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1.1 Hinweis:

lesen und genau beachten!

vertraut sind.

Diese Betriebsanleitung vor dem Aus-
packen und vor Inbetriebnahme des
Dreibacken - Handspannfutters Type F*

Das Dreibacken - Handspannfutter Type
F* darf nur von Personen iiber 18 Jahren
benutzt, gewartet und instand-gesetzt
werden, die mit der Betriebsanleitung

1.2 Einsatzbereich und bestimmungsgemaRe Verwendung:

Das handbetatigte Dreibackenfutter Type F*,
nachfolgend Handspannfutter genannt, wird
durch einen Futterschlissel betatigt. Die am Fut-
terschlissel eingeleitete Kraft wird Uber die Ge-
windespindel auf die im Futterkoérper befind-liche
verzahnte Keilstangen und von dort auf die
Grundbacken und die mit ihr durch Kreuzversatz
verbundenen Aufsatzbacken weitergeleitet und
erzeugt eine Spannkraft, die zum Festhalten der
zu bearbeitenden Werkstlicke bendtigt wird.

Das Handpannfutter Type F* darf nur bestim-
mungsgemaR eingesetzt werden.
BestimmungsgeméBer Einsatz ist das Spannen
von Werkstlicken auf :

Drehmaschinen und sonstigen F 02
Werkzeugmaschinen ( rotierend ).

Hierbei dirfen das max. Drehmoment, die max.
Spannkraft und die max. Drehzahl des Hand-
spannfutters nicht Uberschritten werden.

Die zulassige Drehzahl oder die notwendige
Spannkraft ist fur den jeweiligen Zerspanungsfall
nach den jeweils gultigen Regeln der Technik
(z.B. VDI 3106 ) zu ermitteln.

Zur bestimmungsgemalien Verwendung gehdrt
auch die Einhaltung der vom Hersteller vorge-
schriebenen Inbetriebnahme-, Montage-, Be-
triebs- und Instandhaltungsbedingungen.

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt
als nicht bestimmungsgemanR.

Fiir hieraus resultierende Schdden haftet der
Hersteller nicht.
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1.3 Bauteile des Handspannfutters:
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Teil Nr. Benennung
1 Futterkérper
2 Deckel
3 Treibring
4 Grundbacke
5 Keilstange mit Gewinde
6 Keilstange ohne Gewinde
9 Gleitstein
10 Spindel
11 Druckplatte / Druckbolzen
12 Gewindestopfen / Stiitzkeil
13 Druckring
14 Haltestift / Stiitzschraube
15 Anzeigestift
16 Raststift
17 Druckfeder
18 Druckfeder
27 Patrone komplett
36 Zylinderschraube
38 Zylinderschraube
39 Trichterschmiernippel
40 Sicherungsring
Ll Zahnscheibe

Backenanschluf D

<
& R
— Y]

Futtertype F* { 125 160 200 250 315 400 500 630
FuttergroRe A 125 161 206 265 38 400 500 630
Bohrung B HT 32 42 52 61 86 102 152 242
Spindelanschluss CHé 115 145 185 235 300 380 460 580
Backenanschluss D F 126 F 160 F 200 F 250 F 315 F 400 F 400 F 630
Ident-Nr. v 164662 164663 164664 164665 164666 164667 164668 164669
Max. Drehmoment Mdmax Nm 80 120 160 190 210 260 320 350
Max. Spannkraft Fspmax daN 3700 5900 7600 17500 21500 23400 26000 27500
Max. Drehzahl n max min-1 6000 5200 4600 4000 3200 2200 1500 1000
Massentragheitsmoment J kgm?2 0,0075 00325 01025 0,285 08126 2.2 556 175
Schwungmoment GD? kpm2 0,03 0,13 0,41 1,14 3,26 88 220 70,0
Gewicht G (mit Grundbacken) kg a7 82 17,7 30,7 594 96,4 1539 2749
v Die angegebenen Ident - Nr. gelten nur fur das Handspannfutter F+ mit Grundbacken FGB

Hinweis:

Bitte beachten Sie, dass die max. Spannkraft Fspmax +/- 10% von den oben in der Tabelle stehenden Werten

abweichen kann.
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1.4 Futterkonstante:

Futter - & 125 160 200 250 315 400 500 630 MaReinheit
c1 6500 11100 | 13100 | 31100 | 39100 | 44200 | 38400 | 56200 W
C2 165 260 320 390 440 570 570 820 mm

Die Futterkonstanten " C " beriicksichtigen die futterspezifischen Eigenschaften. Sie werden fiir die Be-
rechnung der Spannkraft im Stillstand ( n = 0 ) und bei Arbeitsdrehzahl, sowie zur Berechnung der zuldssigen
Fliehmomente der Spannbacken benétigt. Siehe auch Abschnitt 6.4!

1.5 Bezeichnung der Futtertype:

F* 200 52 185 FGB 200| 164664
Futter- FuttergroBe Futter- Spindel- | Backen-
bezeichnung | ( AuBen -o) bohrung anschluss | anschluss | Ident - Nr.

1.6 Schmierstellen - Zeichnung:

Schmiernippel

F 05

Schmiernippel

F 06

Schmiernippel im Gewindestopfen (12) bei Handspann-futter
Type F* 125 bis Type F* 200

Schmiernippel am Spindelvierkant (10) bei Handspann-futter
Type F* 250 bis Type F* 630

1.7 Hinweise auf dem Handspannfutter:

F 07

F 08

Auf dem AuBendurchmesser des Handspannfutters: Fp,oy, Npay,
Mdmax., Sicherheitshinweis

Auf der Stirnseite des Handspannfutters: Type des Handspannfut-
ters, Fabrikations - Nr., Ident - Nr., Forkardt - Zeichen
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2.0 Sicherheits- Hinweise:

21

Allgemeines:

Diese Betriebsanleitung enthalt die erforderlichen Informationen flr den bestimmungsgemafRen
Gebrauch des Handspannfutters Type F*. Sie wendet sich an technisch qualifiziertes Personal,
welches speziell ausgebildet ist.

Die Kenntnis und das technisch einwandfreie Umsetzen der in dieser Betriebsanleitung enthal-
tenen Sicherheitshinweise und Warnungen sind Voraussetzung fur die gefahrlose Handhabung
sowie flr die Sicherheit bei Betrieb und Instandhaltung des beschriebenen Produkts. Nur quali-
fiziertes Personal im Sinne von Punkt 2.2 verfigt Gber das erforderliche Fachwissen, um die in
dieser Betriebsanleitung in allgemeingultiger Weise gegebenen Sicherheitshinweise und War-
nungen im konkreten Einzelfall richtig zu interpretieren und in die Tat umzusetzen.

Wir weisen darauf hin, daB wir fiir Schaden, die sich durch Nichtbeachtung
dieser Betriebsanleitung ergeben, keine Haftung iibernehmen!

2.2 Qualifiziertes Personal:

Bei unqualifizierten Eingriffen in das Handspannfutter oder bei Nichtbeachtung der in dieser
Betriebsanleitung gegebenen Warnhinweise konnen schwere Korperverletzungen oder
Sachschaden entstehen. Nur entsprechend qualifiziertes Personal darf deshalb Arbeiten mit
diesem Handspannfutter ausfiihren. Qualifiziertes Personal im Sinne der Sicherheitsbezogenen
Hinweise in dieser Betriebsanleitung sind Personen, die

- als Bedienungspersonal im Umgang mit Handspannfuttern unterwiesen sind und den auf die
Handhabung des Handspannfutters bezogenen Inhalt der Betriebsanleitung kennen

- oder als Inbetriebsetzungs- und Servicepersonal eine zur Reparatur von Handspannfuttern
befahigende Ausbildung besitzen.

2.3 Gefahrenhinweise:

Die folgenden Hinweise dienen einerseits |hrer persdnlichen Sicherheit und andererseits der
Sicherheit vor Beschadigung des beschriebenen Produkts oder angeschlossener Gerate.
Sicherheitshinweise und Warnungen zur Abwendung von Gefahren fur Leben und Gesundheit
von Benutzern oder Instandhaltungspersonal bzw. zur Vermeidung von Sachschaden werden in
dieser Betriebsanleitung durch die hier definierten Signalbegriffe und Piktogramme hervorgeho-
ben.

2.3.1 Arbeitssicherheitssymbol:

steht. Beachten Sie diese Hinweise und verhalten Sie sich in diesen Fallen
besonders vorsichtig.

Neben diesen Hinweisen mussen die allgemein glltigen Sicherheits- und
Unfallverhitungs- Vorschriften berticksichtigt werden.

Dieses Symbol finden Sie bei allen Arbeitssicherheits- Hinweisen in dieser
Betriebsanleitung, bei denen Gefahr fur Leib und Leben von Personen be-

2.3.2 ACHTUNG'! - Hinweis:

Dieses ACHTUNG ! - Symbol steht an den Stellen der Betriebsanleitung,
[ Achtung!] die besonders zu beachten sind, damit die Richtlinien, Vorschriften, Hin-
weise und der richtige Ablauf der Arbeiten eingehalten sowie eine Bescha-
digung und Zerstérung des Produktes verhindert werden.
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2.4 Arbeitssicherheits- Hinweise:

Von umlaufenden Handspannfuttern kdnnen Risiken ausgehen, wenn der Einsatz und die
Handhabung nicht den sicherheitstechnischen Anforderungen entsprechen. Das Handspannfut-
ter Type F* ist nach dem Stand der Technik gebaut und betriebssicher. Trotzdem kénnen von
diesem Handspannfutter Gefahren ausgehen, wenn das Handspannfutter von unausgebildetem
Personal unsachgeméRB oder zu nicht bestimmungsgemédBem Gebrauch eingesetzt wird. Das
System " Drehmaschine - Handspannfutter - Werkstiick " wird weitgehend von dem zu
produzierenden Werkstiick beeinflusst, woraus ein Restrisiko entstehen kann. Dieses Restrisiko
muss vom Anwender beurteilt werden.

*

Das Handspannfutter darf nur von Personen liber 18 Jahren benutzt, montiert und in-
stand gesetzt werden, die mit der Betriebsanleitung vertraut sind und (iber eine ent-
sprechende Fachausbildung verfiigen. Diese Personen miissen eine spezielle Unter-
weisung lber auftretende Gefahren erhalten haben.

Diese Betriebsanleitung ist vor Montage und Inbetriebnahme des Handspannfutters zu
lesen und genau zu beachten!

Es ist jede Arbeitsweise zu unterlassen, welche die Sicherheit des Handspannfutters
beeintrachtigt.

Der Bediener hat mit dafiir zu sorgen, dass keine nicht autorisierten Personen mit dem
Handspannfutter arbeiten.

Der Bediener ist verpflichtet, eintretende Veranderungen an dem Handspannfutter,
welche die Sicherheit beeintrdchtigen, sofort zu melden!

BestimmungsgeméfBe Verwendung - siehe Abschnitt 1.2!

Eigenméachtige Umbauten und Verdanderungen, welche die Sicherheit des Handspann-
futters beeinflussen, sind nicht gestattet!

Der Anwender verpflichtet sich, das Handspannfutter immer nur in einwandfreiem Zu-
stand zu benutzen!

Durch entsprechende Anweisungen und Kontrollen muss der Anwender Sauberkeit
und Ubersichtlichkeit des Arbeitsplatzes gewéhrleisten.

Séamtliche Arbeiten an dem Handspannfutter ( Abschmierung, Wartung usw. ) sind
grundsétzlich nur im Stillstand durchzufiihren!

Bei Wartungs- oder Kontrollarbeiten an dem Handspannfutter - Werkstiick aus dem
Handspannfutter entnehmen!

Futterschliissel von dem Vierkant der Gewindespindel abziehen!

Aus Sicherheitsgriinden nur ORIGINAL - Baugruppen und Ersatzteile des Herstellers
verwenden. Bei Verwendung von Fremdteilen erlischt unsere Gewéhrleistungsgaran-
tie!

Vor dem Ingangsetzen und Arbeiten mit dem Handspannfutter priifen, ob alle Schutz-
vorrichtungen angebracht sind.

Schutztiiren diirfen erst nach dem Stillstand des Handspannfutters geéffnet werden!
Hinweisschild beachten!

Fiir den Betrieb des Handspannfutters gelten in jedem Fall die értlichen Sicherheits-
und Unfallverhiitungs- Vorschriften!
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Hinweise:

Die Betriebsanleitung, in Anlehnung an DIN V 8418 erstellt, muss von dem zustédndigen Be-
dienungspersonal gelesen, verstanden und beachtet werden.

Die Zahlen in Klammern () sind Positionszahlen, die mit denen in der entsprechenden Zusam-
menstellungszeichnung bzw. zugehdrigen Stlckliste Gbereinstimmen.

Auf besonders wichtige Einzelheiten fur den Einsatz des Handspannfutters wird in dieser Be-
triebsanleitung hingewiesen. Nur mit Kenntnis dieser Betriebsanleitung kénnen Fehler an dem
Handspannfutter vermieden und ein stérungsfreier Betrieb gewahrleistet werden.

*  Wir weisen darauf hin, dass wir fir Schaden und Betriebsstérungen, die sich aus der Nicht-
beachtung der Betriebsanleitung ergeben, keine Haftung Gbernehmen.

* Sollten sich trotzdem einmal Schwierigkeiten einstellen, so wenden Sie sich bitte an unsere
Kundendienstabteilung, die Ihnen gerne behilflich sein wird.
Kundendienstabteilung - siehe Abschnitt 10.3 !

* Die vorliegende Betriebsanleitung bezieht sich nur auf das Handspannfutter Type F*.

* Gegenlber Darstellungen und Angaben dieser Betriebsanleitung sind technische Ande-
rungen, die zur Verbesserung des Handspannfutters Type F* notwendig werden, vorbehal-
ten!

3.2 Urheberrecht und Copyright :

Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung verbleibt der Firma

FORKARDT GMBH

Diese Betriebsanleitung ist fir das Montage-, Bedienungs- und Uberwachungspersonal be-
stimmt. Sie enthalt Vorschriften und Zeichnungen technischer Art, die weder vollstédndig noch
teilweise vervielféltigt, verbreitet oder zu Zwecken des Wettbewerbes unbefugt verwertet
oder anderen mitgeteilt werden diirfen.

FORKARDT GMBH
Lachenhauweg 12
D - 72766 Reutlingen-Mittelstadt

Telefon: (07127) 5812-0
Telefax:  (07127) 5812-122

Verwaltung und Zentrallager:
Lachenhauweg 12

72766 Reutlingen-Mittelstadt

Made in Germany

© 2010 COPYRIGHT FORKARDT DEUTSCHLAND GMBH
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4.1 Verpackung, Zerlegungsgrad:

Mitentscheidend fur die Verpackungsart ist das Gewicht des Artikels und der Transportweg. Die
Handspannfutter werden in Olpapier oder Klarsichtfolie staubdicht eingewickelt.

Handspannfutter bis zur Gr6B8e von 315 mm @ :

N Verpackung in Faltkartons, mit entsprechender Einlage zur Auf e T |
nahme oder - bei langerem Transportweg - durch Aus-
schaumen des Faltkartons.

Handspannfutter ab einer GréB8e von 400 mm @ :

N Verpackung in Holzkisten, mit entsprechendem Fullmaterial
( z.B. Chips ), jeweils unter Beifiigung des Zubehors, wie z.B.
Aufsatzbacken und Futterschlissel.

Handspannfutter werden komplett montiert

- Zwischenflansche oder Futterflansche separat
angeliefert.

Die auf der Verpackung angebrachten Bildzeichen ( nach DIN 55402 Teil 1 ) sind zu beachten,

z.B.
‘9 ~ I[
« 4, ._../._.
Oben Vor Nasse Vor Hitze schiitzen Handhaken Schwerpunkt Anschlagen

schiitzen verboten hier
4.2 Empfindlichkeit, Lagerung, Lieferumfang:

Bei dem Transport ist vorsichtig zu verfahren, um Schaden durch Gewalteinwirkung oder unvor-
sichtiges Be- und Entladen zu verhindern.

Je nach Dauer des Transportes sind entsprechende Transportsicherungen vorzusehen.
Wird das Handspannfutter nicht unmittelbar nach Anlieferung montiert, muss an einem ge-
schitzten Ort, auf einer Palette, zwischengelagert werden. Dabei sind die Teile ordnungsgemaf

abzudecken und vor Staub und Feuchtigkeit zu schitzen.

Zum Schutz werden alle blanken Teile des Handspannfutters - bei Auslieferung - mit einem
Konservierungsmittel ( z.B. Metalprotector Plus, Firma Molykote ) versehen.

