.).

A maximum radial run-out error of 0.005 mm on the cent-
ring mount and a maximum axial run-out error of 0.005
mm on the contact surfaces must be ensured.
Also, the end face of the spindle must be checked for
evenness with a straightedge

It must also be ensured that the surface of the end face is
chamfered and clean at the bores.

6.2 Threading of drawnut

By loosening the six fastening screws, you can take the
drawing sleeve blank, which only has one bore in its original
condition, out of the chuck. During this, pay attention to
the spring clamping element, which protects the drawing
sleeve against turning. The spring clamping element is
inserted into the drawing piston and presses against the
drawing sleeve.

Cut the same thread into the drawing sleeve as on the
drawing tube.

Next, the drawing sleeve can be inserted back into the chuck.
Retighten the chuck drawing sleeve using the six screws.

Abb. / Schrauben Ring
Figure Hex. socket Plunger nut
set screw

6.0
Innensechskant-

schlussel

Hex. socket
screw key 2_:)

Federdruckstiick _/ L

Spring clamping element

Zugbuchse (Rohling)
Draw nut (blank)

* G wird erreicht durch das Ausdrehen eines Adapterrohlings / * G will be achieved by boring the blank draw nut.

Futter
Chuck

Im ROTA NCK 165 ist das ||
Federdruckstick direkt im
Futterkolben integriert
ROTA-NCK 165: the
spring clamping element
is integrated directly
within the chuck piston
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ACHTUNG:

Beim Festschrauben der Schutzbiichse ist auf
das verwendete Drehmoment zu achten (siehe
Kapitel 3). Ist das Anzugsmoment unzurei-
chend oder zu stark, kénnen die Schrauben
brechen.

Nur die beigefiigten Schrauben verwenden.

A
A

Um den vollen Hub des Futter zu erreichen
muss auf ausreichende Freigangigkeit der Zug-
biichse in der Spindel geachtet werden. Beim
ROTA NCKplus 315-A6 kann der volle Hub
nur durch Kiirzen des Zugbiichsenrohlings um
4 mm erreicht werden.

6.3 Montage des Futters

6.3.1 Montage des Futters mit Reduzier- bzw. Erwei-
terungsflansch

Wird das Futters mit einem Zwischenflansch angeschraubt,
sind folgende Punkte zu beachten:

Zur Aufnahme des Futters mittels Reduzier- bzw. Erweite-
rungsflansch auf die Maschinenspindel mit Kurzkegel wird ein
entsprechender Futterflansch auf dem Spindelkopf befestigt.

— Vor der Montage des Futterflansches Schmutz oder
Spane von der Maschinenspindel und von der Zentrier-
aufnahme und Anlageflache des Flansches entfernen.

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

— Nach der Montage ist sicherzustellen, dass der Flansch
auf der ganzen Flache anliegt.

— AnschlieBend ist wie in Kapitel 6.1 der Rundlauf und der
Planlauf zu prufen. Dabei, wie in Bild 6.2 beschrieben,
vorgehen.

Nach dem Ausrichten des Flansches erfolgt die Montage des
Futters. Dabei ist drauf zu achten, dass eventuell vorhandene
Verunreinigungen am Flansch und an den Futteranlage-
flachen entfernt werden.

ACHTUNG:

Zur Montage des Spannfutters ist ein Kran zu
verwenden. Dieser kann an der dafir vor-
gesehenen Ringschraube befestigt werden
(Bild 6.3). Vergewissern Sie sich dass die
Ringschraube entfernt ist, bevor Sie das Futter
in Betrieb nehmen oder nachdem es auf der
Maschine montiert wurde. Die Ringschraube ist
ab der GroBe 210 im Lieferumfang enthalten.

— Das Futter auf den Zwischenflansch schieben. Dabei soll-
te darauf geachtet werden, dass die Durchgangsboh-
rungen zum Befestigen des Futters mit den Gewinde-
bohrungen des Flansches ubereinstimmen (Bild 6.4).

