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7. Fehlerbehebung 7. Trouble shooting

Problem

Mégliche Ursache

Abhilfe

Exzentrische MaBabweichung
am Werkstuck

Rundlauffehler des Segmentspanndornes

Rundlauf am AuBenkegel des Dornes
Uberprifen und ggf. korrigieren

Werkstiickiibermal3

Zu geringer Hydraulikdruck am

Passende Segmentspannbiichse
einwechseln
Prifen des maschinenseitigen

Zu geringe Spannkraft Spannzylinder Hydraulikaggregates
Defekter Spannzylinder oder Kontaktieren des
blockiertes Spannrohr Maschinenherstellers
Verschmutzung zwischen
MaBabweichungen Segmentspannblichse und Dornkegel Zugbolzen und Segmentspannblichse

am Werkstlck

Verschmutzung zwischen Zugbolzen
und Segmentspannblchse

entfernen und reinigen

Formfehler am Werkstiick

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

Verwenden von Ausgangsmaterial
mit geringerem Formfehler

Abdriicke auf der Spannfléache

Punkt- oder linienférmige
Werkstuickspannung

Zu groBe MaBdifferenz zwischen Spann-
durchmesser und Werksttickbohrung.
Passende Segmentspannbiichse einwechseln

Planlauffehler am Werkstlick

Verschmutzung der Anschraubfléchen

Reinigung der verschmutzten Flachen

Werkstuck wird nicht gespannt

Zugbolzen ist nicht auf Block gedreht
Verschmutzung zwischen Dornkérper
und Auswerferring

Die Drehmitnahmen des Auswerferringes
greifen nicht in die Nuten ein

Zugbolzen auf Block drehen
Reinigung des Dornkérpers und des
Auswerferringes
Segmentspannblchse neu
positionieren

Problem

Possible cause

Solution

Workpiece is excentrically out
of tolerance

Segmented mandrel run-out error

Check and, if necessary readjust,
run-out of the mandrel outer taper

Insufficient clamping force

Workpiece is oversize

Insufficient hydraulic pressure on the
clamping cylinder

Defective clamping cylinder or blocked
clamping tube

Change to a segmented clamping
sleeve that fits
Check the hydraulic unit of the machine

Contact the machine builder

Workpiece is out of tolerance

Dirt between segmented clamping
sleeve and mandrel taper.

Dirt between clamping bolt and
segmented clamping sleeve

Remove and clean clamping bolt and
segmented clamping sleeve

Workpiece bent out of shape

A workpiece initially bent out of shape is
deformed during the clamping process.
After machining, it should go back to

its original shape

Use material that is less bent out of
shape initially

Marks on the clamping area

Point or linear workpiece clamping

The difference between the clamping diameter
and the workpiece bore is too large. Change to
a segmented clamping sleeve that fits

Axial run-out error on the workpiece

Dirt on the mounting surfaces

Clean the soiled surfaces

Workpiece is not clamped

Clamping bolt has not been fully tightened
Dirt between mandrel body and

ejector ring

The rotating carriers of the ejector ring

do not engage with the slots

Fully tighten clamping bolt

Clean the mandrel body and of

the ejector ring

Reposition segmented clamping sleeve
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8. Ausfihrungen und Ersatzteile 8. Types and Spare parts
Futteraufnahme Ident-Nr.
SCHUNK-Type Chuck mount Id.-No.
Vario D 0 mit Leerhub / with idle stroke 800 701
ohne Leerhub / without idle stroke 800 700
Vario D 1 mit Leerhub / with idle stroke 800 703
ohne Leerhub / without idle stroke 800 702
Vario D 2 mit Leerhub / with idle stroke 800 705
ohne Leerhub / without idle stroke 800 704
Vario D 3 mit Leerhub / with idle stroke 800 707
ohne Leerhub / without idle stroke 800 706

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

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

When ordering spare parts, it is necessary to indicate the
Type, and, most importantly, the manufacturing number of the
chuck to avoid wrong deliveries.

The warranty in general does not cover seals, sealing ele-
ments, screw connections, springs, bearings, screws
and wipers as well as components which come into con-
tact with the workpiece.

