Installationsanleitung TP/TP-LH/TB/TB-LH/EP/EP-LH SCHUNK"’®

Maglichkeiten der Schweberingbefestigung

Der Schwebering muss zum Futter-Aussendurchmesser
A so ausgerichtet werden, dass mindestens eine Rund-
7/ und Planlauftoleranz von 0.1 mm erzielt wird.
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Haltegabel

Schwebering

Befestigung des Schweherings mit
Zentrriering (nur TP) .
Der Schwehering wird hier durch den Kunst-
stoffzentrierring automafisch zum Futter-
korper zentriert und muss mit einer Halte-
gabel und Gewindestift als Verdrehsicherung
hefestigt werden. Auf den Schwebering darf,
durch Gabel und Schlauchleitungen, weder
Zug noch Druck ausgeiibt werden.

Der Gewindestift muss
A\ ca. 3 mm Spiel aufweisen
i (beide Richtungen), damit
ACHTUNG der Schwebering nicht

verklemmt.
Durch die Verwendung des Futters mit dieser
Schweberingbefestigung muss die Drehzahl
reduziert werden.

(Siehe Katalogdaten Seite 7 und
Bedienungsanleitung TP Kap. 6

Stationiire Schweberinghefestigung
mit Distanzring (TP) bzw. einteiliger
Schwebering TB /EP /-LH

Der Schwebering wird Gber
Befestigungselemente (Abstandskonsolen)
am Spindelkasten der Maschine stationiir
befestigt und muss durch diese Abstands-
konsolen in axialer und radialer Richtung
zentriert werden.

Hinweis:

Iwischen dem feststehenden Schwehering
und dem rotierenden Futter darf kein
Kontakt bestehen.

Baureihe TP: Bei dieser Art der Befestigung

muss der mitgelieferte Distanzring montiert
werden. Durch die Verwendung des Futters

mit dieser Schweberingbefestigung kann die
Drehzahl erhdht werden.

(Néheres Kap. 6 Bedienungsanleitung)

Rundlauf < 0.2 mm

| Rundlouf < 0.2 mm|
Q

S —

Schweberingbefesfigung Stationiire

(Abstandskonsole geschraubt)

(Abstandskonsole)

Distanzring

Schweberingbefestigung

Stationtre Schwebering-
befestigung mit Distanzring
(TP) bzw. einteiliger
Schwebering)

Es besteht die Moglichkeit, den
Schwebering Gber einen 2-feiligen
Klemmring auf einen starren Bund
an der Maschine (mindestens 8 mm
breit) aufzuklemmen. Hierbei wird
der Schwebering auf diesen Bund
iiber 2 Schrauben radial auf-
geklemmt.

Baureihe TP: Bei dieser Art der
Befestigung muss der mitgelieferte
Distanzring montiert werden.
Durch die Verwendung des Futters
mit dieser Schweheringbefestigung
kann die Drehzahl erhdht werden
(vgl. Kap. 6 Bedienungsanleitung)

Wichtige Hinweise
Die Druckluftzufuhr ist wiihrend der Rotation

abgekoppelt, d.h. es darf, wihrend der Rotation,
kein Druck am Schwebering anstehen. Wihrend
der Bearbeitung erfolgt keine Spanndruck-
iiberwachung.

Bild 1 Das Spannen und Offnen ist nur im Stillstand madglich.

Die Profildichtung wird durch Druckluft am FutterauBendurchmesser
angelegt und die Zylinderkammer wird befiillt. Die aufgebaute Druck-
|uft wird durch ein Riickschlagventil permanent im Futter gehalten.
Bild 2 Die SCHUNK-Profildichtung hat durch Eigenelastizitiit
abgehoben. Der Spanndruck wird im Zylinder permanent gehalten
und das Futter kann rofieren.

Bei reduziertem Befiitigungsdruck muss die
maximale Drehzahl ebenfalls reduziert werden!

Dem Kraftspannfutter muss unbedingt eine
Wartungseinheit, bestehend aus Filter, Wasser-
abscheider und Oler vorgeschaltet sein. Die mit
0l angereicherte Luft versorgt alle gleitenden
Teile des Zylinderraumes mit einem Olfilm.

Druck im Futter!

Vor jeder weiteren Demontage
muss das Ventilsystem

(Pos. 18/TP und Pos. 13/TB)
unbedingt entfernt werden!