Der Umfang und Inhalt der Lieferung sind in den Lieferscheinen aufgefihrt, deren Vollstandig-
keit beim Empfang zu tberprifen ist.

Eventuelle Transportschaden und / oder fehlende Teile sind sofort telefonisch und
schriftlich zu melden !
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5.1 Handbetatigte Spannfutter:

Die Spannleistung eines handbetatigten Spannfutters hangt entscheidend vom Prinzip der
Krafteinleitung ab, also davon, wie die Spannkraft erzeugt und auf die Spannbacken Ubertragen
wird. Zu den heute gebrauchlichsten Handspannfuttern gehdéren:

a) Planscheibe:

Hierbei handelt es sich um Werkstlickspannzeuge einfa-
cher Bauart, mit denen Werkstlcke aller Formen sowohl
zentrisch als auch aulermittig gespannt werden.
Planscheiben sind standardmafig mit vier Spannbacken
ausgeriustet, die manuell einzeln verstellt, also nicht
durch einen zentralen Antrieb bewegt werden. Durch die
Mdoglichkeit der Einzelverstellung tUber fast den gesam-
ten Scheibendurchmesser lassen sich die Werkstiicke
an den verschiedensten Stellen der Planscheibe positio-

nieren und spannen.

F 11

F 10

b) Planspiralfutter:

Bei dem Planspiralfutter wird die Spannbewegung der
Spannbacken zentral durch eine spiralverzahnte Scheibe
eingeleitet, die in ihrer Verzahnung die sichelfdrmig ausge-
bildeten Zdhne der Grundbacken aufnimmt. Durch ein Ke-
gelrad wird diese Spiralscheibe angetrieben und die
Grundbacken in der Fihrung des Futterkorpers in radialer
Richtung verschoben. Das Spanngetriebe ermaoglicht einen
groflen Backenhub und damit einen weiten Spannbereich.
Mit Ricksicht auf den nach auRen wachsenden Krim-
mungsradius der Planspirale, missen die eingreifenden
Zahne der Grundbacken einen konstanten, der kleinsten
Krimmung der Spirale entsprechenden Radius, aufweisen.

Die so entstehende Linienberthrung begrenzt naturgemal die Spannkraft, die Dauergenauig-
keit und Haltbarkeit eines Planspiralfutters, was aber fir eine Vielzahl von Anwendungsfallen
ausreicht. Bei dem Planspiralfutter muss zum Wechseln der Spannbacken die ganze Spirale
durchfahren werden, was aufgrund des langen Weges sehr zeitaufwendig ist.

c) Keilstangenfutter:

Bei dem Keilstangenfutter ibernehmen drei linear be-
wegliche Keilstangen mit schrag verlaufender Verzah-
nung, von denen eine durch eine Gewindespindel ange-
trieben wird und die durch Gleitsteine Uber einen Treib-
ring verbunden sind, die Funktion der Spirale und uber-
tragen die Krafte grof3flachig auf die Zahne der Grund-
backen. Hierdurch kédnnen Spannkrafte erzeugt werden,
wie sie mit einer Planscheibe nicht méglich sind. Wegen
der hohen Traganteile der Verzahnung wird nicht nur
eine hervorragende und dauerhafte Rundlaufgenauigkeit
sondern auch eine Dauergenauigkeit des Futters erzielt,
die bei der Linienberiihrung des Planspiralfuttersystems

nicht erreicht werden kann.

Das Keilstangenprinzip bietet ebenfalls die Grundlage flir einen schnellen und einfachen
Backenwechsel. Durch wenige Umdrehungen des Futterschlissels wird die Keilstangenver-
zahnung aufer Eingriff gebracht und die Grundbacken in ihren Flihrungen frei beweglich.

10
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5.2 Handspannfutter Type F*:

In der neuzeitlichen Fertigung werden Spannfutter benétigt, die nicht nur eine groRe Spann-kraft
aufweisen, sondern auch eine hohe Dauergenauigkeit bei geringstem Verschleil3, um die Lei-
stungsfahigkeit moderner Hochleistungsdrehmachinen nutzen zu kdénnen. Das , Keilstangenfut-
ter “ Type F* erfillt diese Forderungen in vollkommener Weise. Es zeichnet sich durch seine
grof3e Spannkraft, die hohe Rundlaufgenauigkeit, die gute Dauergenauigkeit und den schnellen
Backenwechsel aus.

Die unter Belastung spielfreie Futtermechanik garantiert héchste Genauigkeit, unabhangig von
funktions- und herstellungsbedingten MafRunterschieden der Einzelteile.

Die Spannkraft wird ausschlieRlich Uber grof3zligig dimensionierte Flachen Ubertragen. Das ga-
rantiert hochste Belastbarkeit und Verschleil3festigkeit.

Quer zu den Grundbacken bewegliche Keilstangen geben nach kurzem Ausklinkweg die
Spannbacken zum Versetzen, Wenden oder Wechseln frei.

Nachstehend die wesentlichen Merkmale des Handspannfutters Type F*:

- HandspannfuttergréRen von 125, 160, 200, 250, 315,
400, 500 und 630mm @ ( im Einzelfall sind Abwei-
chungen vom Aulendurchmesser maoglich )

- Geharteter Futterkorper flr héchste Prazision und Le-
bensdauer

- Innenteile aus bestgeeigneten Stahlen flr hdéchste
Spannkraft

- Grolte Durchgangsbohrung flr Stangenarbeiten

- Bewahrtes F - Backensystem in unveranderter
Ausflihrung, dadurch Weiterverwendung vieler vorhan-
dener Backensatze moglich

- Schneller Backenwechsel innerhalb von Sekunden

- Hoéchste Wiederholgenauigkeit bei Wiederverwendung
von Backensatzen

- Hochste Arbeitsdrehzahlen durch geringes Backen-
gewicht

- Einzelbackensicherung fur sichere Handhabung
- Einsetzbar auf allenTypen von Drehmaschinen
- Entwickelt und gefertigt unter ISO 9001

Das Handspannfutter Type F* kann mit geeignetem Zubehor zu einer modernen und leistungs-
fahigen Spanneinrichtung komplettiert werden.
Hierzu gehdrt die Ausristung mit :

- ungeteilten Stufenbacken oder Backeneinheiten bestehend aus Grundbacken FGB und har-
ten Aufsatzbacken FHB

- Schruppbacken KBKTNC mit harten Spanneinsatzen SKA ( flr Aullenspannung ) oder SKI
( fur Innenspannung )

- Weichen Monoblockbacken FMB oder Backeneinheiten bestehend aus Grundbacken FGB
und weichen Aufsatzbacken FWB

- und Sonderaufsatzbacken, entsprechend der von Ihnen zugesandten Werkstlckzeichnungen
Zentrierdeckel fur Bajonettscheiben- oder Camlockbefestigung nach DIN oder ASA

- Zwischenflansche fur Futter mit zylindrischer Aufnahme

Zum sinnvollen, sicheren und rationellen Arbeiten mit dem Handspannfutter F* bieten wir an:
- Elektronische Spannkraftmesser Type SKM 1200 / 1500 nach Druckschrift 930.10.02D

1
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5.3 Konstruktiver Aufbau des Handspannfutters:

Teil Nr. Benennung

38 17 41 27 16/16a 2 1 Futterkorper

Deckel

Treibring

Grundbacke

Keilstange mit Gewinde

ola|lb~|lw|N

Keilstange ohne Gewinde

9 Gleitstein

10 Spindel mit Schmiernippel

11 Druckplatte/Druckbolzen

12 Gewindestopfen/Stiitzkeil

13 Druckring

14 Haltestift/Stiitzschraube

15 Anzeigestift

16 Raststift

17 Druckfeder

18 Druckfeder

20 Spannschliissel

27 Patrone komplett

36 Zylinderschraube

37

38 Zylinderschraube

39 Zahnscheibe

40 Trichterschmiernippel

41 Sprengring

Das Handspannfutter Type F* besteht in seinen Hauptkomponenten aus:

dem einteiligen Futterkdrper (1) mit zentrischer Aufnahme, Bohrung und den entsprechend
geschliffenen Ausfrasungen zur Aufnahme der Keilstangen ( 5 und 6 ), mit und ohne Gewin-
de und den drei Backenfuhrungen, zur Aufnahme der Grundbacken (4)

dem Treibring (3) mit den Ausfrasungen zur Aufnahme der Gleitsteine (9) und der Schaltkur-
ve flr den Anzeigestift (15)

dem federbelasteten Anzeigestift (15, 18), zur visuellen Hubiberwachung der Keilstangen

den drei federbelasteten Raststiften (16, 17), die axial durch einen Sicherungsring (41) gehal-
ten werden

den drei Patronen (27), die Uber die federbelasteten Raststifte (16 und 17) die Grundbacken
(4) gegen Herausschleudern bei Rotation sichern

der Gewindespindel (10) zum Antrieb der Keilstange (5), die tber den Druckring (13) und
dem Gewindestopfen bzw. Stutzkeil (12) Uber die Druckplatte bzw. den Druckbolzen (11) im
Futterkdrper (1) gefihrt und spielfrei eingestellt wird

und dem Deckel (2) mit Schmiernuten, der das Futter nach auBen hin abdichtet und durch
drei Zylinderschrauben (38) am Futterkérper befestigt wird.

In dem Gewindestopfen (12), der durch einen Haltestift (14) in seiner Position fixiert wird, befin-
det sich bei den Handspannfuttern F¥* 125 bis F* 200 ein Trichterschmiernippel (39) zur
Schmierung des Futters. Bei den Handspannfuttern F* 250 bis F* 630 befindet sich dieser
Trichterschmiernippel im Vierkant der Gewindespindel (10), die tber den Druckbolzen (11) und
den Stltzkeilen spielfrei eingestellt wird. Diese spielfreie Einstellung erfolgt Gber das Verstellen
der Stltzschrauben (14). Der Deckel (2) wird bei den Handspannfuttern F* 500 und F* 630 zu-
satzlich durch drei Zylinderschrauben (37) von der Vorderseite des Futterkdrpers befestigt.
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Stiickliste 1

Abbildung1

BITTE BEACHTEN, DIESE AUSFUHRUNG GILTFUR
ALLE F+630 FUTTER BIS ZU DER
FAB.NR. 1761199

Hinweis zu der Verschraubung des Futterdeckels Pos.2

Far Standarddeckel und Flansche wurden die Senkungen fur DIN 912 M24 Schrauben im Kdrper
164669001 auf Teilkreis @330,2mm dazu genutzt, die Schraubsenkungen zu verschliefen. Damit
die Schrauben nicht rausfallen, wurden diese in den Futterdeckel eingeschraubt

(siehe Abbildung 1 oben).

Die eigentliche Befestigung des Deckels am Korper erfolgt mittels 3 Zylinderschrauben DIN
912 M12x25 von hinten (siehe Abbildung 1 unten)l Diese ist vollkommen ausreichend.
Wichtig ist nur, dass bei der Spannkraftmessung, das Futter voll auf dem Futterdeckel aufliegt.

Bel Sonderdeckeln oder Flanschen kann es erforderlich sein dass die Senkungen zum Anschrau-
ben bendtigt werden.
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POS-NR IDENT-NR, INDEX MENGE BESCHREIBUNG TYP
1 164669001 V13 1 KORPER
2 164669002 V03 1 DECKEL F630
3 164669003 Voo 1 TREIBRING
5 164669004 VL 3 GRUNDBACKE FGB 630
5 164669005 Voo 1 KEILSTANGE F 630
6 164669006 V0o 2 KEILSTANGE
7 164669009 Voo 3 GLEITSTEIN
8 164669010 V0o 1 SPINDEL F 630
9 164669011 Voo 1 DRUCKBOLZEN F 630

164669012 Voo 1 STUTZKEIL F 630

1" 164669013 Voo 1 DRUCKRING F 630
2 164669015 V0o 1 ANZEIGESTIFT F 630
13 164669016 Voo 3 RASTSTIFT F 630
14 164667017 Vo1 3 DRUCKFEDER F 400
15 164669018 Voo 1 DRUCKFEDER 1.8x21.2x124 DIN 2098
16 180420000 Voo 3 PATRONE KOMPLETT
17 16466902 Voo 1 VERSCHLUSSSCHRAUBE DIN 908 ML8x2
18 2 ZYLINDERSCHRAUBE DIN912 M8x55
19 3 SICHERUNGSRING DIN&T1 16x1
20 3 ZYLINDERSCHRAUBE DINS12 M2L4x140
21 3 VERSCHLUSSSCHRAUBE DIN 908 - M27x2 - AC
22 3 ZYLINDERSCHRAUBE DIN912 M12x25
23 1 ZAHNSCHEIBE J8.2 DIN6797
2L TRICHTERSCHMIERNIPPEL DIN3405 D6
25 180419000 Vo1 SPANNSCHLUSSEL KOMPLETT F 630

Stiickliste 2

Abbildung 2

1759364

BITTE BEACHTEN, DIESE AUSFUHRUNG GILT FUR
ALLE F+630 FUTTER AB DER
FAB.NR. 1761199 EINSCHLIESSLICH 1759360 UND

Hinweis zu Pos. 21 Verschlussschraube DIN 908 M27x2:

Fir Standarddeckel und Flansche werden die Senkungen fur DIN 912 M24 im Kérper 164669001
auf Teilkreis 8330,2mm mit Verschlussschrauben DIN 908 M27x2 verschlossen. Daflr sind in den

Durchgangsbohrungen M27x2 Gewinde vorgesehen (siehe Abbildung 2 oben).

Die Befestigung des Deckels am Korper erfolgt mittels 3 Zylinderschrauben DIN 912 M12x25 von

hinten (siehe Abbildung 2 unten)!

Bei Sonderdeckeln oder Flanschen kann es erforderlich sein dass die Senkungen zum Anschrau-

ben bendtigt werden. Fir diesen Fall entfallen die Verschlussschrauben DIN 908 M27x2!
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5.4 Hauptabmessungen des Handspannfutters F* mit zylindrischer Zentrieraufnahme:

st g

UrUuvTVuTTUTT

Grundbacke F 125

F14
Futter - Type F+ 125 160 200 250 315 400 500 630
FuttergrofRe A 125 161 206 255 318 400 500 630
Bohrung B*0.1 35 45 55 75 100 130 180 270
Zentrier - & CHe 115 145 185 235 300 380 460 580
Backenanschluss D F 125 F 160 F 200 F 250 F 315 F 400 F 400 F 630
Bohrung B kann aufgebohrt werden auf B1 35 45 55 75 100 130 180 270
Grundbackenlange D 47 56 90 110 125 160 160 230
Hbhe der Zentrierung F 4 5 5 6 6 6 6 6
Gewinde Befestigungsschrauben G 3x M8 3xM10 | 3xM12 | 3xM16 | 3xM20 | 3xM24 | 3xM24 3 x M24
Gewinde fiir Ringschraube DIN 580 G1 - - - - M16 M16 M16 M20
FutterhGhe H 46,5 63 81,3 92 111 118 119 143
Abstandsmaf H1 - - - - 55 55 55 70
Abstandsmaf Ha 53,1 69 88 99 119 129 130 155
Gewindelange J 11 13 18 27 33 34 34 34
Gewindetiefe J1 - - - - 30 30 30 35
Mittenabstand Futterschlissel K 33 43 54 67 86 111 153,5 196
Lochkreis - & L 100 125 160 200 250 315 2357400 | 330,2'/ 520
Knebellange M 150 200 280 450 500 600 600 710
Backenhub N 48 6,3 6,8 75 9,6 12 12 14,1
Abstandsmaf 0 22,5 315 43 47 59 57,5 58,5 72
Abstand des Knebels P 115 180 210 300 310 360 520 570
Rmin 9,2 12,1 13,2 14,8 18,7 24,7 41,6 334
Stellung der Grundbacke Rmax | 236 315 1256 51 68 93,1 1357 | 1698
Maf S - 2,5 3 3 3 4 4 4
Schliisselweite SW 8 10 12 14 16 19 19 24
Teilung der Verzahnung T 3,6 48 48 6 7 8,5 8,5 8,5
Winkel o.° 6°36' 6°36' 3° 4°30' 4°30' 4°30' 4°30' 4°3('
Winkel B° 21°36' 21°36' 18° 19°30' 16°30' 19°30' 14°30' 69°30'
Nutbreite a 5 18 20 20 26 30 30 40
Nuttiefe b 3 5 6 6 8 9 9 9
MaR C1 21 19 23 26 30 35 35 52
MaR C2 75 7 10 10 14 15 15 21
Lochabstand d 20 32 40 40 54 60 60 82
Lange e 47 56 67 73 86 103 103 145
Gewinde g M6 M8 x 1 M8x1 | M12x1,5 | M12x1,5 | M16x1,5 | M16x1,5 M20
Backenbreite h 14 20 22 26 32 45 45 65
Gewindetiefe j 10 16 20 23 25 30 30 32
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5.5 Aufbau und Wirkungsweise des Handspannfutters:

5.5.1 Allgemeines:

Das Handspannfutter Type F* ist ein Keilstangenfutter, das durch einen Spannschlissel betéatigt
wird. Das Herz des F* besteht aus dem Keilstangen - Antrieb der Spannbacken (Grundbacke Teil 4
und Aufsatzbacke Teil 24): Hinter jeder Backe ist im Futterkérper eine quer verschiebbare Keilstange
(5 bzw. 6) angeordnet. Sie steht Uber eine schrag liegende Modulverzahnung mit der riickwartigen
Verzahnung der Grundbacke im Eingriff. Werden die Keilstangen bewegt, so fiihren die Backen, je
nach der Bewegungsrichtung, einen Spannhub nach innen oder nach auf3en aus.