— AnschlieBend die Befestigungsschrauben eindrehen
und leicht anziehen. Dann das Futter auf Rundlauf und
Planlauf Gberprifen (Bild 6.5) und gegebenenfalls mit
leichten Hammerschldgen am Aussendurchmesser aus-
richten. Danach das Futter mit den Befestigungs-
schrauben am Futterflansch mittels Drehmoment-
schlissel festziehen. Dabei auf die angegebenen maxi-
malen Anziehdrehmomente achten (siehe Kapitel 3).
AnschlieBend nochmals Rundlauf und Planlauf wie in Bild
6.5 beschrieben Uberprifen.
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CAUTION:

Tighten the protection sleeve accroding to the
specified torque (see chapter 3). If tightening
torque is insufficient or too strong, bolts might
brake.

Use only attached bolts.

In order to achieve the full stroke of the chuck
the draw nut needs to have sufficient play in
the spindle. The ROTA NCKplus 315-A6 will
only achieve its full stroke if the draw nut blank
is shortened by 4 mm.

A
A

6.3 Mounting the chuck

6.3.1 Mounting the chuck with a reduction or extension

flange

If the chuck is screwed on with an intermediate flange, the fol-
lowing points must be observed:

For mounting the chuck on the machine spindle with a short
taper by means of a reduction or extension flange, a corre-
sponding chuck flange is attached on the spindle nose.

— Before installing the chuck flange, remove any dirt or
swarf from the machine spindle and from the centring
mount and the contact surface of the flange.

— A chuck flange made by the user himself must be finished
machining on the machine spindle and must be balanced
before the chuck is mounted.

— After mounting, it must be ensured that the flange is fitted
tightly on the entire surface.

— Next, the radial and axial run-out must be checked as in
chapter 6.1. During this, proceed as described in figure
6.2.

The chuck is mounted after the flange has been aligned.
During this, it must be ensured that any contaminations on the
flange and on the chuck contact surfaces are removed.

CAUTION:

When mounting or removing the chuck, lift
the chuck with a crane by using an eyebolt
(Mustr. 6.3). Be sure to remove the eye bolt
from the chuck, before you start working or
after you have mounted the chuck onto the
machine. The eye bolt is in all deliveries from
chuck size 210 and up included.

— Push the chuck onto the intermediate flange. During this,
it must be ensured that the through-holes for attaching
the chuck coincide with the threaded holes of the flange
(figure 6.4).

— Next, turn in the fastening screws and tighten them slight-
ly. Check the chuck for radial and axial run-out (figure 6.5)
and align with slight blows with a hammer on the outer dia-
meter if necessary. Next, screw the chuck tightly onto the
chuck flange by means of the fastening screws using a
torque wrench. During this, pay attention to the specified
maximum tightening torques (see chapter 3). Next, check

the radial and axial run-out again as described in figure
6.5.
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Bild/Figure
gy 6.1

Q

Bild/Figure
6.2

Bild/Figure
6.3

Bild/Figure
6.4

6.3.2 Montage des Futters mittels Direktaufnahme

Bei der Montage des Futters Uber eine Direktaufnahme mit
Durchschraubung, wird der Flansch erst am Futter befestigt
und danach auf die Spindel montiert. Dabei ist folgendes zu
beachten:

— Vor der Montage des Futterflansches auf den Zentrierrand
des Futters sind Schmutz oder Spane von der Zentrier-
aufnahme und Anlageflache des Flansches zu entfernen.

— Den Flansch mittels der mitgelieferten Schrauben am
Futter leicht anziehen und den Flansch zum Futterkérper
ausrichten und den Planlauf und Rundlauf kontrollieren.

— Danach die Schrauben mit dem angegebenen Dreh-
moment anziehen (siehe Kapitel 3).

— Nach der Montage ist sicherzustellen, dass der Flansch
auf der ganzen Flache anliegt. Rundlauf und Planlauf
Uberprifen.

Nach der Montage des Flansches auf das Futter, folgt die
Montage des Futters auf die Maschinenspindel. Dabei folgen-
de Punkte beachten:

— Das Futter auf den Zwischenflansch schieben. Dabei soll-
te darauf geachtet werden, dass die Durchgangsboh-
rungen zum Befestigen des Futters mit den Gewinde-
bohrungen des Flansches Ubereinstimmen (Bild 6.4).

