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Betriebsanleitung fiir Kraftspannfutter
mit exzentrisch ausgleichenden Backen
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Operating Instructions — Notices d'utilisation ~ Instrucciones de servicio
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Zerlegen des Futters

Anschlagplatte abschrauben.

Muttern abschrauben und Zentrierspitze mit Gewinde-

bolzen und Feder herausnehmen.

Flhrungshtlse abschrauben.

Schmiernippel aus den Achsen schrauben.

Gewindestift zur Achssicherung entfernen.

Beachten: In jeder Bohrung befinden sich 2 Gewindestif-

te, wovon der zweite die Achse sichert.

1.6 Eine Innensechskantschraube in die Achse einschrau-
ben und diese herausziehen. Sollte dies nicht méglich
sein, mit geeignetem Lésungsmittel (z. B. Caramba) nach
Vorschrift einspriihen.

1.7 Futter waagrecht legen mit den Grundbacken nach oben.
(Die Winkelhebel kommen dadurch auBer Eingriff).

1.8 Grundbacken herausziehen.

1.9 Winkelhebel herausnehmen.

1.10 Schiebehtlse nach hinten herausnehmen.
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Die Schiebehllse besteht aus Kugelgehiuse, Gelenkmutter
und Kugelgelenk. Diese Teile brauchen nicht demontiert zu
werden.

Alle Teile reinigen, tiberpriifen und mit Fett F 80 griindlich ein-
fetten. Bei den Achsen die Schmierbohrungen auf Durchgang
prifen.

2. Zusammenbau des Futters

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie un-
ter Punkt 1 beschrieben. Dabei ist folgendes zu beachten:

2.1 Das Gelenkstlick muB, wie aus der Zeichnung ersichtlich,
zwischen den zwei Teilen des Kugelgelenkes sitzen.

2.2 Bei der Sicherung der Achsen muB der Gewindestift mit
Zapfen zuerst eingeschraubt werden, und der Zapfen
muB mit Sicherheit auf die Abflachung der Achse driik-
ken.

2.3 Beim Einsetzen der Grundbacken auf die Nummern 1, 2
oder 3 achten.

2.4 Der Anschlag der Spitze nach vorne darf nicht an der
Werkzeuganschlagplatte erfolgen. Gegen Verschmut-
zung sollte das Spiel zwischen Anschlagplatte und Zen-
trierspitzenkegel nicht gréBer als 0,05 mm sein. Die Mut-
tern sind entsprechend aufzuschrauben.

Achtung: Die Backenbetdtigung und deren Ausgleich
muB sehr leichtgangig sein.

3. Schmierung des Futters

Die Schmierung des Futters erfolgt (iber die Schmiernippel in
den Achsen. Die Schmierung muB regelméaBig erfolgen. Der
Schmierzyklus richtet sich nach den Einsatzbedingungen. Nur
séurefreies Hochdruckfett ohne feste Schmierstoffe verwen-
den. Wir empfehlen hierzu unser Spezialfett F 80.

4, Anbau des Futters

4.1 Maschinenspindel auf Rundlauf und Planschlag priifen.

4.2 Flansch zur Befestigung des Kraftspannfutters auf Spin-
del montieren.

4.3 Flansch auf Rundlauf und Planschlag priifen. Max. zulés-
sige Rundlaufabweichung und Planschlag 0,010 mm.

4.4 Futteranlagefliche des Flansches auf Ebenheit priifen.
Der Flansch muB so ausgebildet sein, daB das Futter mit
Sicherheit mit seiner Anschraubflache anliegt.

4.5 Schiebehllse bis zum Anschlag nach vorne bewegen.

4.6 Kolben des Spannzylinders in vorderste Stellung fahren.

4.7 Kraftspannfutter aufsetzen und dabei auf Zugrohr (Zug-
stange) schrauben, bis Futter am Flansch anliegt. Futter
weiter drehen, bis sich die Schiebehllse 1 mm nach hin-
ten bewegt hat. Dadurch ist erreicht, daB der Anschlag
nach vorne mit Sicherheit im Zylinder erfolgt.
Nach hinten erfolgt der Anschlag der Schiebehiilse an
der Spindel oder am Futterflansch.

4.8 Befestigungsschrauben gleichméaBig (iber Eck anziehen.

4.9 Backenhub Uberprifen.

4.10 Rundlauf der Zentrierspitze prifen.