F 15

Den exakten Gleichlauf der drei Keilstangen bewirkt der dahinter liegende Treibring (3). Er nimmt in
drei radial liegenden Nuten die Gleitsteine (9) auf, von denen jeder auf einem Zapfen an der Riick-

seite der Keilstangen gelagert ist.

Eine der drei Keilstangen wird
durch die im Futterkorper gela-
gerte Gewindespindel (10) an-
getrieben. Zum Betatigen des
Handspannfutters F* wird der
Spannschlissel (20) auf den
Spindel - Vierkant aufgesetzt.

Ein Anzeigestift (15) in der vor-
deren Planflache des Futters
zeigt den zuldssigen Spann-
bereich an. Wenn kein Werk-
stick eingespannt wird, so wird
beim Weiterdrehen des Spann-
schlissels der nutzbare Bac-
kenhub durchfahren. Sein Ende
wird durch den wieder heraus-
tretenden Anzeigestift markiert

F17

(siehe Bild F 17). Der Spannschlissel wird nun mehrere Umdrehungen im Uhrzeigersinn gedreht, bis
der Anzeigestift blindig in den Futterkdrper zuriickgezogen ist. In diesem Zustand ist die Spannver-
zahnung im Eingriff und das Futter ist bereit zum Einspannen eines Werkstiickes (siehe Bild F 16).

Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die
Gefahr, da8 die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff
ist oder daf8 nicht geniigend Nachspannhub fiir das sichere Festhalten des
Werkstiickes vorhanden ist.
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5.5.2 Funktion des Handspannfutters Type F*:

Das Handspannfutter, am Spindelkopf einer Dreh-
maschine befestigt, wird durch einen Futterschlissel Futterflansch Handspannfutter
betatigt und hat die Aufgabe, durch das vom Futter- , restzbacke
schliissel erzeugte Drehmoment eine Spannkraft i
zum Festhalten der zu spannenden Werkstlicke zu
erzeugen.

Die am Futterschllssel eingeleitete Kraft wird Uber
die Gewindespindel - auf die mit Innengewinde ver-
sehene Keilstange Ubertragen - und von dort tUber
die Gleitsteine im Treibring auf die im Futterkdrper

I

befindlichen weiteren verzahnten Keilstangen auf die
Grundbacken und die mit ihr durch Kreuzversatz NN
verbundenen Aufsatzbacken weitergeleitet. SO || werkstiick

Fary -

Uber die Aufsatzbacken baut sich die entsprechende O S ——
Spannkraft radial am Werkstiick auf, die zum Fest- ST
halten des Werkstlickes bei der Bearbeitung bendtigt
wird. F18

Dabei ist es wichtig, daB das Drehmoment - zur Erzeugung dieser Spann-
kraft - auf das maximal zuldssige Drehmoment des verwendeten Hand-
spannfutters abgestimmt und nicht liberschritten wird.

Beim Spannen mit dem Futterschliissel keine Rohrverldngerung verwenden,
da sonst die Futterinnenteile zu hoch belastet werden!

Zum Einsetzen der Spannbacken ( Grundbacke FGB und harte Aufsatzbacke FHB ) wird die
Verzahnung der Keilstangen durch Drehen des Spannschlissels entgegen dem Uhrzeigersinn
aus dem Bereich der Backenfihrungen wegbewegt. In diesem Zustand steht der Anzeigestift
mehrere Millimeter aus der Planflache des Futterkdrpers heraus (siehe auch Bild 17).

Die Spannbacken lassen sich nun bei eingedrickter Backensicherung ( hinter jeder Grund-
backe angeordnet ) in ihre Fihrungen im Futterkdrper einschieben. Als zuverlassige Hilfe fur die
korrekte Positionierung der Backen zum Eingriff der Keilstangen - Verzahnung dient die Feder-
raste der Backensicherung, die horbar in der rickwartigen Verzahnung der Spannbacken ein-
greift.

Der Spannschlissel wird nun mehrere Umdrehungen im Uhrzeigersinn gedreht, bis der Anzei-
gestift blndig in den Futterkdrper zuriickgezogen ist. In diesem Zustand ist die Spannverzah-
nung im Eingriff und das Futter ist bereit zum Einspannen eines Werkstlickes.

Der Spannschliissel muBB nach Beendigung des Spannvorganges sofort von
dem Vierkant der Gewindespindel abgezogen werden. Er darf aus Sicher-
heitsgriinden nie im Futter stecken bleiben !

Wenn kein Werkstick eingespannt wird, so wird beim Weiterdrehen des Spannschlissels der
nutzbare Backenhub durchfahren. Sein Ende wird durch den wieder heraustretenden Anzeige-
stift markiert.

Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die

Gefahr, daB die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff
ist oder daB8 nicht geniigend Nachspannhub fiir das sichere Festhalten des
Werkstiickes vorhanden ist.

Sollte dennoch bei Miflachtung dieser Vorschrift die Spannmechanik beschadigt werden oder
die Spannbackenverzahnung infolge einer Kollision zerstért werden, so fangen die Backensi-
cherungen die nach aul3en geschleuderten Backen innerhalb von wenigen Millimetern noch im
Futterkorper auf. Die Backensicherungen erfiillen die Vorschriften der Berufsgenossenschaft
und der Europa - Norm EN 1550.
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Zum Versetzen, Wenden oder Wechseln der Spannbacken werden die Backen so weit nach
aulRen verstellt, bis der Anzeigestift vorsteht und der Spannschliissel sich nicht mehr weiterdre-
hen Iasst. Nach Eindricken der Backensicherung ldsst sich die jeweilige Backe verschieben
oder herausziehen.

Bei Einstellen der Spannbacken auf einen bestimmten
Spanndurchmesser, muss die Verzahnung der Keilstangen
durch Drehen des Futterschllssels entgegen dem Uhrzei-
gersinn aus dem Bereich der Backenfiihrungen wegbewegt
werden. Hierbei bewegt sich der Anzeigestift einige Millime-
ter aus der Planflache des Futterkdrpers heraus.

Durch Eindricken der Backensicherung werden die
Spannbacken durch die Federraste freigegeben und kon-
nen auf den vorgesehenen Spanndurchmesser versetzt
werden. Die korrekte Position der Spannbacken wird durch
die Federraste angezeigt, die hérbar in die Verzahnung der
Spannbacken eingreift, wenn die Backensicherung freige-
geben wird.

Durch Drehen des Futterschllissels im Uhrzeigersinn wird
die Verzahnung in Eingriff gebracht und der Anzeigestift
schlie®t blndig mit dem Futterkérper ab und das Werk-
stiick kann eingespannt werden.

-4 ,_
Funktion der Backensicherung
Werden die Aufsatzbacken von z.B. harten Aufsatzbacken Type FHB fir Schruppbearbeitung,
auf weiche Aufsatzbacken Type FWB flir Schlichtbearbeitung gewechselt, so missen die Bac-
kenbefestigungsschrauben geldst und die Aufsatzbacke komplett von den Grundbacken abge-
nommen werden.

Vor dem Abnehmen der Aufsatzbacken von den Grundbacken Futter-
bohrung und Grundbacken von Spanen oder Schmutz sdubern !

Wird die Bearbeitung des eingespannten Werkstiickes mehrere Stunden un-
terbrochen, muss das Werkstiick dem Handspannfutter entnommen werden!
Da die Keilstangen - Verzahnung durch Drehen des Futterschlissels aulder Eingriff gefahren
werden kann, lassen sich die Spannbacken schnell auf einen anderen Spanndurchmesser ver-
setzen, umdrehen ( z.B. von Innen- auf AuRenspannung ) oder auswechseln.

Die Verwendung von Backeneinheiten

m entweder Grundbacken (FGB) mit harten (FHB) oder weichen (FWB) Aufsatzbacken

m oder aber ungeteilte harte (FStB) oder weiche (FMB) Backen

mit verschiedenen Spanndurchmessern, bedeutet eine effektive Rationalisierungsmdglichkeit im
Hinblick auf die Ristzeiten an der Maschine.

Fur wiederkehrende Arbeiten mit dem Handspannfutter empfehlen wir deshalb verschiedene
Satze von Backeneinheiten, d.h., die miteinander verschraubten Grund- und Aufsatzbacken
werden als Ganzes gewechselt, wodurch ein grof3er Teil der Ristzeit eingespart werden kann.
AuRerdem bleibt die Genauigkeit der Backen erhalten, wenn diese nur auf dem gleichen Futter
eingesetzt werden.

Aufsatzbacken (FHB bzw. FWB) fiir genaues Spannen von Werkstiicken
nicht von den Grundbacken I6sen, da sonst die Genauigkeit verloren geht.

Die Handspannfutter kbnnen auf Wunsch fiir die Kurzkegelaufnahme nach DIN oder ASA
vorgesehen und mit Zentrierdeckel geliefert werden. Hierbei wird der Futterdeckel (2)
durch Lésen der Zylinderschrauben (37, 38) aus dem Futterk6rper genommen und gegen
den Zentrierdeckel - fiir Bajonett- oder Camlockbefestigung - ausgetauscht.

Siehe auch Abschnitt 5.13.1, Seite 22.
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5.6 A Sicherheits - Hinweise:

Das Drehmoment - zur Erzeugung der Spannkraft - muss auf das maximal zuldssige
Drehmoment des verwendeten Handspannfutters abgestimmt sein und darf dieses
nicht liberschreiten.

Beim Spannen mit dem Futterschliissel keine Rohrverldngerung verwenden, da sonst
die Futterinnenteile zu hoch belastet werden!

Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die Gefahr, daf8
die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff ist, oder dal8 nicht ge-
niigend Nachspannhub fiir das sichere Festhalten des Werkstiickes vorhanden ist.

Der Spannschliissel muss nach Beendigung des Spannvorganges sofort von dem
Vierkant der Gewindespindel abgezogen werden. Er darf aus Sicherheitsgriinden nie
im Futter stecken bleiben !

Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn die Spannung im zuldssigen Arbeitsbe-
reich des Handspannfutters erfolgte.

Wird die Bearbeitung des eingespannten Werkstiickes mehrere Stunden unterbrochen,

muss das Werkstiick dem Handspannfutter entnommen werden!

5.7 Spannbacken:
5.7.1 Allgemeines:

Das Handspannfutter ist das Bindeglied
zwischen Drehmaschine und dem zu bear-
beitenden Werkstick. Die von der Drehma-
schine aufgebrachte Leistung wird an der
Ubergangsstelle Spindelkopf — durch das
Handspannfutter — und an der Vebindungs-
stelle zwischen Handspannfutter und Werk-
stiick — durch die kraftschlissige Mitnahme
der angepressten Spannbacken — auf das
Werkstlick tUbertragen.

Aufsatzbacken sind die radial beweglichen
Elemente des Handspannfutters, die das
Werkstiick wahrend der Bearbeitung fest-
halten. Die Spannbacken bestehen aus der
Grundbacke — dem Verbindungsglied zum
kraftaufbringenden Teil des Handspann-
futters — und der mit ihr formschlissig befe-
stigten (durch Kreuzversatz) und damit ge-
nau positionierten Aufsatzbacke. Je nach
Art der Bearbeitung oder unterschiedlichen
Abmessung und Form der Werkstlicke wer-
den weiche oder harte Aufsatzbacken ver-

Backeneinheit: Backeneinheit:
Grundbacke mit Grundbacke mit
weicher harter
Aufsatzbacke Aufsatzbacke
zum Schlichten Zum Schruppen

Backensicherung s
A

Spannschliissel

Anzeigestift | &

Spindel
% o

Treibring /

Gleitstein /

Grofer Stangendurchlass

Ungeteilte
harte Stufenbacke
FStB zum

Schruppen

ingeteilte Spannbacke

aus Monoblockbacke FMB
zum Schlichten,
fiir hochste Drehzahlen

L
Schruppbacke ( aus FMB )

mit auswechselbarer
harter Spannkralle

wendet. F 20
5.7.2 Typenbestimmung der Spannbacken:

Grundfutter F+ 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630

Ungeteilte harte Stufenbacke FStB.. 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 400 -

Weiche Monoblockbacke FMB.. - 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 400 -

Grundbacke mit FGB... 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 400 | 630
harter Aufsatzbacke - FHB.. - 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 400 | 630
weicher Aufsatzbacke - FWB.. 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 400 | 630

Schruppbacke KBKTNC je nach Spanndurchmesser, siehe Tabellen Seite 26.
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5.7.3 Ungeteilte harte Stufenbacke FStB:

Ungeteilte Stufenbacken FStB sind gehartete Backen mit
verzahnten Spannflachen zur Erhéhung des Reibwertes zwi-
schen Spannbacke und Werkstlck, die unter Spanndruck im
Handspannfutter ausgeschliffen sind. Sie werden zum Span-
nen von rohen oder vorgearbeiteten Werkstlcken

m bei mittlerer Zerspanung eingesetzt.

PON

Notwendiges Fsp ermitteln !

F 21

5.7.4 Weiche Monoblockbacke FMB:

Weiche Monoblockbacken FMB sind ungehéartete, quader-
férmige Blockbacken. Sie werden zum genauen Spannen
bereits bearbeiteter Werkstiicke

m die an der Spannflache nicht beschadigt werden dirfen

B bei leichter Zerspanung eingesetzt.

B Diese Spannbacken werden unter Spanndruck, entspre-
chend der Werkstlickform, ausgedreht und haben den
Vorteil, dall das nutzbare Volumen nicht durch
Backenbefestigungsschrauben eingeschrankt wird.

PN

Notwendiges Fsp ermitteln !

5.8 Backeneinheiten:

5.8.1

Zur Bearbeitung unterschiedlicher Werksticke, wie sie in der Praxis vorkommen, werden Bac-

keneinheiten verwendet, die aus der Grundbacke FGB und
B harter Aufsatzbacke FHB

B weicher Aufsatzbacke FWB

® Sonderspannbacke bestehen.

Die Grundbacke FGB ist mit Kreuzversatz zur Aufnahme der Aufsatzbacke versehen.

Backeneinheit: FGB und harte Aufsatzbacke FHB

Die Backeneinheit FGB - FHB wird flr die Bearbeitung von

rohen oder vorgearbeiteten Werkstiicken

B bei mittlerer Zerspanung eingesetzt und zur Erhéhung der
Rundlaufgenauigkeit unter Spanndruck im Handspannfut-
ter ausgeschliffen.

m Harte Aufsatzbacken Type FHB sind gehartete Backen mit
verzahnten Spannflachen zur Erhdhung des Reibwertes
zwischen Aufsatzbacke und Werkstuck.

m Zur Erhaltung der Rundlaufgenauigkeit sollte die Aufsatz-
backe nicht von der Grundbacke geldst werden.

PON

Notwendiges Fsp ermitteln !
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5.8.2 Backeneinheit: FGB und weiche Aufsatzbacke FWB

Die Backeneinheit FGB - FWB wird zum genauen Spannen

bereits bearbeiteter Werkstlcke, die an der Spannflache

nicht beschadigt werden dirfen

B bei leichter Zerspanung eingesetzt und zur Erhéhung der
Rundlaufgenauigkeit unter Spanndruck entsprechend der
Werkstick im Handspannfutter ausgedreht oder ausge-
schliffen.

m Weiche Aufsatzbacken Type FWB sind ungehartete, qua-
derférmige Blockbacken.

m Ausgedrehte weiche Aufsatzbacken FWB behalten ihre
Genauigkeit, wenn sie nicht von der Grundbacke gelost
werden.

PON

Notwendiges Fsp ermitteln !