— AnschlieBend die Befestigungsschrauben eindrehen und
leicht anziehen. Danach das Futter wie in Bild 6.5
beschrieben auf Rundlauf und Planlauf Uberprifen und
danach das Futter mit den Befestigungsschrauben am
Futterflansch mittels Drehmomentschlissel festziehen.
Dabei auf die angegebenen maximalen Anziehdreh-
momente achten (siehe Kapitel 3). AnschlieBend Rund-
lauf und Planlauf wie in Bild 6.5 beschrieben tberprifen.
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Bild/Figure
6.5

6.3.2 Mounting the chuck by means of a direct mount

When mounting the chuck by means of a direct mount with a
through screw connection, the flange is first attached to the
chuck and subsequently mounted on the spindle. During this,
the following points must be observed:

— Before mounting the chuck flange on the cylindrical recess
of the chuck, dirt and swarf must be removed from the
centring mount and contact surface of the flange.

— The flange must be slightly tightened on the chuck by
means of the supplied screws and aligned towards the
chuck body. The radial and axial run-out must be chek-
ked.

— Next, the screws must be tightened with the specified tor-
que (see chapter 3).

— After mounting, it must be ensured that the flange is
fitted tightly on the entire surface. Check radial and axial
run-out.

After mounting the flange on the chuck, the chuck must be
mounted on the machine spindle. During this, the following
points must be observed:

— Push the chuck onto the intermediate flange. During this,
it must be ensured that the through-holes for attaching
the chuck coincide with the threaded holes of the flange
(figure 6.4).

— Next, turn in the fastening screws and tighten them slight-
ly. Next, check the chuck for radial and axial run-out as
described in figure 6.5 and then tighten the chuck on the
chuck flange using the fastening screws and a torque
wrench. During this, pay attention to the specified maxi-
mum tightening torques (see chapter 3). Next, check the
radial and axial run-out as described in figure 6.5.
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Die zu erreichenden Rundlauf und Planlaufgenauigkeiten
hangen vom Futteraussendurchmesser ab. Die folgende

Tabelle zeigt die erreichbaren maximalen Rund- und
Planlauftoleranzen:

The target radial and

axial run-out accuracies depend on the

outer diameter of the chuck. The following table shows the

maximum attainable

radial and axial run-out tolerances:

FuttergréBe | max. Rundlauffehler | max. Planlauffehler Chuck size Max. radial run-out Max. axial run-out

[mm] [mm] [mm] [mm] error [mm] error [mm]
160 0.01 160 0.01
200 0.01 200 0.01
550 0.02 550 0.02
315 315
200 0.03 0.02 200 0.03 0.02
500 500
630 0.05 0.04 630 0.05 0.04
800 800

7000 0.06 0.05 1000 0.06 0.05

6.4 Anbau des ROTA NCKplus Futters

mit Zentrierrand (siehe Abb. 6.6)

Futter aus der Verpackung nehmen und auf Besché&-
digung/Vollstéandigkeit prufen.

Zylinderschrauben der Aufsatzbacken komplett mit

Nutensteinen (Pos. 12) entfernen.

— Zylinderschrauben (Pos. 10) herausschrauben und die

Schutzblichse (Pos. 4) herausziehen.

6.4 Mounting the ROTA NCKplus Chuck

with straight recess mount (see figure 6.6)

Remove the chuck from the packaging and check for
damage and that it is complete.

Loosen the cap head screws on the top jaws. Remove the

top jaws complete with the T-nuts (item 12).

— Unscrew the cap head screws (item 10) and draw out the

protection sleeve (item 4).

Nutenstein
T-Nut

Grundbacke

Base jaw

Plunger nut

Futterkdrper
Chuck body

Flansch /

Die Schutzbiichse (Pos. 4) kann mit den gleichen
Schrauben (Pos. 10) durch die Zusatzgewinde aus dem
Futterkoérper abgedriickt werden.

Durch Betatigung des Spannzylinders das Zugrohr in vor-
derste Stellung fahren (siehe Abb. 6.7).

Futterkolben (Pos. 3) in vordere Stellung schieben.
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@//~ - S A
/ | IJ @
Kolben E
Piston / C’J \%/d)j
7 Al -
Montage-
schlussel é drehbare ;\E‘,Achrauben
) ounting cap screws
Mounting Zugbiichse / gcap
wrench Draw nut Abb./Figure 6.6
HINWEIS: NOTE:

The protection sleeve (item 4) can be pressed off the
chuck body by using the additional threads with the same
screws (item 10).

Push the draw tube into its foremost position (see
figure 6.7).