ACHTUNG

Funktionsfehler und deren Abhilfe Wartung

Storung Ursache und Abhilfe Schmierintervall | Beanspruchung

Aussen- oder Innenspannung: Das Spann- Ventilsystem macht keine Schaltbewegung: Riickschlagventilsystem aushauen, alle 20 normal und

futter schlieBt, aber 6ffnet gleich wieder Bohrung reinigen und leicht dlen, Ventilsystem wieder einbauen. Betriebsstunden | Kihlmitteleinsatz

Harbarer Luftaustritt unter dem Schwebering | Fremdkarper unter den Profildichtungen: Schwebering demontieren, alle 8 hoch und

bei Betiitigung des Steuergeriites nach Profildichtungen aushauen, auswaschen, mit Fett durchkneten, len Betriebsstunden | Kihlmitteleinsatz

erfolgter Spannbewegung der Backen und wieder montieren. alle 1000 Ganzeinigung mi

Schwebering wird heif} Profilringdichtungen liegen am Futterkérper an und verschleissen; Druck bis 1500 Zerlegupg des
iiberpriifen; Schwebering muss wiihrend der Drehbewegung drucklos sein; Betriebsstunden | Futters je nach Grad
Futter komplett zerlegen, reinigen, fetten und Profilringdichtungen ernevern. der Verschmutzung

Schwebering wird heif Schwebering zum Spannfutter ausrichten (siehe Betriebsanleitung Kapitel 6), Bei besfimmten Anwendungen, z.B. Guss-

(stationiire Befestigung)

der Spalt zwischen Schwebering und Kérper muss gleichmiiBig sein.

Spannkraft ldsst nach lingerem Einsatz nach

Futter komplett demontieren, reinigen, fetten und wieder montieren;
Dichtungen erneuern.

Horbarer Luftaustritt am Spannfutter nach

Beendigung des Spannvorganges

0-Ring im Spannfutter beschiidigt oder Dichiringe unter den
Innensechskantschrauben der Dichischeibe fehlen bzw. sind undicht.

bearbeitung, Holzbearbeitung und Entgrat-
arbeiten ist evl. ein erhahter Wartungsbe-
darf erforderlich. Bei starkem Kiihlmittel-
einsatz und kleinen Spinen ist eine zusiitz-
liche Abdichtung notwendig. Vorderendfutter
sind fiir Schleifhearbeitung ungeeignet.

Anzugsmomente fiir Aufsatzbacken

Das in der nebenstehenden Tabelle vorgeschriehene Drehmoment der

Schrauben fiir Aufsatzbacken darf nicht iiberschritten werden!

Nur das Original SCHUNK LINO MAX Schmierfett verwenden.
Die Verwendung anderer Schmiermittel kann zum Verlust der Spannkraft

- AcHTUNG Nur Schrauben 12.9 DIN 912 verwenden!
Schraubengrélle Mg 1 MIO | W2 | M6 | M2d Hhere Drehmomente verursachen Deformationen an der Grundbacke — Abschmierset (Fettpresse und Zubehir) Ident-Nr. 9900 543
die Grundbacke klemmt in der Fihrung- des Futters. LINO MAX Dose 1000 g Ident-Nr. 0184 211
Drehmoment in Nm | 30 50 70 | 150 | 450 LINO MAX Kartusche 500 g Ident-Nr. 0184 210
Spannkraftmessgeriit SGT 270 Ident-Nr. 0890 011

ACH,UNG oder zur Beschiidigung des Futters fishren!

Dieses Hinweisschild gut
sichthar an der Maschine
achtune anbringen!

Der Bediener ist verpflichtet, die
vollstindige Bedienungsanleitung
2u lesen und zu beachten!




Initial operation TP/TP-LH/TB/TB-LH/EP/EP-LH

Ways of mounting the distributor ring

A

The distributor ring must be aligned with the outside
diameter of the chuck in such a way that a minimum
true-running and face play tolerance of 0.1 mm is achieved.
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Disributor ring

Right angle
bracket

Spacer ring

(anti rotation)
Set strew

Distributor ring fastened with
centering ring (TP only)

Here, the distributor ring is automatically
centred in relation to the chuck body by the
plastic centering ring, and must be fastened
with a retaining fork and set-screw as pro-
tection against over-rotation. The distributor
ring must not be subjected fo either tension
or pressure by the fork or hose lines.

The set-screw must have
A play of approx. 3 mm
(both directions), so that

CAUTION  the distributor ring does
not jam.

When the chuck with this distributor ring
mounting is used, the speed must be
reduced.