5.8.3 Backeneinheit: FGB und Sonderspannbacke

Bei der Backeneinheit — Grundbacke FGB und Sonder-
spannbacke — sollte die Grundbacke mdglichst nur als Ba-
sisbacke verwendet werden.

PN

Notwendiges Fsp ermitteln !

Bei den Backeneinheiten ist

m das groRere Gewicht

m die groRere Bauhohe und

m der groRere Schwerpunktabstand

bei der Ermittlung von Fsp zu beachten !

5.9 Schruppbacke Type KBKTNC:

Diese Aufsatzbacken haben auswechselbare, harte Spann-
einsatze (SKA fur AulRenspannung, SKI fir Innenspannung)
mit spitzen Zahnen.

Backen dieser Art werden zum Spannen von Rohlingen, Ge-
senk- oder Gussteilen bei
B maximaler Zerspanung eingesetzt.

PAAN

Notwendiges Fsp ermitteln !
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5.10 Ausschleifen von Aufsatzbacken:

Nachtraglich gelieferte harte Aufsatzbacken (FHB)

bzw. ungeteilte harte Stufenbacken (FStB) sind zur
Erreichung einer hohen Rundlaufgenauigkeit auf
dem Futter auszuschleifen und zu kennzeichnen, auf
dem sie anschlieRend fir die Werkstlckbearbeitung
vorgesehen sind. Im Anlieferungszustand gentigen
sie vollauf fir das Spannen roher Teile, bei denen
die Verzahnung der Spannflache nitzlich ist, eine
hohe Einmittgenauigkeit aber nicht bendtigt wird. Fur
genaue Spannungen auf bereits bearbeiteten Fla-

F 27

chen sind nachgelieferte Aufsatzbacken jedoch nicht

ohne weiteres verwendbar. F 28

5.11

Die toleranzbedingten Abmessungsunterschiede aller am Antrieb der einzelnen Backen beteiligten
Einzelteile fihren durch ihre Summierung zu unterschiedlichen radialen Stellungen der drei Backen.
Diese Unterschiede sind grofer als die zulassigen Rundlauf - Abweichungen nach DIN 6386 und
kénnen nur durch Ausschleifen in dem Futter beseitigt werden, in dem die Backen verwendet wer-
den. Durch Kennzeichnung der Backen mit 1, 2 und 3 muf® aulRerdem sichergestellt werden, dal®
stets die gleiche Backe in die gleiche Fiuhrung bzw. auf die gleiche Grundbacke kommt. Das Aus-
schleifen der Backen muf im betriebsmafig aufgenommenen Futter geschehen

Zum Ausschleifen von Stufenbacken (FStB) oder harten Aufsatzbacken (FHB) fir AuRenspannung
muf ein Dorn moglichst dicht neben der zu schleifenden Flache eingespannt sein (Bild F27). Das
Ausschleifen erfolgt unter Spanndruck. Beim Schleifen von Spannflachen fir Innenspannung muf}
Uber die Stufen der Backen ein entsprechend dimensionierter Ring geschoben und mit gleicher Kraft
wie bei der eigentlichen Arbeit gespannt werden (Bild F28).

Dasselbe gilt auch fur das Ausschleifen von weichen Aufsatzbacken (FWB) bzw. Monoblockbacken
(FMB) zum Ausdrehen auf einen bestimmten Spanndurchmesser. Durch Kennzeichnung der Backen
mit 1, 2 und 3 und dem verwendeten Spanndurchmesser muf’ aulerdem sichergestellt werden, daf}
stets die gleiche Backe in die gleiche Fiihrung bzw. auf die gleiche Grundbacke kommt.

Ausschleifen der Aufsatzbacken unter Spanndruck!

PN

Sicherheits - Hinweise fiir Aufsatzbacken:

* Bei selbstgefertigten Aufsatzbacken auf einwand-
freie Teilung der Verzahnung achten. Priifen, ob
kein Harteverzug aufgetreten ist.

* Festigkeit von selbstgefertigten Aufsatzbacken
nachrechnen, unter Verwendung der Spannkraft.
Angaben siehe Abschnitt 6.2.1!

* Bei hohen Drehzahlen weiche Aufsatzbacken und ' 2‘ )
selbstgefertigte Aufsatzbacken so weit wie még- e
lich gewichtserleichtern \ %
- aber nicht auf Kosten der Festigkeit. AN

Werkstiick
F 29

* Aufsatzbacken in Sonderausfiihrung sind im Zusammenhang mit dem zugehdrigen
Handspannfutter neben der (iblichen Spannkraftberechnung auch auf Festigkeit nach-
zurechnen! Ergeben die Berechnung und die dynamische Spannkraftmessung fiir die
zuldssige Drehzahl einen geringeren Wert als die max. Drehzahl des Handspann-
futters, so sind die Sonderaufsatzbacken mit der zuldssigen Drehzahl und der Hand-
spannfutterbezeichnung zu kennzeichnen !
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+ Gewicht und Schwerpunktslage der Bestimmung des Schwerpunktes

einsatzfertigen weichen Aufsatzbacken
und von selbstgefertigten Sonderauf-
satz-backen ermitteln. ' ' s

* Priifen, ob die nutzbare Betriebsspann-
kraft des Handspannfutters fiir die vor-
gesehene Bearbeitung ausreicht.

Siehe auch Berechnungsbeispiele in Ab-
schnitt 6.4.

Ebene Flache

_|_
rd N Fd /f( s
2

b

Hilfsrolle

Ra—

F 30

* Einrichtung zur Drehzahlbegrenzung an der Drehmaschine auf die bei Sonderaufsatz-
backen ermittelte zuldssige Drehzahl einstellen, da sonst durch die bei héheren Dreh-
zahlen auftretenden Fliehkrédfte der Spannbacken die Spannkraft so vermindert wird,
daB die Werkstiicke nicht mehr sicher gehalten werden !

* Bei Einlegen der Werkstiicke in das Handspannfutter ist immer eine Aufsatzbacke
nach unten zu stellen, damit ein Einklemmen des Werkstiickes zwischen zwei Aufsatz-
backen vermieden wird. Die Gefahr des Einklemmens von Werkstiicken besteht be-
sonders bei scharf verzahnten Aufsatzbacken, bei groBem Spanndurchmesser,
schmalen, nicht weit umfassenden Aufsatzbacken und bei groBem Offnungshub des
Handspannfutters.

* Bei eingelegtem Werkstiick sollte der Backen-
hub der Aufsatzbacken gleich oder kleiner |
3mm sein. Aufsatzbacken in ihrer Form so
gestalten, dal8 zum Erreichen der Spannstel-
lung kein gréBerer Backenhub als 3mm not- ERN\AZ
wendig ist! ' '

I
Sei ey

N

77,

ARSI,
T
2 —
::ﬁzE‘;
\
-
i
-

* Festigkeit der Backenbefestigungsschrauben
- bei Verwendung von Backeneinheiten
tiberpriifen.
Auf Zugfestigkeit nachrechnen ( statisch und
dynamisch ). Nur hochwertige Schrauben der
Qualitédt 10.9, DIN 267, verwenden !

= Fiir die Befestigung von Aufsatzbacken nur
ORIGINAL - Befestigungsschrauben verwen-
den, unter Beriicksichtigung der vorgeschrie-
benen Qualitét !

F 31

5.12 Anziehdrehmomente der Backenbefestigungsschrauben:

Schrauben nach DIN 912 Qualitat 10.9 Ausfiihrung nach DIN 267
Gewinde M6 M8 x 1 M12 x 1,5 M16 x 1,5 M20
Anziehdrehmoment Nm 8,3 22 72 180 340
Max. Schraubenbelastung N 9750 19600 44000 85500 126000
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5.13 Zubehor:
5.13.1 Zentrierdeckel, Zwischenflansche:

r—- c1 =
5 > -
! y ZN\\
= |l e = E N I R R 3
! a a
\ R o ai . |
\/éw_k % i
A XSXT R 72 A7
F 40 F 42 F 43
Zentrierdeckel ] Zentrierdeckel D Zwischenflansch K Zentrierdeckel K
Futter mit Zentrierdeckel fiir Bajonettscheibenbefestigung J | Futter mit Zentrierdeckel fiir Camlockbefestigung D
nach DIN 55027, ISO 702 / Ill, ASA B5.9 Type B nach DIN 55029, ISO 702/ Il, ASA B 5.9 D1
F:';;Zr' er:sfe . Zg::::lr- Idﬁ: - Abmessungen | Stehbolzen und Bundmuttern Z:::::r Idﬁ:t' Abmessungen Camlockbolzen
F+ GroRe C1 L1 FN Ident - Nr. | Stck. C1 L1 FN Ident - Nr. | Stck.
3 F125-J3 164662J03D 59,5 75 322 70503 3 F125-D3 164662D03D 66,5 70,6 377 70510 3
125 4 F125-J4 164662J04D | 59,5 85 322 70504 3 | F125-D4 | 164662D04D | 67,5 82,6 70511 3
5 F125-J5 | 164662J05D | 665 | 1048 | 322 70505 | 4 - - - - - o
4 F160 - J4 164663J04D 75,3 82,6 322 70504 L F160 - D4 164663D04D 85,3 82,6 70511 L
160 5 F160 - J5 164663J05D 79,3 104,8 322 70505 4 F160 - D5 164663D05D 87,3 104,8 378 70512 6
6 F160 - J6 164663J06D 85,3 133,4 322 70506 4 | F160-D6 164663D06D | 106,3 133,4 70513 | 6
4 F200 - J4 164664J04D 93,3 82,6 322 70504 4 F200 - D4 164664D04D 99,3 82,6 70511 3
200 5 F200 - J5 164664J05D 95,3 104,8 322 70505 L F200 - D5 164664D05D | 101,3 104,8 378 70512 L
6 F200 - J6 164664J06D 97,3 1334 322 70506 4 F200 - D6 164664D06D | 106,3 133,4 70513 6
8 F200-J8 | 164664J08D | 1083 | 1714 | 322 70507 | 4 - - - - - - T
5 F250 - J5 164665J05D 107 104,8 322 70505 4 F250 - D5 164665D05D 112 104,8 378 70512 6
250 6 F250 - J6 164665J06D 108 133,4 322 70506 4 F250 - D6 164665D06D 117 133,4 70513 6
8 F250-J8 | 164665J08D | 110 | 1714 | 322 70507 | 4 | F250-D8 | 164665D08D | 122 | 1714 70514 | 6
6 F315-J5 164666J06D 128 1334 322 70506 L 315 - D6 164666D06D 146 1334 70513 L
315 8 F315-J8 | 164666J08D 130 171,4 322 70507 4 | F315-D8 | 164666D08D | 138 | 1714 70514 6
11 F315-J11 | 164666J11D | 133 235 322 70508 | 6 | F315-D11 | 164666D11D | 143 | 235 | 379 70515 | 6
8 F400-J8 | 164667J08D 138 171,4 322 70507 4 | F400-D8 | 164667D08D | 143 | 1714 70514 6
400 11 F400-J11 | 164667J11D 138 235 322 70508 | 6 | F400-D11 | 164667D11D | 148 235 379 70515 | 6
8 F500-J8 | 164668J08D 138 171,4 322 70507 | 4 | F500-D8 | 164668D08D | 143 [ 1714 70514 [ 6
500 1" F500 - J11 164668J11D 138 235 322 70508 6 F500-D11 | 164668D11D 148 235 379 70515 6
15 F500 - J15 164668J15D 145 330,2 324 70517 "6 | F500-D15 | 164668D15D 153 330,2 380 70516 | 6
1 F630 - J11 164669J11D 165 235 322 70508 6 F630-D11 | 164669D11D 170 235 379 70515 6
630 15 F630 - J15 164669J15D 167 330,2 324 70517 "6 | F630-D15 | 164669D15D 175 330,2 380 70516 | 6
Die angegebenen Ident-Nr. gelten fir Handspannfutter mit Grundbacken, ohne Aufsatzbacken!
Futter mit zylindr. Zentrieraufnahme, mit Zwischenflansch zur Befestigung K | Futter mit Zentrierdeckel fiir Befestigung K
auf Spindelkopf nach DIN 55026 A/B, ISO 702/l A1/A2, ASA B5.9 A1/A2 auf Spindelkopf nach DIN 55026, ISO 702/
Futter- | Spindel- Zentrier- Ident- Abmessungen Zugehdrige Futter- | Spindel- Zentrier- Ident- Abmessungen
type kopf deckel Nr. Schrauben type kopf deckel Nr.
F+ GroRe C1 L1 DIN912 109 F+ GroRe C1 | L1
125 3 F125- A3 152204 64,5 75 3xM10x20
4 F125 - Ad 152205 64,5 85 3x M10 x 20
4 F160 - A4 152207 81,3 85 3xM10x20
160 5 F160 - A5 70419 /2 81,3 104,8 4x M10 x 25
4 F200 - A4 152208 110 85 4xM10x 20
200 5 F200 - A5 704172 110 104,8 4xM10x 25
6 F200 - A6 70421/2 112 133,4 4xM12x 25
250 5 F250- A5 103522 110 104.8 4xM10x 25 Zentrierdeckel fiir die Befestigung der
6 F250- A6 7035312 12| 1334 4x M2 x 25 Handspannfutter Typ F+ auf Spindelképfe
8 F250 - A8 70424/ 2 117 171,4 4 x M16 x 30
6 F315- A6 70363/ 2 136 1334 4x M12x 30 nach DIN 55026 und ISO 702/I
315 8 F315- A8 70376/ 2 136 17,4 4 x M16 x 40 auf Anfrage!
11 F315- A11 70375/ 2 143 235 6 x M20 x 40
400 8 F400 - A8 704271102 148 171,4 4 x M16 x 40
11 F400 - A11 70428 /2 150 235 6 x M20 x 40
8 F500 - A8 70754/ 2 154 171,4 4 x M16 x 40
500 1 F500/700-J11 70716 /2 154 235 3x M24 x 100
15 F500 - A15 70755/ 2 159 330,2 3 x M20 x 120
6 x M24 x 50
630 1 F630 - A11 70431/2 183 235 6 x M20 x 50
15 F630/400-J15 70188/ 2 167 330,2
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5.13.2 Ungeteilte harte Stufenbacken FStB:

i
= B = BackenanschluB D |
& X k-
4 - B2
& | ' }
¥ " e DJ3 DA4
e f 1 i
N A4 DJ2
oy .% 1“ DA3
- 1 A3 1 -1
@ A2 DA
« L ] o L
- Bl i
o7 = DA1
F21 F 36
Ungeteilte Stufenbacke FStB Abmessungen FStB
Schwer-
Futter- max. | Backen] Nenngroen Ident- NenngréRen AuRenspannung Innenspannung punkt Gewicht
type Schwing{ typ Nr. Abstand
F+ kreis FStB A B C D A1 | A2 | A3 ] A | C1 | DA1 | DA2 | DA3 | DA4 | DJ1 | DJ2 | DJ3 Ys kg/Stck
125 148 125 5 14 | 18 | F125 | 70010/50 | 50 | 11 | 27 |[43,1]335| 3-41 | 26-62 | 58-94 | 90-126] 27-64 | 58-96 | 90-128] 23,5 0,120
4
160 224 160 | 7,5 | 20 | 24 | F160 | 70016/63 | 79 | 23 | 43 | 63 | 45 | 5-53 | 45-94 | 84-133|125-173| 54-101| 93-141|133-18 35,5 0,350
3
200 268 200 10 | 22 | 35 | F200 | 70021/63 | 94 | 24 | 48 | 72 | 60 | 5-66 | 57-117|105-166 | 153-213] 56-116|103-168152-214 41 0,615
3
250 335 250 14 26 40 [ F250 | 70026/53 | 115 | 39,7 799 70 | 893 | 88-172 168-252) 88-172 167-257 53 1,090
3
315 402 315 | 15 | 32 | 46 | F315] 70033/53 | 129 | 37,5 92,8 | 81 | 13-126| 96-212 206-322 89-200 198-3100 59 1,770
3
400 512 400 20 | 45 53 | F400 | 70038/53 | 167 | 52,2 113,8] 93 | 17-174[136-277 257-399§24-278 245400 75,5 3,600
3
500 610 400 20 45 53 | F400 | 70038/53 | 167 | 52,2 113,8] 93 | 48-259(170-378 291-50153-362 273-489 755 3,600
3
Bestellbeispiel: 1 Satz ungeteilte Stufenbacken FStB 200 Ident-Nr. 70021 / 533
5.13.3 Weiche Monoblockbacken FMB:
BackenanschluB D 1 *) Bel Futterhiichstdrehzahl
- B-= ‘\‘ | ]_] _Ge\_-.vichtserleichhelung und
Moy  zuliissige Fliehkraft beachten!
ST | S
T3
A \ | Dy
¥ Y
i
},G - S |
' -JI C2 =
S ] I DA
~Bi= b
- +-C1 -
F 22 F 37
Monoblockbacke FMB Abmessungen FMB
Futter- max. Backen- NenngroRen Ident- NenngroRen Gewicht
type Schwing- type Nr.
F+ kreis FMB A B C D B1 C1 M T kg/Stiick
160 220 FMB 160 79 20 24 F 160 70016/734 7 45 3,2 4,84 0,470
200 264 FMB 200 94 22 35 F 200 70021/734 7 60 54 4,89 0,840
250 395 FMB 250 115 26 40 F 250 70026/034 10 70 6,2 6,03 1,410
315 390 FMB 315 130 32 46 F 315 70033/034 12 81 8,7 7,04 2,210
400 520 FMB 400 176 45 53 F 400 70038/034 22 93 11 8,55 5,150
500 602 FMB 400 176 45 53 F400 70038/034 22 93 11 8,55 5,150