Push the chuck piston (item 3) into its foremost position.
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Futter mit einem Montagegurt oder einer Ringschraube
fluchtend zur Spindelmitte vor die Spindelnase heben.

Die drehbare Zugblichse (Pos. 15) im Futter wird mit dem
mitgelieferten Montageschlissel bis zum Anschlag auf
das Zugrohr aufgeschraubt.

Using an assembly belt or a lifting eye bolt hold the chuck
in alignment with the centre of the spindle in front of the
spindle nose.

Using the mounting key supplied, screw the rotatable

threaded bushing (item 15) in the chuck firmly on the draw
bar.

Abb./Figure 6.7

Spindelkopf
Spindle nose

=5}
=E}

Zylinderkolben in vorderster Stellung

R1 = Futterkolben in vorderste Stellung
drticken und mit Tiefenmal3
ausmessen.

R2 = R1-0.5mm (max. —1 mm)

Cylinder piston in foremost position

R1 = Push the chuck piston into its
Futter e
foremost position and measure
Chuck .
with a depth gauge.
R2 = R1-0.5 mm (max. —1 mm)

Futter-Befestigungsschrauben (Pos. 11) wechselseitig an-
ziehen (siehe Abb. 6.8).

Schutzblchse (Pos. 4) einschieben und mit Zylinder-
schrauben (Pos. 10) festschrauben.

Rund- und Planlauf am Kontrollrand Uberpriifen (siehe
Kapitel 6).

Funktion und GréBe der Betétigungskraft tberprifen.
Leichtgangigkeit und Backenhub der Grundbacken kon-
trollieren.

Aufsatzbacken entsprechend der Kennzeichnung 1, 2 und
3 auf den Grundbacken mit Nutensteinen (Pos. 12) und
Schrauben befestigen.

Die Demontage der Spindel erfolgt sinngemafB in um-
gekehrter Reihenfolge.

Secure the chuck fixing screws (item 11) crosswise
(see figure 6.8).

Put the protection sleeve (item 4) and secure firmly with
the cap head screws (item 10).

Check the concentricity and face runout at the control rim
(see chapter 6).

Check the function and the size of the operating force.

Check that the base jaws run smoothly and that the jaw
stroke is correct.

Secure the top jaws firmly on the base jaws with the
Jaw-Nuts (item 12) and screws according to the markings
1,2 and 3.

Dismounting the spindle follows in the reverse order.

Reihenfolge.

Anziehen der Befestigungsschrauben in der gezeigten

Bolt tightening steps.

Abb./Figure 6.8

7. Funktion

7.1 Funktion und Handhabung

Das Keilhakenfutter wird durch umlaufende Voll- oder Hohl-
spannzylinder betétigt. Die axialen Zug- bzw. Druckkrafte
werden Uber den Keilhakenwinkel im Kolben und Grund-
backen zur radialen Backenspannkraft umgelenkt.

Der Spann- und Offnungsweg der Spannbacken wird vom
Spannzylinder vorgegeben. Uber die Verzahnung der Grund-
backen koénnen Standardbacken sowie Spezialbacken fur
schwierige Werkstickformen aufgenommen werden. Das
Versetzen oder Wechseln der Aufsatzbacken erfolgt in geoff-
neter Spannstellung.
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7. Function

7.1  Function and Using

Wedge bar chucks are actuated by rotary open and closed
centre cylinders. The axial draw- and pressure forces are con-
verted via the wedges with piston and base jaws to radial jaw
clamping force.

The clamping and unclamping stroke of the jaws is determin-
ed by the cylinder. Standard jaws as well as special jaws may
be mounted for difficult workpiece shapes via the fine serrati-
on of the base jaws. The top jaws may be offset or exchan-
ged in unlocked clamping position.
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7.2 Austausch bzw. Ergdnzung von Backen

Spannbacken fir héchste Spannwiederholgenauigkeit mus-
sen im Spannfutter unter Spanndruck ausgedreht bzw. aus-
geschliffen werden.

HINWEIS:

Achten Sie beim Ausdrehen bzw. Ausschleifen darauf, dass
der Ausdrehring bzw. Ausdrehbolzen von den Aufsatz-
backen — und nicht von den Grundbacken — gespannt wird.

