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7. Fehlerbehebung 7. Trouble shooting

Problem Mögliche Ursache Abhilfe

Spannkopf kann nicht
gewechselt werden

Ungenügender Wechselspalt zwischen
Spannkopfkupplung und Werkstückanschlag

Werkstückspezifischer Anschlag muss nachge-
arbeitet werden

Exzentrische Maßabweichung am
Werkstück Rundlauffehler des SPANNTOP Futters Rundlauf am Spannkegel prüfen und

ggf. korrigieren

Maßabweichungen am Werkstück

Verschmutzter Kupplungsbereich

Verschmutzter Spannkegel

Spannkopf (1) entnehmen und
Kupplungsbereich reinigen
Spannkopf (1) entnehmen und Spannkegel
reinigen

Ungenügender Lösehub oder Futter
öffnet nicht

Verschmutzung zwischen Zugmechanik (4) und
Futterkörper (2)
Maßabweichungen des Zugrohrgewinde-
adapters (10) bzw. der Zugmechanik (4)

Spannkopf entnehmen, Spannrohr zurückfahren
und Spalt im Kupplungsbereich reinigen
Auslegung des Zugrohrgewindeadapters
(10) bzw. der Zugmechanik (4) prüfen und ggf.
korrigieren

Formfehler am Werkstück

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

Verwenden von Ausgangsmaterial mit
geringerem Formfehler; teils bringen auch
wenige spitze Zähne in der Spannfläche Erfolg

Abdrücke auf Spannfläche
Punkt- oder linienförmige Werkstückspannung

Falscher Spannkopftyp

Zu große Maßdifferenz zwischen Spannbohrung
und Werkstückdurchmesser
Wechseln von geriffeltem auf glatten Spannkopf

Zu geringe Spannkraft

Werkstückuntermaß
Zu geringer Hydraulikdruck am Spannzylinder
Defekter Spannzylinder oder blockiertes
Spannrohr

Passenden Spannkopf (1) einwechseln
Prüfen des maschinenseitigen
Hydraulikaggregats
Kontaktieren des Maschinenherstellers

Problem Possible cause Solution

Clamping head cannot be changed Not enough room between clamping head
coupling and workpiece stop The work piece-specific stop must be reworked

Workpiece is eccentrically out of
tolerance SPANNTOP chuck is not concentric Check concentricity at taper and adjust,

if necessary

Workpiece is out of tolerance

Soiled coupling area

Soiled taper

Remove clamping head (1) and clean
coupling area
Remove clamping head (1) and clean
coupling area

Not enough stroke or
chuck does not open

Soiling between draw mechanism (4) and
chuck body (2)
Drawtube adapter (10) or draw mechanism (4)
is out of tolerance

Remove clamping head, move drawtube back
and clean slot in coupling area
Check drawtube adapter (10) or draw mecha-
nism (4) position and adjust it, if necessary

Workpiece bent out of shape
A work piece is bent out of shape during
the clamping process. After machining,
it should go back to its original shape

Use starting material that is less prone
to deformation. Sometimes a narrow,
pointed clamping head will rectify the problem

Marks on the part surface

Point or linear work piece clamping

Wrong clamping head type

The difference between the workpiece
diameter and the clamping head inside
diameter is too large
Change from a serrated to a smooth bore
clamping head

Not enough clamping pressure

Work piece is undersize
Not enough hydraulic pressure at the
clamping cylinder
Defective cylinder or blocked drawtube

Change to a clamping head (1) that fits
Check the hydraulic unit of the machine

Contact the machine builder
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Pos. Bezeichnung / Description Menge / Quantity

1 Futterkörper / Chuck body 1

2 Aufnahme / Mount 1

3 Zugmechanik / pull mechanism 1

5 Grundanschlag / Basic back stop 1

6 Leerhubbolzen / Idle stroke bolt 1

7 Bajonetstück / Bayonet piece 1

9 Fixierungskegel / Fixing taper 1

10 Befestigungsschrauben / Fastening screws 3

11 Befestigungsschrauben / Fastening screws 6

12 Befestigungsschrauben / Fastening screws 6

13 Dichtung / Seal 1

14 Dichtung / Seal 1

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

Grundsätzlich sind Dichtungen, Dichtelemente, Ver-
schraubungen, Federn, Lager, Schrauben und
Abstreiferleisten sowie werkstückberührende Teile nicht
Bestandteil der Gewährleistung.

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.

SCHUNK-Type
Futteraufnahme
Chuck mount

Ident-Nr.
Id.-No.