Pos. Bezeichnung / Description Menge / Quantity
1 Dornkérper / Mandrel body 1
2 Zugbolzen / Clamping bolt 1
3 Auswerferring / Ejector ring 1
4 Auswerferstifte / Ejector pins 3
5 Betatigungskonus / Actuation cone 1
6 Leerhubbolzen / Idle stroke bolt 1
7 Bajonettstiick / Bayonet piece 1
9 Fixierungskegel / Fixing taper 1
10 Befestigungsschrauben / Fastening screws 3
11 Radialfixierstift / Radial fixing pins 1
12 Befestigungsschrauben / Fastening screws 6
13 Dichtung / Seal 1
14 Dichtung / Seal 1
15 Bolzen / Bolt 3
16 Zylinderstift / Cylindrical pin 1

9. Zubehor
9.1 SAD Segmentspannbiichse

Die SAD Segmentspannbiichsen sind aus einem durchge-
héartetenStahl gefertigt und haben eine Rockwellhéarte von ca.
55 HRC. Diese Segmentspannbilichsen kénnen bei Bedarf
auf den gewlinschten Spanndurchmesser abgedreht werden.
Die Segmentspannbiichse wird auf das gewlinschte Maf3
abgedreht indem der Abdrehring (im Lieferumfang enthalten)
aufgesetzt und gespannt wird. Der Abdrehring muss dabei
gerade auf die Segmentspannbiichse aufgesetzt werden.

Die Segmentspannblichse kann nun auf das erforderliche
Maf abgedreht werden.
ACHTUNG!
beim Abdrehen der
SAD-Segmentspannbiichse!
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9.
9.1

SAD segmented clamping sleeves are made of hardened
steel with a Rockwell hardness of approx. 55 HRC. If needed,
these clamping sleeves can be turned down to the required
clamping diameter. It is important that the turning ring is pla-
ced.

The segmented clamping sleeve can now be turned down to
the required size.

2 CAUTION!

Accessories

SAD segmented clamping sleeve

when turning down the
SAD sleeve!
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Der Durchmesser der SAD-Blichse darf maximal bis zum
Gummi abgedreht werden, wobei dieser selbst nicht bearbei-
tet werden darf.

e Das Abdrehen der SAD Segmentspannblichse darf aus
Sicherheitsgriinden nur auf einer Maschine mit geschlos-
sener Schutzabdeckung erfolgen.

e Das Abdrehen von SAD Segmentspannbiichsen darf nur
von Facharbeitern mit entsprechender Ausbildung durch-
gefuhrt werden.

ABR Abdrehring

Mit dem Abdrehring wird ein Spannvorgang simuliert, da es
nur in diesem Zustand mdglich ist, die Segmentspannblchse
abzudrehen.

The diameter of the SAD sleeve can only be turned down until
the rubber between the segments is reached.

e For safety reasons, SAD segmented clamping sleeve
must only be turned down on a machine that is equipped
with closed protective guards.

e The machining of the SAD segmented clamping sleeves

must only be turned down by skilled personnel which has
received the appropriate training.

Turning ring

The turning ring is used to simulate a clamping process
because the segmented clamping sleeve can only be turned
down in the clamped position.

I
U:.‘
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Zugkréfte beim Abdrehen von SAD-Blichsen

Empfohlene Zugkréfte fur die Verwendung von Abdrehringen
bei SAD Biichsen.

Tensile forces when turning down of SAD sleeves

Recommended tensile forces for the use of turning rings in
SAD sleeves.

DorngréfBe Axiale Zugkraft Mandrel size Axial tensile force
0 10 KN 0 10 KN
1 10 KN 1 10 KN
2 20 KN 2 20 KN
3 20 KN 3 20 KN
4 20 KN 4 20 KN

Die Angaben zur maximalen Drehzahl beziehen sich aus-
schlieBlich auf den Einsatz von Segmentspannblchsen in
Normalausfiihrung.

The data regarding the maximum speed refers to the use of
standard segmented clamping sleeves only.