Backenbefestigungsschrauben (Schrauben-Qualitat 12.9) mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen (siehe Kapitel 3).
Ziehen Sie die Befestigungsschrauben der Auf-
A satzbacken mit einem Drehmomentschliissel
fest. Keinesfalls den Sechskantschliissel mit
einer Rohrverlangerung oder mit Hammer-
schlagen festziehen.

7.2 Jaw Change or Supplement of jaws

For highest repeatability, the jaws must be bored and ground
on the chuck under clamping pressure.

NOTE:

When boring and grinding it is important that the turning ring
or the boring pins are clamped by the top jaws — and not by
the base jaws.

Tighten the jaw fastening screws (screw grade 12.9) with the
prescribed starting torque (see chapter 3).
Tighten the jaw fastening screws with a dyna-
A mometric key. Never carry out this work by
using an extension rod or by applying blows
from hammer.

— Arbeitshub

Abb. / ~
Figure Markierung
7.1 Base line mark

— Gesamt-Hub
Total stroke

Working stroke

Anhand der Markierung kann der Futterhub Uberpruft werden.
Check the base line mark of master jaw is within the range of the whole stroke.

Aufsatzbacke
Top jaw

Grundbacke
Base jaw

ACHTUNG:

Bitte achten Sie darauf, dass das Werkstiick
bei der Hélfte des Grundbackenhubes ge-
spannt wird. Vermeiden Sie es, das Werkstiick
am Ende des Grundbackenhubes zu spannen.
Es kann dazu fluihren, dass sich das Werkstiick
16st (siehe Abb. 7.1).

A

7.3 Zerlegen und Zusammenbau des Futters
(Pos.-Nr. siehe Abb. 9.1)

A

— Schrauben (Pos. 10) herausschrauben und Schutzbiichse
(Pos. 4) herausnehmen.

— Kolben (Pos. 3) aus dem Futterkérper (Pos. 1) heraus-
ziehen.

— Die Grundbacken (Pos. 2) nach innen aus der Grund-
backenfliihrung herausschieben.

Das Spannfutter darf nur in abgebautem
Zustand zerlegt werden. (Siehe Kapitel 6,
Anbau des Spannfutters).

CAUTION:

It is the most desirable that the workpiece is
gripped at mid stroke of the base jaws. To grip
the workpiece correctly, avoid gripping at stro-
ke end because it is dangerous due to dischar-
ges of workpiece (see figure 7.1).

7.3 Disassembly and assembly of the chuck
(For item-nos. see figure 9.1)

A

— Unscrew the screws (item 10) and remove the protection
sleeve (item 4).

— Pull the piston
(item 1).

— Push the base jaws (item 2) inwards out of the base jaw
guide.

The power chuck may only be disassembled in
unmounted condition (see chapter 6, mounting
of the chuck).

(item 3) out of the chuck body
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Achten Sie bei der Montage der Grundbacken

ROTA NCKplus
darauf, dass die Nummer der Grundbacke mit

A der Nummer der Backenfiihrung identisch ist.

— Alle Teile entfetten, sadubern und auf Beschadigungen
Uberprufen. Vor der Montage mit Gleitpaste LINO MAX gut
einfetten.

Beim Austausch beschédigter Teile diirfen nur Original
SCHUNK-Ersatzteile verwendet werden.

Die Montage des Spannfutters erfolgt sinngemafn in umge-
kehrter Reihenfolge.

8. Wartung

8.1 Schmierung

Um die sichere Funktion und hohe Qualitat des Spannfutters
zu erhalten, muss dieses regelméBig an den Schmiernippeln
der Grundbacke abgeschmiert werden (siehe Pfeile Bild 8.1).

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

When mounting the base jaws it is important
that the number on the base jaws are identical

A to the numbering on the jaw guide.

— Clean all parts of dirt and grease and check for damage.

Before mounting, grease well with lubricant LINO MAX.
Only use SCHUNK original spares when replacing dama-
ged parts.

Mounting of the chuck is done in the reverse order.

8. Maintenance

8.1 Lubrication

To maintain the safe function and high quality of the power
chuck it is important to lubricate it regularly at the grease nipp-
les of the base jaws (see arrows at lllustr. 8.1).

— For optimal distribution of grease actuate the piston seve-

ral times after lubricating over the complete clamping stro-
ke.