Vario F 65
mit Leerhub / with idle stroke
ohne Leerhub / without idle stroke

800 711
800 710

Vario F 65-51 mit Leerhub / with idle stroke 800 716

Vario F 80
mit Leerhub / with idle stroke
ohne Leerhub / without idle stroke

800 713
800 712

Vario F 100
mit Leerhub / with idle stroke
ohne Leerhub / without idle stroke

800 715
800 714

8. Ausführungen und Ersatzteile 8. Types and Spare parts

9. Zubehör

9.1 HSW-Spannköpfe zum Selbstausdrehen

Für die Feinstbearbeitung werden Vario F Spannköpfe vom
Typ HSW eingesetzt. Bei diesen Spannköpfen ist lediglich der
Kegel gehärtet. Stirnseitig und in der Bohrung sind die Köpfe
jedoch weich und können individuell ausgedreht werden.
HSW Spannköpfe zum Ausdrehen in das Spannfutter ein-
wechseln und den Druck des Hydraulikspannzylinders der
Maschine auf ein Minimum reduzieren.

Der in die Wechselbohrungen des Vario F Spannkopfs einge-
setzte Ausdrehring AR begrenzt den Spannkopf auf das
Nennmaß. Nach Betätigen des Spannzylinders bzw. »gefühl-
vollem« manuellen Spannen kann die Spannbohrung auf das
gewünschte Maß ausgedreht werden.

Um Kopfbohrungen auszudrehen, wird in die vorhandene
zylindrische Bohrung ein Bolzen eingespannt. Das Ist-Maß
des Bolzens darf nicht größer, jedoch bis zu 0.3 mm kleiner,
als die Spannbohrung sein.

9. Accessories

9.1 HSW clamping heads for in-house-
machining to the required size

For precision applications, Vario F clamping heads of the
HSW type are used. On these clamping heads, only the taper
is hardened. On the face and on the inside, they are soft and
can be machined to suit the application. Place the HSW clam-
ping head to be machined into the chuck and reduce the pres-
sure of the hydraulic cylinder of the machine to the minimum.

Insert the loading ring into the matching holes of the Vario F
clamping head to limit the clamping head to the nominal
diameter. After actuating the clamping cylinder or appropriate
manual clamping, the clamping head is ready to be machined
to the desired diameter.

To machine the face of a clamping head, a plug needs to be
clamped into the existing bore. The plug can be up to 0.3 mm
smaller but must not be larger than the existing bore.
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Mit Riffelung
Serrated bore style

58

Ø
99

.5

9

E = 11 mm

SK 65 BZI

53
4

E = 6 mm

SK 65 BZIG

53
4

E = 6 mm

SK 65 HSW

Baugröße 65

Kegelwinkel = 15°

max.Drehzahl = 6000 U/min.

max.Zugkraft = 45 000 N

max.Radialkraft = 105 000 N

3fach geschlitzt

Size 65

Taper = 15°

max. speed = 6000 rpm

max. axial force = 45 000 N

max. radial force = 105 000 N

3-segments

Mit glatter Bohrung
Smooth bore

Zum Selbstausdrehen
Inhouse machining

Achtung beim Ausdrehen!

Wenn der Gummi bei großen Bohrungen dezimiert wird,
schwächt dies den Zusammenhalt der Segmente. Bitte
beachten Sie das runde Beiblatt in der Verpackung der HSW
Spannköpfe. Es zeigt die zulässigen Ausdrehmaße.

• Die Minimaltiefe der Kopfbohrung sollte das Maß des
Vorbaus nicht unterschreiten, da sonst der Spannkopf kip-
pen könnte.

• Das Ausdrehen des HSW Kopfs darf aus Sicherheits-
gründen nur auf einer Maschine mit geschlossener
Schutzabdeckung erfolgen.

• Das Ausdrehen von HSW Köpfen darf nur von
Facharbeitern mit entsprechender Ausbildung durchge-
führt werden.

Caution during turning of the inner diameter!

A loss of too much rubber weakens the connection between
the segments. Please take note of the circular sheet enclosed
in the packaging of the HSW clamping heads. It shows the
allowed turning dimensions.

• The minimum depth of the counterbore should not be
lower than the front nose length. Otherwise the clamping
head could tip over.

• For reasons of security, the turning of the HSW clamping
heads must take place with closed protection hood.

• The turning to size of HSW clamping heads must be car-
ried out by skilled workers having received appropriate
training.

E = Minimum tool clamping length

This data regarding the maximum number of revolutions only
refers to the use of standard design clamping heads.

E = Minimale Werkstück-Einspannlänge

Die Angaben zur max. Drehzahl beziehen sich ausschließlich
auf den Einsatz von Spannköpfen in Normalausführung.