(See page 7 of Catalogue Data

Bir hose connedtions  gnd chapter 6 of TP Operating Manual)

Fixed mounting of
the distributor ring

(distributor ring
mounting bracket, “DRMB")

Stationary distributor ring mounting
with spacer ring (TP) or one-piece
distributor ring TB /EP /-LH

The distributor ring is mounted on the
spindle box of the machine in a stationary
manner using fastening elements (distance
consoles), and must be centred by these
distance consoles both axially and radially.
Note:

There must be no contact between the
stationary distributor ring and the

rotating chuck

1P series: With this type of mounting,
the supplied spacer ring must be fitted.
When the chuck with this distributor ring
mounting is used, the speed can be
increased.

(See chapter 6 of Operating Manual

for more details)

Spacer ring

Stationary distributor ring
mounting with spacer ring (TP)
or one-piece distributor ring
The distributor ring may be clamped
onto a rigid collar on the machine
(at least 8 mm wide) by means of
a D.R.M.B. Here, the distributor ring
is clamped onto this collar radially
using 2 screws.

TP series: With this type of mounting,
the supplied spacer ring must be
fitted. When the chuck with this
distributor ring mounting is used,
the speed can be increased.

(also see chapter 6 of Operating
Manual)

Fixed mounting of the
distributor ring (disiributor ring
mounting bracket, "DRMB")

Hllustr. 1 Opening and closing only possible at stopped machine spind-

Important notes

During rotation of the chuck, the air feed is
disconnected, i.e. there should be no pressure,
during the rotation, at the distributor ring.
During machining, the clamping pressure is not

monifored.

If the actuating pressure is reduced, the maximum
speed must also be reduced.

The power chuck should be connect to a
maintenance unit consisting of a filter, a cutter
and an oiler. The lubricated air supplies all
sliding components of the zylinder area with an

Function failures and their remedy

Maintenance

Faults Causes and remedy Lubrication interval | Load

0.D. or I.D. clamping: the power chuck Remove the nonreturn valve system, clean the bores and apply a thin layer every 20 hours normal and

closes, but opens again immediately of lubrication, install the valve system again. very £8 hou coolant use

Audible air exit underneath the distributor Impurities underneath the profile seals: every 8 hours high and

ring when the control unit is actuated remove the distributor ring, remove the profile seals, wash, lubricate with Y coolant use

following successful jaw damping grease, then oil, and refit. every Disassembly of

The distributor ring heats up The profile seals lie flush with the chuck body and become worn; 1000 to 1500 thuck and fotal .
Check pressure; During rotational movement there should be no pressure hours dleaning, depending
on the distributor ring; Disassemble the chuck completely, clean, grease and on type and .
replace the profilering seals. quantity of dirt

: l ; oil film. The distributor ring heats up Align the distributor ring with the chuck (see chapter 6), the gap between More regular maintenance may be required
!:; III:Z :1':33!eb:;(;ls';it;!ﬁrmerg;illi?ll(liirugﬁ:; E::uTrIl::I:; (f:ﬁ;fiu:r(:;:gsm Pressure inside the chuck! (stationary mounting) the distributor ring and the body must be uniform. ylith certain applications, eg. muchin_il]g cast
is maintained permantly through a non-return valve in the chuck. It is essential to always remove Clamping force reduces after long Completely remove the chuck, dlean, grease and install once more; "°"|,“"d Y|’|°I‘:dr “"d"hr‘ll"‘{]e""!l-_Add“'O""|
lllustr. 2 The SCHUNK-profile seals lift up to the expanded position. the valve system period of use replace the seals. ;«;11::guvsnumzur:gu:few::luﬁ? :::inglhen
The air pressure is maintained by a non-return valve. The chuck can ——— (items 18/TP and 13/TB) before Audible air exit from the power chuck follo- | 0-ring in the power chuck is damaged or the sealing rings under the smal chis are produced. Front-end chucks
start fo rofate. disassembly! wing completifion of the clamping procedure | hexagon socket screws of the sealing disk are not tight. e et et ciing e
. ; The screw torques for fop jaws in the adjacent fable must not be Use only the original SCHUNK LINO MAX grease. Display these
Tightening torque for top jaws exceeded! / Using other lubricants may lead to a loss of clamping force or fo domage instructions on the
caution Use only screws 12.9 DIN 912! caurion Of the chuck! caution machine!
Screw size M8 | MIO | MI2 | Mi6 | M24 : -
Abschmierset (Fettpresse und Zubehér) 1d.-No. 9900 543 o 1H
Higher torques will cause deformation of the base jaw — LINO MAX P 1000 g pot 1d-No. 0184 211 The operator s obliged fo re“d_
Torque (Nm) 30 | 50 | 70 | 150 | 450 the base jaw will seize in the guideway of the chuck. LINO MAX 500 g cartridge 1d.-No. 0184 210 and follow the complete operafing
(lamping force measuring device SGT 270 Id.-No. 0890 011 manual!