Bestellbeispiel: 1 Satz Monoblockbacken FMB 200 Ident-Nr. 70021 / 734
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5.13.4 Backeneinheit FGB und FHB:

TN I
| s ﬂ-gk-::?——r 1B
,.._____! e A 1 E | i
Yad @ [ | = ] i ooz oy B =
s i 1B ha S Ll BT
1 Ya3 vji2 |1 § 7 o _
f@)‘*ﬁ | |2 ! }‘.@-‘3 FTERS
] Yaz p| |~ | Ysa ! |2 . i oy | I S
’: ] Da3 Dy | 4 1y_s’ %
i 1 1 e W e W il --
t D‘Iﬁzl \)_‘_*_wl — — St - .!
| ‘ + J D.'M
AuBenspannung ! Innenspannung
F 23 F38
Backeneinheit FGB und FHB Abmessungen Backeneinheit FGB und FHB
Futter- max. Aufenspannung Innenspannung Schwerpunkt- | Abstand Schwerpunkt zum Spanndurchmesser Gewicht
type Schwing- abstand ( fir die Fliehkraftberechnung ) gGhB,F';Bv
chrauben
F+ kreis DA 1 DA 2 DA 3 DA 4 DJ 1 DJ 2 DJ 3 Ysa | Ysj | Yat | Ya2 | va3 | va4 | Yj1 | Yj2 | Yj3 | kofEinheit
160 225 5-52 46-96 | 86-136 | 112-162 | 65-112 | 90-138 | 131-179 | 451 | 33,9 |33,65]28,52) 821 | 4,73 | 3,63 | 9,15|2947]| 0,46
200 270 7-76 | 39-110 | 93-164 | 121-192 | 70-139 | 98-167 | 151-221 ] 53,7 | 40,3 |40,08]31,22] 4,39 | 9,56 | 8,57 | 522 32,02 0,74
250 335 7-92 - 87-172 | 167-252 | 89-172 | 168-252 - 66,5 | 485 |47,98] - |3093] 9,07 7,00 |3252] - 1,40
315 400 13-126 - 96-211 | 212-321 | 89-200 | 198-310 - 747 | 55,3 |5398] - |36,71]1829| 163 |3820] - 2,07
0
400 525 17-175 - 136-293 | 258-416 | 122-278 | 243-400 - 957 | 69,3 |67,96| - |43,116]17,84| 16,8 |43,70| - 452
0
500 608 48-259 - 169-378 | 291-500 | 154-362 | 276-485 - 957 | 69,3 |67,96| - |43,116]17,84| 16,8 |43,70| - 452
0
630 823 25-323 - 197-495 | 357-655 | 190-486 | 349-647 - 136,3 | 103,7 | 101,53 57,69122,31| 192 |[60,30] - 11,85
0
Backenanschiufi D od2 \bd‘z
~ T [— i - | B P
E’ l f s 3y sd3 - . | .
[ s = edr || Y . E od6 od3 ]
L T 1 T egdl | S
I r T OTE ) sl L Mo A t
: | ods @ a2 ' <'d-"\’ Az | 'y
N i 1 (I .
- - L __:::?ﬂ/ B S R ' / — r
= ACh igd1 B+ ;’f 5 —J— = 4 j" L [+
3 ,n’.’ Fle - C - | lJz Backenanschiult D
Grundbackenausfilhrung 92  Backenanschiug D Harto Aufsatzbacke
F 160 bis F 630 F 250 bis F 630
Harte Aufsatzbacke
F 160 und F 200
F 39 F 40
Abmessungen FGB Abmessungen FHB
Futter- Grundbacke Harte Aufsatzbacke
type | Type Nenngrofen Ident-  |Abmessungen] Gewicht | Type Nenngroen Ident- Abmessungen Gewicht
F+ FGB | A B c D Nr. F L | kg/Stck. | FHB A B c D Nr. AL A2 A BT E JFpgf d1 | 92 L | kg/Stck.
160 | 160 | 74 | 20 | 6 |F160|70016/504] 18 | 32 | 0,215 | 160 | 7,5| 20 |32,5|F160]70016/524] 63 |29,5{42,5] 8 | 30 | 18 | 45| 3 | 32 | 0,217
200 | 200 | 90 | 22 | 7 |F200}70021/504] 20 | 40 | 0,370 | 200 | 10 | 22 | 38 | F200}70021/524] 72 | 31 | 45| 10 | 35 ] 20 | 55 | 3,5] 40 | 0,34
250 | 250 | 110 | 26 | 7 |F250}70026/404] 20 | 40 | 0,585 | 250 | 14 | 32 | 50 | F250]70026/524] 90 | 40 |80,3] 12 49 20| 5 |35] 40| 074
315 | 315 | 125] 32 | 8 |F315/70033/404] 26 | 54 | 0945 | 315 | 15| 36 | 56 | F315]70033/524] 104 | 37,5]92,8] 12 | 56 | 26 | 6 | 3,5 54 | 2,24
400 | 400 | 160 | 45 | 10 JF400}70038/404] 30 | 60 | 2,100 | 400 | 20 | 45 | 75 | F400]70038/524] 130 | 52,3|113.8] 18 | 73 | 30 | 7 | 45] 60 | 2,24
500 | 400 | 160 45 | 10 |F400]70038/404] 30 | 60 | 2,100 | 400 | 20 | 45 | 75 | F400{70038/524| 130 |52,3{113,8] 18 | 73 | 30 | 7 | 45| 60 | 2,24
630 | 630 | 230] 65 | 12 JF630]70049/004] 40 | 82 | 5450 | 630 | 30 | 65 | 97 | F630)70049/264] 185 | 82,2)162,7] 24 | 103 ] 40 | 8 J45] 82| 510

Bestellbeispiel: 1 Satz Grundbacken FGB 200 Ident-Nr. 700211/504; 1 Satz harte Aufsatzbacken FHB 200 Ident-Nr. 70021/524
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5.Aufbau und Wirkungsweise

5.13.5 Backeneinheit FGB und FWB:

b=

ISR A=aT et

F i
: M
- B VsoB|2

A
- | B

] S ¥sa

|- e |

i+ Futtermitte™ €~

-

F 24 F41
Backeneinheit FGB und FWB Abmessungen Backeneinheit FGB und FWB
Futter- max. Gewicht
type Schwing- Hauptabmessungen FGB,FWB,
F+ kreis Schrauben
A1 A2 B1 B2 C D1 D2 Emin Emax Ysa Yso kg/Einheit
125 155 23,5 23,5 27,5 27,5 31,5 4,0 4,0 10 24,5 27,5 27,5 0,290
160 225 46 28 51 34 415 4,0 7,0 11 315 43,35 41,65 0,645
200 292 57 33 61 44 49 4,0 11,0 11 43,0 51,6 53,4 1,060
250 345 74 36 79 46 57 5,0 10,0 14,5 50,5 56,5 63,1 2,005
315 420 82 43 87 58 64 5,0 15,0 16 68,0 71,8 73,2 3,065
400 540 110 50 115 65 85 5,0 15,0 22 136,5 86,45 93,55 6,450
500 626 110 50 115 65 85 5,0 15,0 22 136,5 86,45 93,55 6,450
630 840 158 72 170 90 122 12,0 18,0 31 170,0 124,3 135,7 13,020
Backenanschlu D
Backenanschlug D
= E——— T 1 ———)
1 7 = PN = 1
¥ J I —@ !‘—- | E ¥ A
s 1 b L] | L Fhe S
L+ Lol I[ B Moo - == I
' A _ @ 1 _
! : ! i T ¥s
1 ! | !
] [~—B— LIS
—— | By
:L_F 12
Grundbackenausfilhrung )
F 160 bis F 630 Aufsatzbackenausfithrung
F 160 bis F 630
F 39 F 42
Abmessungen FGB Abmessungen FWB
Futter- Grundbacke Weiche Aufsatzbacke
type Type NenngréRen Ident- | Abmessungen| Gewicht | Type NenngréRen Ident- Abmessungen Gewicht
F+ FGB | A| B [C [ D Nr. F L JkgStck. { FWB] A | B | C | D Nr. B1 | E F | J1 [ J2 ] L | kg/Stck.
125 125 | 47 | 14 | 4 [F125]70010/507] 5 | 20 | 0,080 | 125 | 55 [ 20 | 27,5|F125]70010/508) 14 |275| 5 [ 35| 25 [ 20 0,20
160 160 | 74 | 20 | 6 [F160]70016/504) 18 | 32 | 0,215 | 160 | 85 [ 20 | 355 |F160]70016/525] 8 | 34 | 18 | 45| 3 | 32 | 040
200 200 | 90 | 22 | 7 |F200]70021/504] 20 | 40 | 0,370 | 200 | 105 | 22 | 42 [F200]70021/525] 10 | 44 [ 20 | 5 | 35| 40 | 0,66
250 250 | 110 [ 26 [ 7 |F250) 70026/504] 20 | 40 | 0,585 | 250 | 125 | 32 | 50 [F250]70026/425) 12 | 46 [ 20 | 5 | 3,5 | 40 1,34
315 315 [125] 32 | 8 |F315]70033/404] 26 | 54 | 0,945 | 315 | 145 | 36 | 56 [F315]70033/425] 12 | 58 [ 26 | 6 |35 | 54 | 2,04
400 400 | 160 | 45 | 10 [ F400]70038/404] 30 | 60 | 2,100 | 400 | 180 | 45 | 75 [F400]70038/425] 18 | 65 | 30 [ 7 |45 [ 60 | 4,16
500 400 | 160 | 45 | 10 [ F400{70038/404] 30 | 60 | 2,100 | 400 | 180 | 45 | 75 [F400]70038/425] 18 | 65 | 30 [ 7 | 45| 60 | 4,16
630 630 ]230| 65 [ 12 | Fe30 ] 70049/004] 40 | 82 | 5450 | 630 | 260 | 65 | 110 [F630] 70049/025) 24 | 90 [ 40 | 8 |45 | 82 | 13,24

Bestellbeispiel: 1 Satz weiche Aufsatzbacken FWB 200 Ident-Nr. 70021/525; 1 Satz Grundbacken FGB 200 Ident-Nr. 70021/504
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5.13.6 Schruppbacken KBKTNC fiir AuBenspannung:

Backenanschiug D T~ T
=B \‘\\;: :l
T Pl
1
a1 2 :|
¢ & i
I [4 =
r L |
) & G - '
yd i) v?“"— = -“M ]
{Spa o F - 1 J 26
gmham | L ¢ — Anschlag bei
bely ko {-——u Zwischenlingen kiirzen
F 26 F 43
Schruppbacke KBKTNC Abmessungen KBKTNC mit SKA
Futter- | Spann- max. NenngréRen Ident- Einzelteil [dent-Nr. Hauptabmessungen Schwer- | Gewicht
type bereich | Schwing- Nr. Spannbacke | Spann- punkt
F+ kreis Type A B C D Anschlagschr. kralle Al | C1 F G J | ) M | M1 T Ys kg/Stck.
2553 | 168 8 45462 | 4546211 | 454622 | 64,5 27 319 | 035
4777 | 195 8 45463 | 4546211 | 454632 | 645 13 319 | 035
160 | ggqo3 | 195 |KBKTNC| a¢ | 20| 24 | F160 N ssses | asaear |asaeare |eas| L1z | M) 2] 8 |32 4 | %84 362 | o3
1024156 | 225 48 45465 | 454051 | 454632 | 79 13 462 | 035
3274 | 260 10 45463 | 4546811 | 4546812 | 74,5 13 36,5 | 058
64-105 | 240 10 45469 | 4546811 | 454692 | 745 13 365 | 058
200 ) grs0 | 208 | KBKTNC| 55 | 22| 38 | P00 ysazg | asazon |asaeer | 74| 80 |1z [ MO | O[S4 OO |48 395 | o4
124192 | 266 59 45471 | 4547111 | 454602 | 04 13 55 | o6t
4595 | 260 17 45474 | 454741 | 4547412 | O 15 % | 097
83120 | 285 12 45475 | 4547411 | 4547502 | o1 155 4 | o097
B0 | qo7191 | 285 | KBKINC| g | 26 [ 40 | F250 | ysuze | asazent |asarse Jot | 70 [ 15| M| 20| 2 |62 851603 5 | 0w
155238 | 328 72 45477 | 447711 | 454752 | 115 155 63 | 1.06
50130 | 360 16 25482 | 4548211 | 4547822 | 130 19 80 | 1,92
95168 | 308 16 45483 | 4548211 | 454832 | 130 195 60 | 192
35 | 167284 | 308 |KBKTNC| 75 | 32 | 46 | P15 ysuga | asusa;t |asasze | 130| &1 [ 1o6) ME| 20| 10 [B68) 8BS 704 73 | 173
250364 | 476 112 45485 | 4548511 | 454832 | 170 195 9 | 206
70160 | 512 20 25483 | 4548811 | 454882 | 176 37 81 | 420
115251 | 512 50 45489 | 4548011 | 454892 | 176 38 8 | 410
400 1 osgara | s12 | KBKTNC | qqq | 45 | 52 | FAOO L usagn | asaoon |asaser | 176 | % |38 [M1Of 30 | 8 [0 1051855 o6 | 378
365498 | 638 175 45491 | 4549111 | 454892 | 240 38 134 | 475
70160 | 615 20 25483 | 4548811 | 454882 | 176 37 81 | 420
115352 | 615 50 45489 | 4548011 | 454892 | 176 38 8 | 410
500 f oaga7a | 615 | KBKTNC | yyq | 45| 52 | FA00 1 ysugo | asagom |asasoe | 76| % [3s |M1O] 30 | 18 [0 705[855] o5 | 378
365-550 | 695 175 45491 | 4549111 | 454892 | 240 38 134 | 475
Bestellbeispiel: 1 Satz Schruppbacken KBKTNC 72-26-40-F250 Ident-Nr. 45477
5.13.7 Schruppbacken KBKTNC fiir Innenspannung:
Backenanschiub D -~ — —
— | M Anschlag bei
B~ S | il | / Zwischenlingen kiirzen
. . —
- [ /]
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i g | a
= F = | ; —-|-J1 [ J /=6~ [
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KA I ==
& L Ty | o7 R |
yd‘mm\B | e
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F 44

F 45

Schruppbacke KBKTNC

Abmessungen KBKTNC mit SKI
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Futter- | Spann- max. NenngréRen Ident- Einzelteil [dent-Nr. Hauptabmessungen Schwer- | Gewicht
type bereich | Schwing- Nr. Spannbacke | Spann- punkt
F+ kreis Type A B | C D Anschlagschr. kralle A JCI] FI Gl J U M]|Mm T Ys kg/Stck.
73-128 31 45466 | 45464/1 | 45466/2 26,3 0,30
160 119174 195 | KBKTNC 8 20 | 24 | F160 45467 | 4546211 | 2526712 649 45| 13| M4] 12| 8| 42| 4| 484 326 033
79-148 38 45472 | 4547011 | 4547212 35,1 0,52
200 135-204 230 | KBKTNC 10 22 | 35 | F200 45473 | 4sa68i1 | 254732 7494 60) 13| M5] 18] 10 543 55| 4,89 384 056
97-181 48 45478 | 45476/1 | 454782 40,1 0,88
250 160-253 280 | KBKTNC | ,, | 26 | 40 | F250 45479 | 4547411 | 254792 91| 70| 1594 M6| 20| 12| 6,24 6,5{ 6,03 471 0.95
118-233 78 45486 | 45484/1 | 45486/2 57,1 1,70
315 249357 395 | KBKTNC 16 32 | 46 | F315 45487 | 4548211 | 4548712 1300 81 199 M8| 25| 15| 8,68 85| 7,04 704 212
145-281 111 45492 | 4549011 | 4549212 38 80,1 3,73
400 | 264-404 | 510 | KBKTNC | 50 | 45 | 52 | F400 | 45493 | 45489/1 | 454932 | 176] 93 | 39 |M10] 30 | 18 |11,05] 10,5} 8,55 | 88,1 4,05
324-464 20 45494 | 45488/1 | 4549312 39 95,1 4,15
145-384 111 45492 | 4549011 | 4549212 38 80,1 3,73
500 | 264-506 | 615 | KBKTNC | 50 | 45 | 52 | F400 | 45493 | 45489/1 | 45493/2 | 176] 93 | 39 |M10| 30 | 18 |11,05 10,5 8,55 | 88,1 4,05
324-566 20 45494 | 45488/1 | 4549312 39 95,1 4,15

Bestellbeispiel: 1 Satz Schruppbacken KBKTNC 48-26-40-F250 Ident-Nr. 45478

5.13.8 Futterhaken:

Mit dem FORKARDT - Futterha-
ken koénnen Handspannfutter,
Planscheiben und Kraftspannfut-
ter problemlos und unfallsicher an
Drehmaschinen auf- und abmon-

das Gewinde eines Zugrohres
auf- und heruntergedreht werden.
Auch bei Kurzkegelaufnahmen
wird die Montage vereinfacht.