Ausdrehring
zum Selbst-
ausdrehen

Loading ring for
boring to the
required size

Bolzen zum
Selbstausdrehen

Plug for boring to
the required size

Ø
14

4.
5

59

E = 2 mm

SK 100 BZ

59

E = 2 mm

SK 100 BZG

59

E = 2 mm

SK 100 HSW

Baugröße 100

Kegelwinkel = 15°
max. Drehzahl = 5000 U/min.
max. Zugkraft = 65 000 N
max. Radialkraft = 150 000 N
6fach geschlitzt

Ø
11

4.
5

4
53

E = 6 mm

SK 80 BZI
4

53

E = 6 mm

SK 80 BZIG
4

53

E = 6 mm

SK 80 HSW
Baugröße 80

Kegelwinkel = 15°

max. Drehzahl = 5500 U/min.

max. Zugkraft = 50 000N

max. Radialkraft = 115 000 N

3fach geschlitzt

Size 100

Taper = 15°

max. speed = 5000 rpm

max. axial force = 65 000 N

max. radial force = 150 000 N

6-segments

Size 80

Taper = 15°

max. speed = 5500 rpm

max. axial force = 50 000N

max. radial force = 115 000 N

3-segments
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9.2 Wechselvorrichtungen

Durch das einfache Handling der Wechselvorrichtungen
rüsten Sie Ihr Spannmittel schnell auf einen neuen Spann-
durchmesser um. Sie haben hierzu 3 verschiedene
Möglichkeiten:

1. Manuelles Wechseln

Die manuelle Wechselvorrichtung EasyGrip Typ MQ ist
die einfachste Umrüstmethode.

Die manuelle Wechselvorrichtung EasyGrip Typ MQQ für
enge Arbeitsräume.

9.2 Changing fixtures

Due to the simplicity of handling of the changing fixtures,
changing clamping heads is easy. Three different types of
changing fixtures are available:

1. Manual change-over

The manual changing fixture EasyGrip type MQ is the
simplest change-over method.

The manual changing fixture EasyGrip type MQQ for use
in restricted spaces.

2. Pneumatisches Wechseln

Die pneumatische Wechselvorrichtung Typ PP ist vom
Handling her der absolute Hit, mit einem bequemen
Handgriff und integriertem Ventilknopf.

Die pneumatische Wechselvorrichtung Typ PPG
[Baugröße 100–160] hat zusätzlich 2 Griffe.

2. Pneumatic change-over

Type PP is a pneumatic changing fixture. A comfortable
handle and an integrated valve make handling very easy.

The pneumatic clamping fixture type PPG [size 100–160]
has 2 additional handles.

Type MQ Type MQQ

Type PP Type PPG

Type WP

3. Pneumatisch-hydraulisches Wechseln

Für den Mehrspindelautomat wird meist die Platz sparen-
de Wechselvorrichtung Typ WP mit pneumatisch-hydrau-
lischem Druckumsetzer verwendet.

Achtung: Beim Betätigen der Wechvorrichtung darf
wegen Quetschungsgefahr nicht in die bewegten Teile
gefasst werden.

3. Pneumatic-hydraulic change-over

For the multi-spindle automatic, it is preferred to use the
space-saving changing fixture type WP equipped with
pneumatic-hydraulic switching.

Caution: When actuating the changing fixture, never
reach inside the moving parts, otherwise there is a risk of
severely damaging your hand.



19

Vario F

Ausdrehringe
Turning rings

AR 65, AR 80

9.3 Ausdrehringe

Spannkopf HSW 65 BZI

Serienmäßige Bohrungen:
Ø 8 mm, 20 mm, 40 mm

– zum Selbstausdrehen

– stirnseitig und Bohrung weich

Die Einspannlänge sollte mindestens 6 mm betragen.

Spannkopf HSW 80 BZI

Serienmäßige Bohrungen:
Ø 20 mm, 30 mm, 40 mm, 60 mm

– zum Selbstausdrehen

– stirnseitig und Bohrung weich

Die Einspannlänge sollte mindestens 6 mm betragen.

Spannkopf HSW 100 BZ

Serienmäßige Bohrungen:
Ø 30 mm, 45 mm, 65 mm, 90 mm

– zum Selbstausdrehen

– stirnseitig und Bohrung weich

Die Einspannlänge sollte mindestens 2 mm betragen.

9.3 Turning rings

HSW 65 BZI clamping head

Standard bores:
Ø 8 mm, 20 mm, 40 mm

– for self-boring

– face side and soft bore

The clamping length should be equivalent to at least 6 mm.

HSW 80 BZI clamping head

Standard bores:
Ø 20 mm, 30 mm, 40 mm, 60 mm

– for self-boring

– face side and soft bore

The clamping length should be equivalent to at least 6 mm.

Spannkopf HSW 100 BZ

Standard bores:
Ø 30 mm, 45 mm, 65 mm, 90 mm

– for self-boring

– face side and soft bore

The clamping length should be equivalent to at least 2 mm.

Ausdrehringe
Turning rings

AR 100
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Declaration of knowledge
by personnel (operator)

It is hereby confirmed by

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”.

Operator Date

Management / Date
Authorised person

Kenntniserklärung
des beauftragten Personals (Bediener)

Hiermit bestätigt die vom Betreiber/Anwender beauftragte
Person,

Herr/Frau

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

Bediener Datum

Betreiber / Sachbeauftragter Datum