Segmentspannbiichse Segmentspannbiichse SAD Abdrehring fiir SAD
Segmented clamping SAD segmented clamping Turning ring for SAD
sleeve sleeve
BaugroBe 0 SB 100R@D SAD 100R@D ABR @
Spannbereich: 22 22
@20 mm -3 28 mm Spannlange 8 .
max. Drehzahl: 7000 1/min Clamp. length | Clamp. length X
max. axiale Zugkraft: 10 kN i
Kegelwinkel: 6° = g g
3fach geschlitzt Qs Q5
c2 Eg g @
Q= T = Q
Size 0 SE SE
Clamp. range: o o
@20 mm — @ 28 mm Y
Max speed: 7,000 rpm
Max axial tensile force: 10 kN Verfiigbare Durchmesser A 024/ 028

Taper angle: 6°
Slotted 3 x
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Available diameters
Q24/028
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BaugréBe 1

Spannbereich:

@ 26 mm — @ 38 mm

max. Drehzahl: 7000 1/min
max. axiale Zugkraft: 10 kN
Kegelwinkel: 6°

3fach geschlitzt

Size 1

Clamp. range:

@26 mm - 38 mm

Max speed: 7,000 rpm

Max axial tensile force: 10 kN
Taper angle: 6°

Slotted 3 x

BaugréBe 2

Spannbereich:

@ 36 mm — J 54 mm

max. Drehzahl: 7000 1/min
max. axiale Zugkraft: 20 kN
Kegelwinkel: 6°

6fach geschlitzt

Size 2

Clamp. range:

@ 36 mm — & 54 mm

Max speed: 7,000 rpm

Max axial tensile force: 20 kN
Taper angle: 6°

Slotted 6 x

BaugréfBe 3

Spannbereich:

@ 50 mm — @ 80 mm

max. Drehzahl: 6000 1/min
max. axiale Zugkraft: 25 kN
Kegelwinkel: 6°

6fach geschlitzt

Size 3

Clamp. range:

@ 50 mm — J 80 mm

Max speed: 6,000 rpm

Max axial tensile force: 25 kN
Taper angle: 6°

Slotted 6 x

Segmentspannbiichse

Segmented clamping
sleeve

SB 110R@D
26

Spannléange

Clamp. length

SB 120R@D

43
Spannléange
Clamp. length

SB 130R@D

49
Spannlange
Clamp. length

Spann-@
Clamping diam.

Spann-@
Clamping diam.

Segmentspannbiichse SAD

SAD Segmented clamping
sleeve

SAD 110R@D

26
Spannlédnge
Clamp. length

Spann-@
Clamping diam.

Verfligbare Durchmesser
Available diameters
@32/038

SAD 120R@D

43
Spannlange
Clamp. length

Spann-@
Clamping diam.

2x30° |l o
Verflgbare Durchmesser
Available diameters
D42/D48/ D54

SAD 130R@D

49
Spannléange
Clamp. length

Spann-J
Clamping diam.

Verfugbare Durchmesser
Available diameters

@56/062/D70/@ 80
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Abdrehring fiir SAD
Turning ring for SAD

ABR @

-
|

[t

A= 032/038

ABR @
10

-
-

JgA
gB

A

|t

A= 042/ 48/ Q54

ABR @
10

-
|

JA
gB

Y

A= 056/062/Q79/Q 80
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9.2 Anschlage

Standard-Anschlage

Die Anschlage sind als Zubehér erhéltlich und nicht
Bestandteil des Segmentspanndornes.

Die Anschléage sind flr eine schnelle Anschlaglésung konzi-
piert. Sie sind aus durchgehértetem Stahl gefertigt, haben
eine Rockwellharte von ca. 55 HRC und kdnnen bei Bedarf
auf die gewlinschte Anschlagkontur gebracht werden. Hierbei
muss darauf geachtet werden, dass zwischen Anschlag und
der Segmentspannblichse eine Uberlappung von mindestens
2 mm besteht. Ebenfalls ist zu beachten, dass der Innen-g
des Anschlages immer mindestens 0,6 mm im @ groBer ist
als der gréBte @ der Segmentspannbiichse.

9.2 Back stops

Standard Back stops

The endstops are available as an accessory and are not part
of the segmented mandrel.

They are designed to be able to provide a back stop quickly.
They are made of hardened steel, with a Rockwell hardness
of about 55 HRC and can be machined to the required shape
if necessary. Please note that an overlap of at least 2 mm
must be maintained between back stop and segmented man-
drel. Please also note that the inner @ of the back stop must
always be at least 0.6 mm larger than the largest & of the seg-
mented clamping sleeve.