Die Befestigungselemente wie

ol | tiert werden.

Diese Vorrichtung ist mit einer
drehbaren Laufbuchse ausge-
stattet, auf der das Futter fest
gespannt wird. Das Spannfutter
kann auf diese Weise leicht auf

Stehbolzen oder Camlockbolzen
lassen sich dann namlich in die
richtige Position bringen, um das
Futter auf die Spindelnase schie-
ben zu kénnen.

Typ FH100 FH 400
Ident-Nr. 70767 70768
Tragkraft Q 100kg 400 kg
A 220 280
B 200 250
] @55 D75
D @115 @180
H @33,7x3,25 D483 x5
J 580 830
L 200 320
d a7s @120
| _ R 100 195
M~ Bestellbeispiel:
-8 1 Futterhaken FH 400

F 46 F 47

5.13.9 Spannkraftmesser SKM:

Spannfutter verlieren durch Verschmutzung sowie durch Auswa-
schen des Schmierfilms bei Nassarbeiten erheblich an Wirkungs-
grad und somit an Spannkraft. Aulerdem miissen in besonderem
MaRe die Spannkraftverluste durch die Backenfliehkrafte ( bei
hohen Drehzahlen ) beachtet werden. Zur Uberwachung der
Spannkrafte bietet FORKARDT die Spannkraftmessgerate SKM
1200 bzw. SKM 1500 zur Messung der statischen Spannkraft an.
Mit dem Spannkraftmesser ist regelmaRig zu kontrollieren, ob die
verfugbare Spannkraft flir die vorgesehene Bearbeitung noch
ausreicht, oder ob das Futter gereinigt und neu geschmiert wer-
den muss. Spannkraftmessgerat SKM 1200/1500, siehe Druck-
schrift 930.10.02D.
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6.1 Allgemeines:

Die Verbindung des Handspannfutters zum Werkstiick ist kraftschlissig, d.h., die Kraftibertra-
gung geschieht durch das Anpressen der Aufsatzbacken an das Werkstlick. Der zum Herstellen
dieser KraftschlUssigkeit notwendige Anpressdruck wird als Spannkraft bezeichnet.

Auf die Spannkraft wirken, direkt oder indirekt, verschiedene Einfllisse:

* Variable Haftbeiwerte zwischen Werkstlick und Aufsatzbacke.

* Verhaltnis Spanndurchmesser und Arbeitsdurchmesser.

* GroRe der Schnittkraft am Schneidwerkzeug.

* Ausladung der Aufsatzbacken von der Spannstelle.

* Abnahme der Spannkraft durch die Fliehkraft der Backen bei AuRenspannung.

Rotierende Spannzeuge unterliegen dem Einfluss der Fliehkraft, die mit dem Quadrat der Dreh-
zahl steigt. Die Fliehkrafte wirken der Spannkraft bei Aullenspannung entgegen, bei Innen-
spannung ist dies umgekehrt. Die bei hoher Spindeldrehzahl noch zur Verfigung stehende Kraft
der Spannbacken zum Halten des Werkstiickes hangt von der Héhe der im Stillstand vorhande-
nen Spannkraft, vom Gewicht der Aufsatzbacken und von ihrem Schwerpunktradius ab.

6.2 Spannkraft:

Die in der Tabelle Abschnitt 1.4 angegebene max. Spannkraft Fspmax ( = Fspo ) ist nur unter
gunstigen Bedingungen zu erzielen. Voraussetzungen sind:

* Einwandfreier Zustand des Handspannfutters.

* Optimale Schmierung aller Gleitflachen.

* Maximales Drehmoment am Futterschlissel.

* Kurze Backenausladung.

* Stillstand n =0 ( oder niedrige Drehzahl ).

Die Spannkraft im Stillstand wird mit einem statischen Spannkraftmessgerat, z.B. SKM 1200 /
1500, gemessen. SKM 1200 / 1500 siehe auch Druckschrift 930.10.02D.

Fur Festigkeitsberechnungen, z.B. flr die Gestaltung von Sonderaufsatzbacken, kann der Ta-
bellenwert von Fspmax benutzt werden.

6.3 Betriebsspannkraft Fsp:

Die Betriebsspannkraft Fsp ist die Gesamtspannkraft ( daN ) aller Backen im Lauf und stellt
einen Mindestwert fur die nutzbare Spannkraft unter normalen Betriebsbedingungen dar.
Darunter wird der

B einwandfreie Zustand und der

B ausreichende Schmierzustand aller Gleitflachen

des Handspannfutters verstanden. In gutem Zustand dbertrifft ein Handspannfutter den Re-
chenwert flr Fsp.

Aus den Handspannfutterdaten ergibt sich die Spann-
kraft im Stillstand. FUr den Betrieb ist dieser Wert je-
doch nicht alleine mafkgebend. Auf den Betrieb eines
Handpannfutters haben die Aufsatzbacken einen we-
sentlichen Einfluss. Welche Aufsatzbacke verwendet
wird, hdngt von dem speziellen Einzelfall ab. Durch die
Aufsatzbacken wird die Spannkraft und dadurch auch
die Drehzahl beeinflusst.

Die angegebene Richtdrehzahl (nach DIN 6386) fir
das Handspannfutter Type F* | ist die Drehzahl, bei
der die rechnerische Fliehkraft der schwersten zuge-
hoérigen Backenausfuhrung 2 / 3 der im Stillstand bei
maximaler Betatigungskraft vorhandenen Spannkraft
ist.

F 53

30



BA - Nr.: 110.50.07D

6. Spannkraft F@RKARDT
Ausgabe: 11 /10

Die Richtdrehzahl gilt bei dem Handspannfutter Type F* fiir die weiche Monoblockbacke
FMB, die biindig mit dem FutterauRendurchmesser abschlie3t. Bei der Richtdrehzahl steht
somit 1/3 der im Stillstand vorhandenen Spannkraft fir das Spannen des Werkstlickes zur Ver-
fugung.

Bei Rotation des Handspannfutters entwickeln die Spannbacken ( Grund- und Aufsatzbacken )
eine Fliehkraft, die jedoch nicht voll als Spannkraftverlust in Erscheinung tritt und z.B. bei mas-
siven Werkstlicken (ohne Bohrung) etwa 67% der Fliehkraft betragt.

Fur die Berechnung der Betriebsspannkraft und des tatsachlich auftretenden Spannkraftverlu-
stes AFsp gilt fur Spannfutter: VDI-Richtlinie 3106.

Stand seit 04/2004.

Fir den jeweiligen Zerspanungsfall ist Bestimmung des Schwerpunktes
zu Uberprifen, ob die vorhandene Be-
triebsspannkraft ausreicht. |
Fur die aus weichen Monoblockbacken ‘ .
FMB gefertigten Spannbacken oder /
sonstigen Sonderspannbacken muss
das tatsachliche Fliehmoment aus dem
Gewicht ( durch Auswiegen ) und dem 177N o
Schwerpunktsabstand Ra, ausgehend . Dsp Yas
von der Futtermitte, bestimmt werden. 2 Hilfsrolle

Ra—

Ebene Flache

Siehe Bild F 30 g
F 30

Bei hohen Drehzahlen miissen die weichen Spannbacken ( FWB bzw. FMB ) so weit wie
moglich gewichtserleichtert werden, unter Berlicksichtigung einer kurzen Backenausladung.

Gewicht und Schwerpunktslage der einsatzfertigen Backen ermitteln und prifen, ob die verblei-
bende Betriebsspannkraft des Handspannfutters fir die vorgesehene Bearbeitung ausreicht.
Siehe Formel 4 Seite 30.

Reicht die errechnete Betriebsspannkraft Fsp fiir den Zerspanungsfall nicht aus, so muf
die Drehzahl reduziert ( siehe Formel 8 Seite 34 ) oder die Backenausriistung leichter
ausgefiihrt werden ( siehe Formel 7 Seite 34 ).

Die zulassige Drehzahl des Handspannfutters mit den entsprechenden Spannbacken bzw. der
Spannkraftverlauf ist flr jeden Zerspanungsfall zu berechnen.
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6.3.1 A Sicherheits - Hinweise:

Nachpriifen, ob die Spannkraft des Futters unter den gewéhlten Betriebsbedingungen
fiir die Bearbeitung ausreicht.

Die errechneten Spannkraftwerte werden nur bei einwandfreiem Zustand des Futters er-
reicht ( bei frisch geschmiertem Futter kann die Spannkraft h6here Werte annehmen ).

Bei hohen Drehzahlen leichte Aufsatzbacken verwenden.

Bei Rotation des Handspannfutters muss die Betriebsspannkraft mit einem dynami-
schen Spannkraftmessgeriét, z.B. SKM 1200/1500, ermittelt werden.

Dynamischen Spannkraftverlust bei jedem Riistvorgang ermitteln und gewahrleisten,
dass die Spannkraft fiir die Zerspanungsaufgabe ausreicht.

Sinkt die mit einem Spannkraftmessgerét festgestellte Spannkraft unter den errechne-
ten Wert, muss das Handspannfutter nachgeschmiert werden.
Siehe auch Abschnitt 9.2.

Entsprechend den Vorschriften der Berufsgenossenschaft sind Arbeiten mit rotieren-
den Betriebsmitteln in hohen Drehzahlbereichen nur unter einer ausreichend dimen-
sionierten Sicherheitsschutztiire durchzufiihren! Wahrend der Laufzeit der Maschine
mubB die Schutztiire geschlossen und verriegelt sein!
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6.4 Berechnungsbeispiele :

Beispiel 1 :

Handspannfutter Type :F* 250

Max. Drehmoment Mdmax : 190 Nm
Backenausristung : KBKTNC 72-26-40
Spanndurchmesser  Dsp :220 mm
Arbeitsdrehzahl n :3500 min™
Futterkonstante C1 :31100
Futterkonstante CcC2 :39
Backenausladung a :37mm

Anzahl der Backen i :3

Wie hoch ist die Spannkraft im Stillstand beim
Spannen des Werkstlickes ( n 0 ) und bei
Arbeitsdrehzahl n = 3500 min -1?

Dsp =220 mm
Yag =+ 3 mm
Backengewicht G = 1,06 kg / Backe

| Schwerpunktradius Ra :

Dsp

2

| Gesamt - Zentrifugalmoment Ma : |

220

Ra = +YAB=T+3=113ITIITI

_RaxGxi 113x1,06x3
- 1000 - 1000

| Spannkraft im Stillstand (n=0): |

Ma =0,36 kgm

Cl |
C2+a Md

31100 =
390+56.5" 190=13234 daN

Fspo =

| Spannkraft bei Arbeitsdrehzahl n = 3500 min 1:

Fsp = Fspo - 0,0008 x Ma x n?
Fsp = 14518 - 0,0008 x 0,36 x 35007
Fsp = 14518 - 3552 = 10966 daN

33

=40

10

[ ] i

5220

F 55

Beispiel :

Material 42 CrMo 4V

la=60mm Dsp=220mm v=250m/min

a =10mm psp =0,35
s =0,63 Sz=2

nz = 2650 min !

Fspz = 5000 daN
dz=30mm Ks=1919 N / mm?

=z
-
[ =
g
-
=
c
1]
=3
»
0 500 4000 500 2000 500, 3000 500
1=
Drehzahl [ min-1]
F 56
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Beispiel 2 :

Handspannfutter Type :F*250

Max. Drehmoment Mdmax : 190 Nm
Backenausristung : Backeneinheit

FGB 250 und FHB 250
Spanndurchmesser  Dsp : 220 mm

Arbeitsdrehzahl n ;3800 min"
Futterkonstante Cc1 :31100
Futterkonstante CcC2 :390
Backenausladung a :56,5mm
Anzahl der Backen i 03

Wie hoch ist die Spannkraft im Stillstand beim Spannen
des Werkstiickes (n=0) wund bei Arbeitsdrehzahl
n = 3800min™" ?

Aus Tabelle Seite 24 ( Abschnitt 5.13.4)
Dsp= 220 mm, Spannstufe A4 ( 167 bis 252mm )
Backengewicht G= 1,40 kg / Einheit

| Schwerpunktradius Ra : |

Ds
Ra = —Qﬁ - Ypg = 220 9,07=100,93mm

| Gesamt - Zentrifugalmoment Ma : |

_RaxGxi 100,93 x1,4x3_
Ma = 1000 = 1000 =0,424 kgm

| Spannkraft im Stillstand (n=0): |

__cC1
Fopo= 7 + o~ Md

31100 -
J50+565" 190= 13234 daN

| Spannkraft bei Arbeitsdrehzahl n = 3800 min :

Fsp = Fspo - 0,0008 x Ma x n®

Fsp = 13234 - 0,0008 x 0,424 x 3800°
Fsp = 13234 - 4909

Fsp = 8325 daN

34

91,7 —lig P

' m—j'

2220

F 57,5

Beispiel : Material 42 CrMo 4V

la =60mm
a =10mm
s =0,63

dz = 30mm

Dsp =220mm v =250m / min
psp =0,20  nz= 3000 min

Sz=2

Fspz = 5800 daN

Ks =1919 N/ mm?

F 58

2000 500 500
N

=
Drehzahl [min-1]

3800
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Beispiel 3:

Handspannfutter Type :F* 250

Max. Drehmoment Mdmax : 190 Nm

erforderliche Spannkraft

Fspz bei Arbeitsdrehzahl : 6500 daN

Backenausriistung : Grundbacke FGB 250
und Sonderaufsatzbacke

Spanndurchmesser  Dsp :220 mm

Arbeitsdrehzanhl n ;3800 min"
Futterkonstante Cc1 :31100
Futterkonstante CcC2 :390
Backenausladung a :65mm
Anzahl der Backen i 03

Gewicht Grundbacke G1 = 0,74 kg/Backe, Schwer-
punktsabstand Rs; von der Futtermitte:104,5mm.
Gewicht G, der Sonderaufsatzbacke = 1,9kg/Backe,
Schwerpunktsabstand Rs, von der Futtermitte:
122mm.

| Schwerpunktradius Rs : |

R - G11R81+621RS2=0,74*’104,5"‘1,911’22
S="G1+ G2 0,74 +1,9 ®

Rs =117,1mm

| Gesamt - Zentrifugalmoment Ma : |

Rs xG xi 117,1x2,64x3
1000 - 1000

| Spannkraft im Stillstand (n=0): |

=0,927kgm

Fspo = #x Md

C?2 +
31100 =12986 daN
390 + 65 190

| Spannkraft bei Arbeitsdrehzahl n = 3800 min !

Fsp = Fspo - 0,0008 x Ma x n’
Fsp = 12986 - 0,0008 x 0,927 x 3800>
Fsp = 12986 - 10830 = 2156 daN

| Berechnung der zuldssigen Werte:

C1
(G2+a *Md)-Fspz ®

0,0008 x n?

Mazul =

(3%%%,(190) - 6500
Mazu = > =0,561 kgm
0,0008 x 3800

Da das zuldassige Fliehmoment Ma,, der Sonder-
aufsatzbacken liberschritten wird, muss mit der
nachstehenden Formel die =zulassige Drehzahl
berechnet werden:
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D N—
173

6220

F 59

Beispiel : Material 42 CrMo 4V

la=60mm Dsp=220mm v =250m/min
a=2mm usp=0,35 nz=2957 min"’
s =0,25 Sz=2 Fspz = 6500 daN
dz = 30mm Ks = 2249 N / mm?