Abb./Figure 8.1

N

~

Einsatzbedingungen

Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer bestimmten
Betriebsdauer (siehe Kapitel 8.3 Wartungsintervalle) die
Funktion und die Spannkraft zu Uberprifen. Die Spann-
kraftprifung nur mit einem kalibrietem Spannkraftmesser,
(Schunk SGT 270) messen.

Technischer Zustand

Bei kleinstméglichem Betatigungsdruck (Spannzylinder) mis-
sen sich die Grundbacken gleichmaBig 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 beschédigter Teile diirfen nur Original
Schunk-Ersatzteile verwendet werden.
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Operating Conditions

Depending on operating conditions, check the function and
the clamping force after a certain time of operation (see chap-
ter8.3 Maintenance Frequency). Clamping force can be mea-
sured by using a Grip Force Tester (Schunk SGT 270).

Technical Condition

The base jaws must move evenly at the smallest possible
operating pressure (cylinder). This method is only to some
extend expressive and cannot replace clamping force measu-
rement.

If clamping force has dropped too low, or if base jaws and
piston cannot be moved freely any more, then it is necessary
to disassemble the chuck to clean it and to re-lubricate it.

Only use SCHUNK original spares when replacing dama-
ged parts.
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8.2 Wechsel der Aufsatzbacken

Beim Wechsel der Aufsatzbacken muss die Verzahnung
gesaubert und mit Schunk Spezialfett LINO MAX eingefettet
werden.

8.3 Wartungsintervalle
Abschmieren der Schmierstellen:

8.2 Changing the top jaws

When changing the top jaws the serration must be cleaned
and greased with Schunk special grease LINO MAX.

8.3 Maintenance Frequency
Lubrication of the lubricating points:

Betriebsstunden | Verschmutzungsgrad Operating hours | Degree of dirt
20-30 normale Verschmutzung/Kihimitteleinsatz 20-30 Normal degree of dirt/coolant used
8 starke Verschmutzung/KihImitteleinsatz 8 High degree of dirt/coolant used
1000 — 1500 Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters, 1000 - 1500 Total cleaning with disassembly of
je nach Schmutzart und -menge chuck according to dirt type and level
9. Ersatzteile 9. Spare parts

Bei Bestellung von Ersatzteilen ist es unumgéanglich, die
Type, GréBe und vor allem die Fertigungs-Nr. des Futters
anzugeben, um Fehllieferungen zu vermeiden.

Grundsiétzlich sind Dichtungen, Dichtelemente, Ver-
schraubungen, Federn, Lager, Schrauben und
Abstreiferleisten sowie werkstiickberiihrende Teile nicht
Bestandteil der Gewéhrleistung.

In case of an order for spare parts, please indicate the Type,
size and the most important, the manufacturing number of the
chuck.

Basically all seals, sealing elements, screw connections,
springs, bearings, screws and wipers as well as compo-
nents which get in contact with the workpiece are not
subject to claim of warranty.

Pos. Bezeichnung / Description Menge / Quantity
1 Futterkérper / Chuck body 1
2 Grundbacken / Base jaws 3
3 Kolben / Piston 1
4 Schutzbiichse / Protection sleeve 1
9 Schrauben / Screws 3
10 Schrauben / Screws 3
11 Schrauben / Screws 6
12 Nutenstein / T-Nut 3
13 Schmiernippel / Grease nipple 3
15 Zugbuchse / Draw nut 1
16 Haltering / Retaining ring 1
20 Federdrucksttick / Spring clamping element 1
30 Montageschliissel / Mounting wrench 1
31 Knebel / Locking bolt 1
32 Ringschraube / Eye bolt 1
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Abb./Figure 9.1
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Kenntniserklarung
des beauftragten Personals (Bediener)

Hiermit bestéatigt die vom Betreiber/Anwender beauftragte
Person,

Declaration of Knowledge
by Personnel (Operator)

It is confirmed herewith that the person of

Herr/Frau

die innerbetrieblichen Anweisungen, die Betriebsanleitung,
insbesondere das Kapitel »Sicherheit«, gelesen und ver-
standen zu haben.

Mr / Mrs / Miss

being charged by business operator / applicator has read and
understood the works internal operating instructions, the ope-
rating instructions, in particular the section on “Safety”.

Bediener Datum

Operator Date

Betreiber / Sachbeauftragter Datum
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Business Operator / Date

Authorised person