Anschlag
Back stop

Anschlag
Back stop

Standardanschlage
Weitere Hinweise und Bearbeitungsangaben unter Kapitel 6

Anschlussdaten

GréBe 0
Innenpass-g: 32 H7
Gesamtlange: 30 mm
AuBen-g: 65 mm
Lochkreis-g: 50 mm

Gesamtlange
Total length _

(variabel
(variable)

AuBen-@
oD

Connection data

Size 0

ID tolerance @: 32 H7
Total length: 30 mm
OD: 65 mm

) D= @205/ 245/0285
Bolt hole circle @: 50 mm

Anschlussdaten

GroBe 2
Innenpass-g: 50 H7
Gesamtlange: 55 mm
AuBBen-g: 93 mm
Lochkreis-g: 78 mm

Gesamtlange
Total length

(variabel)
(variable)

Q
X g8
Connection data zZ
Size 2
ID tolerance @: 50 H7
Total length: 55 mm 7

OD: 93 mm

. D= . 42. 48. 4.
Bolt hole circle @: 78 mm 0365/0425/048.5/054.5
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Standard Back stops

Further information and process data can be found
chapter 6
Anschlussdaten
GroBe 1
Innenpass-@: 41 H7
Gesamtlange: 37 mm
AuBBen-g: 69 mm
Lochkreis-g: 55 mm

Gesamtléange
Total length

(variabel)
(variable)

LK
AuBen-Q@
oD

Connection data

Size 1

ID tolerance o: 41 H7
Total length: 37 mm

OD: 69 mm

Bolt hole circle @: 55 mm

D=0265/0325/0385

Anschlussdaten

GroBe 3
Innenpass-@: 65 H7
Gesamtlange: 63 mm
AuBBen-g: 96 mm
Lochkreis-g: 80 mm

Gesamtlange
Total length

(variabel)
(variable)

Connection data

Size 3

ID tolerance @: 65 H7
Total length: 63 mm

OD: 96 mm

Bolt hole circle : 80 mm

LK
AuBen-Q
oD

[

/256.6/062.6/070.6/

(o))
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9.3 MANDREX

Die MANDREX-Kassette ist fir eine ausgleichende Span-
nung bei unrunden Werkstticken.

Voraussetzung fiir die Anwendung von MANDREX:

e Die zu spannende Bohrung darf keine Nute oder
Aussparung haben.

e Die Bohrungstoleranz sollte nicht mehr als 0,3 mm
betragen.

e Ideal ist, wenn die Werkstlickbohrung die MANDREX-
Spannflache voll Uberdeckt. Ist die Werkstiickbohrung
kiirzer (minimum 1/3 der Spannflache) bitte anfragen.

Demontage der MANDREX-Kassette
* Demontieren Sie den Zugbolzen wie bisher.

e Drehen Sie den mitgelieferten Abzieher mit Hilfe eines
Sechskantschlissels in die MANDREX-Kassette ein bis
die Kassette sich vom Dornkérper entfernen Iasst.

e Drehen Sie den Abzieher wieder aus der MANDREX-
Kassette.

9.3 MANDREX

The MANDREX cartridge compensates for out of round work-
pieces.

Prerequisite for using MANDREX:
* The bore to be clamped must not have a slot or grooves.

e The tolerance of the clamping bore should not be more
than = 0.3 mm.

e |deally, the workpiece bore should cover the entire MAN-
DREX clamping area. At no time should the workpiece
cover less than 1/3 of the length of the clamping area. If
you have any questions, please contact us.

Removing the MANDREX cartridge
* Remove the clamping bolt as usual.

e Insert the supplied withdrawal tool into the MANDREX
cartridge and tighten it with an Allen key until the cartrid-
ge can be removed from the mandrel body.

e Loosen the withdrawal tool and remove it from the MAN-
DREX cartridge.

Ee—

i
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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 hereby confirmed by

Herr/Frau

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

Mr / Ms

who has been appointed by the management, has read and
understood the company's internal instructions, the operating
instructions, and in particular, the section on “Safety”.

Bediener Datum

Operator Date

Betreiber / Sachbeauftragter Datum
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Management / Date

Authorised person