-—-F-“: \H\\.
z N
E 100
g N
@ N\
\;spz
" N\
\
" AN
) \Fsp
0 0 1000 S 2000 S0 CONT
Drehzahl [ min-] ? 3
F 60
(C2 s x Md) - Fspz
Nz = @
0,0008 x Ma
(é%%qy%§,1so)-ssoo
Nzy = = 2957 min-

0,0008 x 0,927

Die Arbeitsdrehzahl mud auf 2957 min™"' reduziert
werden, um eine ausreichende Spannkraft fiir die
Bearbeitung zu erhalten.
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6.5

Ermittlung der notwendigen Spannkraft Fspz fiir den Zerspanungsvorgang:

FUr jeden Zerspanvorgang ist die notwen-
dige Spannkraft zu ermitteln. Kann diese
Spannkraft von einem Spannzeug unter
Berlicksichtigung der Sicherheitsfaktoren
nach VDI 3106 nicht zu Verfligung gestellt
werden, so muss die zulassige Drehzahl
oder der =zuldssige Spanungsquerschnitt
bestimmt werden.

Hierzu ein Beispiel:

Es soll ein massives Stahlwerkstiick (ohne
Bohrung) zerspant werden, mit einem
Spanndurchmesser  Dsp=60mm, einem
Drehdurchmesser dz=50mm und mit einem
Spanungsquerschnitt, der eine Haupt-
schnittkraft Fs=1200daN hat, bei einer Dreh-
zahl von 2760min™'. Es werden zur Vermei-
dung von Beschadigungen nicht gehartete,
auf den Spanndurchmesser ausgedrehte
Backen verwendet. Daraus ergibt sich ein
Spannbeiwert von psp=0,1. Der Sicherheits-
faktor Sz fir die Zerspanungsdaten wird mit
Sz=2 angenommen.

Der  Spannkraftverlust AFsp  betrage
2000daN. Aus dem Beispiel ergibt sich:
- unter Berlcksichtigung des Spannkraft-
verlustes AFsp ist bei stillstehender Werk-
zeugmaschinenspindel eine Spannkraft von
mindestens
Fspmin = Fspz + AFsp

= 2000 + 2000 = 4000 daN
notwendig.Haupteinflu@ auf die Spannkraft
hat die Hauptschnittkraft Fs, die aus dem
Spanquerschnitt und der spezifischen
Schnittkraft ermittelt wird.
Fs=axsxks
Fur die zum Zerspanen notwendige Spann-
kraft gilt:

Fs xdz
Fspz = =

axsxksxdz

Msp x dsp

usp x dsp

1)

In den Formeln verwendete Begriffe:

la = Ausladung des Werkstiickes

a = Spantiefe

s =Vorschub

Ks = spezifische Schnittkraft
dz = Zerspanungsdurchmesser
dsp = Spanndurchmesser

MUsp = Spannbeiwert

Fs = Hauptschnittkraft

Zerspankrafte nehmen bei stumpfwerden-
dem Schneidwerkzeug zu.

Zum Erfassen aller Unsicherheiten aus
dem Zerspanungsvorgang empfiehlt sich
ein zusatzlicher Sicherheitsbeiwert Sz=2.

Fspz
S iy
|
Sy ‘
3
N
e
S __1 <
: —1 ¥
Do
QLC 54
100
| |
% - Einsatzbereich
e % |
v \
60 "‘\
{ 40 £§9L"ﬂ_______ \\
o I [ 1
2 — -4
fu : o 2
| < | &
0 1000 2000 3000 4000 5000
QLC 55
Spannbeiwerte usp
Backenausfiihrung Werkstoff Werkstiick-Oberflache an der
Spannstelle
VVY | vy, Vv ~
Stahl 0,1 0,15 -1)
Al 0,1 0,14 -
Ms 0,09 0,14 -
Schlichtbacken GG 0,08 0,12 -
Stahl 0,12 0,20 0,32
Al 0,11 0,19 0,30
Ms 0,11 0,18 0,27
Pflastersteinbacken 2) GG 0,10 0,16 0,26
| Stahl 0,25 0,35 0,50
Al 0,24 0,33 0,48
Ms 0,23 0,32 0,45
Schruppbacken 2) GG 0,20 0,28 0,40
1) Vermeiden; glatte Backen sind nur flr bearbeitete Spannflachen geeignet.
2) Am Werkstlck entstehen je nach Spannkraft Eindriicke.
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Die Spannkraft muss durch den Kipp- Spezifische Schnittkraft Ks ( N/ mm? ) bei Vorschub s und
einfluss, der aus dem Abstand la ent Einstellwinkel 70° ( nach Kénig, Essel )
steht, erhoht werden.
Werkstoff Werkstoff Festigkeit | beiv= Vorschub s (mm)
Nummer N ,ﬁmz m/min | 0,6 | 0,25 | 0,40 | 0,63 | 1,00 | 1,60
Auf die Beriicksichtigung der Kipp- 1.0401 C15G 373 100 | 2482 | 2189 | 1918 | 1687 | 1481 | 1298
krafte kann verzichtet werden, wenn 1.0501 C35G 490 100 | 2577 | 2237 | 1927 | 1668 | 1441 | 1241
das Werkstiick durch einen Reitstock 1.0532 St50-2 550 100 | 2561 | 2248 | 1959 | 1716 | 1499 | 1307
:?L?celf t:it::“wggh(:d:{s“ﬁg"x d::p“:‘.e;:; 1.0632 St70-2 824 100 | 2877 | 2492 | 2142 | 1851 | 1595 | 1371
den Backen vorsteht. 1.0711 9520 373 100 | 1609 | 1553 | 1497 | 1444 | 1393 | 1342
Die erforderliche Spannkraft Fspz 1.1181 Ck35V 622 100 | 2574 | 2266 | 1982 | 1741 | 1527 | 1335
kann niherungsweise nach der 1.1191 Ck45V 765 100 | 2524 | 2253 | 1999 | 1781 | 1584 | 1405
Formel: 1.1221 Ck60V 873 100 | 2548 | 2296 | 2058 | 1851 | 1662 | 1490
axs xKs x dz la 1.3505 100Cr6G 624 100 | 2904 | 2558 | 2239 | 1968 | 1726 | 1510
Fspz=8z x -------=----=-=---- x (1+1,5x ----) 1.4113 X6CrMo17G 505 100 | 2378 | 2107 | 1854 | 1638 | 1445 | 1272
Hsp x dsp dsp 1.4305 | X12CrNis18.8 638 350 | 2596 | 2192 | 1835 | 1545 | 1296 | 1085
berechnet werden. 1.5752 14NiCr14BF 658 100 | 2249 | 2012 | 1790 | 1598 | 1424 | 1266
Hierin ist der Kippfaktor: 1.5919 15CrNi6 510 100 | 2271 | 2051 | 1842 | 1661 | 1494 | 1342
Ia 1.5920 18CrNi8G 578 100 | 2360 | 2095 | 1847 | 1636 | 1446 | 1276
(1+1,5 x <eceme ) 1.7131 16MnCr5G 510 100 | 2641 | 2244 | 1891 | 1603 | 1354 | 1141
dsp 1.7147 20MnCr5G 568 100 | 2452 | 2174 | 1915 | 1694 | 1495 | 1317
Diese Gleichung ist nicht anwendbar 1.7225 42CrMo4V 1138 100 | 2428 | 2249 | 2075 | 1919 | 1773 | 1635
fir abgesetzte Werkstiicke, deren 1.8515 31CrMo12v 1060 100 | 2678 | 2419 | 2173 | 1960 | 1764 | 1585
Spanndurchmesser wesentlich 1.8519 31CrMoVaV 931 100 | 2507 | 2265 | 2036 | 1836 | 1653 | 1485
kleiner ist, als deren Zerspanungs- 3.1354 AlCuMg2 15Hv10 200 953 849 752 668 593 525
durchmesser. - G-AIMg4SiMn 260 200 | 829 | 729 | 636 | 558 - -
1) In dieser Formel sind die Kompo- 3.3561.01 G-AlMg5 75HV10 200 886 797 713 641 574 514
nenten " Vorschubkraft Fv und 0.6020 GG-20 178HB | 200 | 1687 | 1444 | 1227 | 1047 | 892 | 757
" Passivkraft Fp " nicht eingegeben. 0.6030 GG-30 206HB | 100 | 1919 | 1595 | 1313 | 1088 | 899 | 740
Sie werden im Sicherheitsfaktor Sz 0.7050 GGG 50 194HB 200 | 1840 | 1606 | 1392 | 1213 | 1053 | 913
mit berticksichtigt!
6.6 Zulassige Ausspannlange:
Fsp/3 o Hierin ist:
X =0,75Dsp
!17— Fsp = Gesamtspannkraft
! N1 = ¥ Backenkréfte
Dsp ' Einfache Sicherheit gegen
da Herausfliegen durch die
. ‘ Schnittkraftkomponente P
M Y besteht, wenn die Reibungs-
Fsp/3 Fsp/3 kraft usp x Fsp / 3 und P im
e L — . . .
F o1 Gleichgewicht sind.

1)PxL=pspxFsp/3 xX=0,25xFsp x Dsp x usp

Die erforderliche Spannkraft
gegen Herauskippen:

Die erforderliche Spannkraft
fur die Mithahme:

Die erforderliche Spannkraft:

= 4xL _ Dspx psp
Fsp,; =P = Pmax =Fs — "
P77 Dspxpsp P =L
Fsp, =P x __da
Dsp x usp
Fsp= Sx% X % S = Sicherheitsfaktor

Zulassige Ausspannlange bei

gegebener Spannkraft:

L=0,25x(Dspx

Fspxpsp _ga)
PxS
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6.7 Spannkraftverlauf mit harter Aufsatzbacke FHB:

Harte Aufsatzbacke FHB 160 auf F+ 160 in Abhéngigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 0,105
kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 200 auf F+ 200 in Abhéngigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 0,192
kgm.
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Harte Aufsatzbacke FHB 250 auf F+ 250 in Abhangigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 0,491
kgm

Harte Aufsatzbacke FHB 315 auf F+ 315 in Abhangigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 0,883
kgm
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Harte Aufsatzbacke FHB 400 auf F+ 400 in Abhéngigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 2,579
kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 500 auf F+ 500 in Abhéngigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betrégt 4,882
kgm.
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Harte Aufsatzbacke FHB 630 auf F+ 630 in Abhangigkeit von der Dreh-zahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 10,850

kgm.

Harte Aufsatzbacke FHB 315 auf F+ 315 in Abhéngigkeit von der Drehzahl
und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser, Spannstufe A4,
Gesamt - Zentrifugalmoment von Grund- und Aufsatzbacken betragt 0,883

kgm
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Beispiel:

Der Spanndurchmesser Dsp = 321mm, die Spannkraft
Fspo = 120 kN, Drehzahl n = 1800 min”. Wie grof} ist
die Betriebsspannkraft und der Spannkraftverlust bei
Drehzahl n = 1800 min™'?

Die Betriebsspannkraft betragt 9615 daN, der Spann-
kraftverlust betragt 2385 daN.

6.8 Spannkraftverlauf mit harten Stufenbacken FStB:

Harte Stufenbacke FStB 125 auf F+ 125 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betréagt 0,018 kgm.

Harte Stufenbacke FStB 160 auf F+ 160 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betrégt 0,078 kgm.
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Harte Stufenbacke FStB 200 auf F+ 200 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betrégt 0,176 kgm.

Harte Stufenbacke FStB 250 auf F+ 250 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betréagt 0,370 kgm.
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Harte Stufenbacke FStB 315 auf F+ 315 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betréagt 0,733 kgm.

Harte Stufenbacke FStB 400 auf F+ 400 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betréagt 1,994 kgm.
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Harte Stufenbacke FStB 500 auf F+ 500 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betréagt 4,299 kgm.

Harte Stufenbacke FStB 315 auf F+ 315 in Abhéngigkeit von der
Drehzahl und der Spannkraft Fspo, bei max. Spanndurchmesser,
Spannstufe A4, Gesamt - Zentrifugalmoment aller drei Stufenbacken
betréagt 0,733 kgm.
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Beispiel:

Der Spanndurchmesser Dsp = 321mm, die Spannkraft
Fspo = 120 kN, Drehzahl n = 2000 min™. Wie grofd ist
die Betriebsspannkraft und der Spannkraftverlust bei
Drehzahl n = 2000 min™'?

Die Betriebsspannkraft betragt 9540 daN, der Spann-
kraftverlust betragt 2460 daN.

6.9 Spannkraft - Drehmoment - Verlauf:
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7.1 MaBnahmen vor Montagebeginn:
7.1.1 Priifung des Spindelkopfes zur Aufnahme des Futterflansches:

Um eine hohe Rundlaufgenauigkeit des Handspannfutters
nach der Montage zu erreichen, sind die Aufnahmefla-
chen am Spindelkopf mit der Messuhr zu prtfen.

Rundlauf der Aufnahmezentrierung:  max. 0.005 mm.
Planlauf der Anlageflache: max. 0.005 mm.

Planflache mit dem Haarlineal auf Ebenheit prifen.

Oberflache der Planflache muss an den Bohrungen ent-
gratet und sauber sein.

F 80

7.1.2 Prufung des montierten Futterflansches:

Das Handspannfutter F* hat eine zentrische Aufnahme. ~@
Zur direkten Aufnahme des Handspannfutters auf die Ma- | @
schinenspindel mit Kurzkegel nach DIN, ISO- und ASA -
Norm, wird ein entsprechender Futterflansch

(siehe auch Abschnitt 5.13.1) auf dem Spindelkopf der
Drehmaschine befestigt.

Bei Selbstfertigung durch den Anwender muss der Futter-
flansch auf der Maschinenspindel fertig bearbeitet werden
und vor Montage des Handspannfutters ausgewuchtet
sein.

F 81

Vorhandenen Schmutz oder Spane von der Maschinen- °

spindel entfernen. Zentrieraufnahme und Anlageflache I _
des Futterflansches saubern. -
* Nach Montage des Futterflansches ist der Rundlauf und

der Planlauf, wie unter Abschnitt 7.1.1 angegeben, zu
Uberprufen!

* Planflache mit dem Haarlineal auf Ebenheit prifen. %_%_._ .
*» Gewindebohrungen fir die Befestigungsschrauben mus- i
sen so angesenkt sein, dal} die Gewindegénge nicht he- ‘:_ -
rausgezogen werden kdnnen. . T

* Die Anschraubflache zum Handspannfutter darf nicht bal-
lig oder hohl sein.

* Der Flansch muss auf der ganzen Flache anliegen !

F 82 @ Falsch!

Darauf achten, daBB nicht der duBlere Rand

des Handspannfutters zur Anlage kommt.

Am Futterflansch sind Gewinde zum Ein-
schrauben von Wuchtgewichten vorzusehen,
die je nach Grolle des aufzunehmenden Hand-

spannfutters zwischen M8 bis M16 liegen, mit
einer Gewindetiefe von max. 2d.

Den Futterflansch auf’en ca. 1mm kleiner dre-

hen als den Zentrierdurchmesser zur Aufnahme
des Handspannfutters.

Siehe BildF 83 =

F 83 Richtig!
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7.2 Montage des Handspannfutters:

Vor Montage des Handspannfutters eventuell vorhandene Spane in der Maschinenspindel ent-
fernen. Zentrieraufnahme und Anlageflachen des Zwischenflansches saubern !

PN

Steht fiir die Montage ein in allen Richtungen fahrbares Hebezeug zur Verfii-
gung, ist folgendes zu beachten: Die Tragfdhigkeit muss dem Gewicht des
Handspannfutters entsprechen !

Gewicht des Handspannfutters, siehe Abschnitt 1.4, Seite 4.

N

F 84

Bei Verwendung einer Ringschraube wird diese in die am
Umfang des Futterkorpers befindlichen Gewindebohrungen
eingeschraubt und mittels Haken durch das Hebezeug
angeschlagen und auf die entsprechende Hohe des Spin-
delkopfes gebracht.

Handspannfutter nur an den am Umfang des Futter-

| korpers befindlichen Gewindebohrungen mittels Ring-
schraube anschlagen !

< Siehe Bild F 84.

Die Handspannfutter Type F* 125 bis 250 haben wegen des geringen Gewich-

Achtung!

tes keine Gewindebohrungen am Umfang des Futterkorpers. Diese Handspann-
futter mit einem Anschlagseil ( Hanf- oder Drahtseil ) durch das Hebezeug an-

schlagen und auf die entsprechende Héhe des Spindelkopfes bringen. Das An-
schlagseil muss den techn. Lieferbedingungen nach DIN 6890 entsprechen!

Vorgehensweise bei der Montage:

| == Y |

L]

SN

~ET—1]

F 85

F 86

Handspannfutter mit seiner Zentrieraufnahme auf den Zentrierbund
des Futterflansches schieben, dabei auf die richtige Stellung der
Befestigungsschrauben zu den Gewindebohrungen im Futterflansch
achten!

Handspannfutter mit den Befestigungsschrauben am Futterflansch
mittels Drehmomentschliissel festschrauben. Vor dem festen An-
ziehen der Zylinderschrauben im Uhrzeigersinn, ist das Handspann-
futter so auszurichten, daB nach erfolgter Montage , der Schlag an
den Priifflichen des Handspannfutters einen Wert von 0,01 mm
nicht liberschreitet.
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Kontrolle des korrekten Anbaues, mit der
Messuhr, an den Prifflachen des Hand-
spannfutters.

Rundlauf : max. 0,01 mm (Richtwert)
Planlauf : max. 0,01 mm (Richtwert)

Siehe BildF 87 =

Ist das Handspannfutter ohne Aufsatz-
backen schwergédngig, kann der Futter-
korper verspannt sein.

Handspannfutter von der Maschinen-
spindel abbauen. Planfliche der Futter-
aufnahme auf Ebenheit priifen!
Kurzkegeldurchmesser priifen!

7.3 Auswuchten der sich drehenden Teile:

Die hohen Drehzahlen setzen eine gute Auswuchtung der sich drehenden Teile voraus. Bei Um-
lauf der Drehkorper ruft eine Unwucht freie Fliehkrafte hervor, welche Anlas zu Schwingungen
geben und sich unglnstig auf die Erzeugnisqualitat auswirken. Da die Fliehkrafte je Massenein-
heit mit dem Quadrat der Drehzahl wachsen, werden die Anforderungen an die Auswuchtgenau-
igkeit um so groler, je hdher die Drehzahl der Teile ist. Aus diesem Grund muss die Spindel der
Drehmaschine, das Handspannfutter, der Zwischen- oder Futterflansch gewuchtet sein. Das
Handspannfutter wird dynamisch gewuchtet, wobei ein Ausgleich der Unwucht durch Ein-
schrauben von Wuchtgewichten in den Futterkdrper erfolgt und die Wuchtgite Q = 2,5 nach VDI

F 87

2 2

2060 eingehalten wird. Von uns gelieferte Futterflansche sind ebenfalls gewuchtet.
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7.4 Befestigung der Aufsatzbacken:

Die Aufsatzbacken werden durch entsprechende Zylinderschrauben mit den Grundbacken ver-
bunden. Die radiale Positionierung erfolgt durch den Kreuzversatz von Grund- und Aufsatzbac-
ken.

Hierbei ist folgendes zu beachten:

Bei der Befestigung der Aufsatzbacken auf
die Grundbacken ist auf die Kennzeichnung 1,
2 oder 3 an den Grundbacken oder zugehéri-
gen Fiihrungen im Futterkérper zu achten !

Aufsatzbacke 1 auf Grundbacke 1 des Hand-
spannfutters befestigen!

Die Backenbefestigungsschrauben sind ent-
sprechend dem angegebenen Drehmoment
anzuziehen! Anziehdrehmomente siehe Ab-
schnitt 5.12, Seite 21!

Nur ORIGINAL - Backenbefestigungsschrau-
ben in der vorgeschriebenen Qualitdt und
Ausfiihrung verwenden!

Zum Einsetzen der Spannbacken wird die Ver-
zahnung der Keilstangen durch Drehen des
Futterschliissels entgegen dem Uhrzeigersinn
aus dem Bereich der Backenfiihrungen |Fra2
wegbewegt.

In diesem Zustand steht der Anzeigestift meh-
re-re Millimeter aus der Planfldche des Futter-
korpers heraus.
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Einschieben der Spannbacken in die Fihrungen des Futterkorpers durch Eindriicken der Bac-
kensicherung. Die korrekte Positionierung der Spannbacken erfolgt durch das hoérbare Einra-
sten der Federraste in die Verzahnung der Grundbacken.

Spannschlissel mehrere Umdrehungen im Uhrzeigersinn drehen, bis der Anzeigestift bindig
mit dem Futterkdrper abschlieft. In diesem Zustand ist die Spannverzahnung im Eingriff und
das Werkstlick kann gespannt werden.

7.5 Vorbereitungen zur Inbetriebnahme:

7.6

Nach erfolgter Montage des Handspannfutters ist vor der Inbetriebnahme folgendes zu beach-
ten, um den Nachweis einer einwandfreien Funktion zu erhalten:

* Maschine von Fremdkérpern ( z.B. Montagewerkzeug ) freimachen.

* Handspannfutter am Schmiernippel (bei Futter F+ 125 bis 200 im Gewindestopfen, bei Futter
F+ 250 bis 630 im Spindelvierkant) abschmieren, 3 Hibe mit der Fettpresse reichen aus.

* Leerhub des Handspannfutters durchfiihren, zur Verteilung des Schmierfettes.
* Alle sichtbaren Schraubenverbindungen auf festen Sitz kontrollieren.
* Hub des Handspannfutters Gberprifen.

A Sicherheits - Hinweise:

A Antrieb der Arbeitsspindel der Drehmaschine gegen Einschalten sichern,
wenn bei angebautem Handspannfutter der Anzeigestift aus dem Futterkor-
per hervorsteht!

Bei vorstehendem Anzeigestift darf nicht gespannt werden. Es besteht die

Gefahr, dass die Spannverzahnung nicht oder nur unzureichend im Eingriff
ist, oder dass nicht geniigend Nachspannhub fiir das sichere Festhalten des
Werkstiickes vorhanden ist.

* Niemals das Handspannfutter verlassen, wenn die Keilstangen auler Eingriff!

* Schwergédngige Spannbacken nicht mit einem Hammer in die Backenfiihrungen ein-
klopfen!

* Aufsatzbacken fiir genaues Spannen nicht von den Grundbacken abschrauben, da
Genauigkeit verloren geht!

* Nachgelieferte harte Aufsatzbacken oder Stufenbacken unter Spanndruck im verwen-
deten Handspannfutter ausschleifen!

Handspannfutter nur in angebautem Zustand mit dem Futterschliissel betéa-
tigen.

Der Spannschliissel muss nach Beendigung des Spannvorganges sofort
von dem Vierkant der Gewindespindel abgezogen werden. Er darf aus Si-
cherheitsgriinden nie im Futter stecken bleiben !

- Rund- und Planlauf nur bei einwandfrei montiertem Hand-
spannfutter priifen. Handspannfutter nicht auf einem Dorn
zwischen den Spitzen aufnehmen und priifen!

* Schutzeinrichtungen und Verriegelungen auf sicheren Zustand liberpriifen!
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8.1 Hinweise:

Starken Einfluss auf das optimale Arbeiten mit dem Handspannfutter hat die erste Inbetrieb-
nahme, wobei gleichzeitig auch kontrolliert wird, ob Fehler bei der Montage des Handspannfut-
ters aufgetreten sind.

*

Aufsatzbacken (mit Kreuzversatz) montieren und die Verbindung mit den Grundbacken durch
die Backenbefestigungsschrauben herstellen. Die Backenbefestigungsschrauben sind ent-
sprechend dem angegebenen Drehmoment nach Tabelle Seite 21 anzuziehen!

Beim Einbau der Grundbacken auf die Kennzeichnung 1, 2, 3 am Futter-

korper ( Fiihrungen ) und an den Grundbacken achten!

Grundbacke 1 in die zugehdrige Fiihrung 1 usw. des Handspannfutters
einsetzen!

Spannkraft - muss auf das maximal zuldssige Drehmoment des verwen-
deten Handspannfutters abgestimmt sein und darf dieses nicht iiber-
schreiten!

: Handspannfutter nicht iiberlasten! Das Drehmoment - zur Erzeugung der

*

*

*

*

Beim Spannen mit dem Futterschliissel keine Rohrverldngerung verwen-
den!

Schwergédngigkeit des Handspannfutters kann durch verspannte Grund- bzw. Aufsatz-
backen verursacht werden. Grundbacken mit den Aufsatzbacken aus dem Futterkérper
herausnehmen.

Ist das Handspannfutter ohne Grund- und Aufsatzbacken schwergédngig, so kann der
Futterkérper verspannt sein. Handspannfutter von der Maschinenspindel demontieren
und Planfliche des Futteraufnahmeflansches auf Ebenheit (iberpriifen! Kurz-
kegeldurchmesser des Futterflansches (iberpriifen!

Backenhub iiberpriifen! Backenhub siehe Abschnitt 5.4, Seite 13.

Spannkraft Fspmax im Stillstand des Handspannfutters mit einem statischen Spann-
kraftmeBgerét z.B. SKM 1200 / 1500 messen und mit dem Tabellenwert in Abschnitt
1.4, Seite 4 vergleichen.

8.2 Inbetriebnahme, Betrieb:

Werkstick in das Handspannfutter einlegen und spannen. Maschine starten, dabei Freigabe
zum Einschalten der Maschinenspindel abwarten, entsprechend dem Maschinenprogramm.

p P

Maschinenspindel darf erst eingeschaltet werden, wenn die Spannung des
Werkstiickes im zuldssigen Arbeitsbereich des Handspannfutters erfolgte
und der Anzeigestift biindig mit dem Futterkérper abschlief3t!

Die Bearbeitung von Werkstiicken bei hohen Drehzahlen darf nur unter einer
ausreichend dimensionierten Sicherheitsschutztiire erfolgen!

Sicherheitsschutztiire schlieBen, Schutzvorrichtungen anbringen!

Bei laufender Maschinenspindel muss die Sicherheitsschutztiire verriegelt sein und
sollte erst nach Stillstand der Maschinespindel geéffnet werden!

Fiir den Betrieb des Handspannfutters gelten in jedem Fall die értlichen Sicherheits-
bestimmungen! Wir verweisen hier auf die einschldgigen Unfallverhiitungsvorschriften
der jeweiligen Berufsgenossenschaft.

Auf abnormale Laufgerdusche achten!
Materialproben liberpriifen!
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*

Die Genauigkeit des Handspannfutters zeigt sich beim wiederholten Spannen eines
Werkstiickes und an seiner Laufgenauigkeit, wenn das Werkstiick in mehreren aufein-
anderfolgenden Aufspannungen bearbeitet wurde. Weicht die Mitte des Spannquer-
schnittes (liber die vorgegebene Toleranz hinaus von der Drehmitte ab, fiihrt dies zu
fehlerhaften Werkstiicken und damit zum Ausschuss!

8.3 Unerlaubte Betriebsweisen:

*

Bei Systemunwucht am Handspannfutter ist diese s o fort zu beseitigen !

8.4 A Sicherheits - Hinweise:

Bei Rotation des Handspannfutters muss die Betriebsspannkraft mit einem dynami-
schen Spannkraftmessgerét, z.B. SKM 1200/1500, ermittelt werden.
Siehe auch Abschnitt 6.3.

Dynamischen Spannkraftverlust bei jedem Riistvorgang ermitteln und gewaéhrleisten,
daB die Spannkraft fiir die Zerspanungsaufgabe ausreicht.
Siehe auch Abschnitt 6.2.

Bei Erkennen des Abfalls der Spannkraft muss der Zerspanungsvorgang sofort abge-
brochen und die Maschinenspindel stillgesetzt werden !

Um die Spannkraft liber gréBere Serien zu erhalten, ist zwischendurch immer eine
Leerspannung (Spannung ohne Werkstiick) erforderlich. Nur wenn die Schmierung
erhalten bleibt, ist eine gleichméBige Spannkraft am Handspannfutter gewahrleistet,
da sich das Schmierfett auf die beanspruchten Teile verteilt !

Lésen des Werkstiickes erst bei Stillstand der Maschinenspindel !

Werkstiick nicht iiber Nacht im Handspannfutter belassen, sondern dem Handspann-
futter entnehmen!

8.5 Verhalten bei Storungen:

A Unabhéngig von nachfolgenden Hinweisen gelten fiir den Betrieb des Hand-
spannfutters in jedem Fall die értlichen Sicherheitsbestimmungen !

Wir empfehlen eine abschlieRbaren Vorortschalter, der bei Reparaturen oder Stérungen ein
unbeabsichtigtes Einschalten der Maschinenspindel verhindert. In der nachfolgenden Tabelle
sind die Anzeichen, Ursachen und die zu treffenden MalRnahmen bei eventuellen Stérungen an
dem Handspannfutter aufgefthrt. Fir eine Vollstandigkeit diesbezlglich kann - wegen be-
stimmter Faktoren (Kenntnisstand des Bedienpersonals usw.) - nicht garantiert werden.

Anzeichen Ursache MaBRnahmen

Die  Maschine | Unwucht des Futterflansches | Rundlauf an den Priifflichen des Handspannfutters priifen
hat starke Vibra- | und eventuell des Futters | Systemunwucht am Handspannfutter sofort beseitigen

tionen durch falsche Montage Futterflansch eventuell nachwuchten
Spindellager nachstellen
Spannkraft ist | Verschmutzung Handspannfutter saubern
zu niedrig Schmierung unzureichend Schmierung priifen, falls dies nicht ausreicht, Handspann-

futter zerlegen, reinigen und abschmieren
Backenhub wird | Verschmutzung in den Keil- | Handspannfutter sdubern
nicht erreicht stangennuten
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Anzeichen

Ursache

MaBRnahmen

Keine Spannkraft

Verspannung der Spann-
backen durch Hohenversatz
des Kreuzversatzes

Anlageflachen liberpriifen
Eventuell Fremdfabrikat

Aufsatzbacke lasst
sich nicht verset-
zen

Verzahnung der Grundbacke
(FGB) bzw. Spannbacke
(FStB, FMB) verschmutzt

Reinigen
Eventuell Teilungsunterschied bei
Spannbacken (FStB, FMB)

selbstgefertigten

Rundlauffehler bei
ausgeschliffenen
weichen  Aufsatz-
backen zu grof

Aufsatzbacken vertauscht
eventuell auch die Grund-
backen

Uberpriifen und eventuell wechseln

8.6 Wiederingangsetzen nach einem Storfall:

Siehe Abschnitt 8.1 und Abschnitt 8.2 .

8.7 MaRnahmen bei langerem Stillstand:

*

*

PON

Handspannfutter saubern und einfetten!

Verletzungsgefahr !

*

Werkstiick dem Handspannfutter entnehmen!

Das Handspannfutter nicht mit Pressluft ausblasen, da Spdne und Kiihimittel
in die Augen eindringen kénnen!

Eventuell blanke Teile mit Konservierungsmittel konservieren. Sicherheitshinweise

des Herstellers des Konservierungsmittels beachten!

8.8 MaRnahmen nach langerem Stillstand:

*
*
*

*

fen!

*

Teile von Konservierungsmittel saubern.

Werkstiick einlegen.

Handspannfutter abschmieren, evtl. ausgetretenes Fett entfernen.
L e erhub durchfiihren, zur Verteilung des Schmierfettes.

Spannkraft Fspmax im Stillstand der Maschinenspindel am Handspannfutter liberprii-

Ansonsten vorgehen, wie unter Abschnitt 7.6 und Abschnitt 8.2 beschrieben!
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Bei Kontroll- , Instandsetzungs - oder Wartungsarbeiten am Handspannfutter, Abschnitt 2
"Sicherheits - Hinweise" beachten!

* Betriebsstorungen, die durch unzureichende oder unsachgemafe Instandhaltung, Instand-
setzung oder Wartung hervorgerufen werden, kénnen hohe Kosten und Stillstandszeiten
verursachen.

* Eine sorgfaltige Schmierung ist fur einen stérungsfreien Betrieb erforderlich.

* Betriebssicherheit und Lebensdauer des Handspannfutters hangen, neben anderen Fakto-
ren, auch von der ordnungsgemalfen Wartung ab.

* Aufgrund der unterschiedlichen Betriebsverhaltnisse kann im voraus nicht festgelegt werden,
wie oft eine Wartung, VerschleiRkontrolle oder Instandsetzung erforderlich ist und muss nach
dem Grad der Belastung und Verschmutzung entsprechend festgelegt werden.

Betriebsstunden / Periode Kontrollstelle / Wartungshinweise

Nach 24 Stunden; bei Erstinbetriebnahme | Schmierung des Handspannfutters

oder Instandsetzung Priifung der Schraubenverbindungen auf festen Sitz

Wochentlich Schmierung der Grundbacken und der Gewindespindel

Wachentlich Priifung von Fspmax mit einem Spannkraftmessgerit,
z.B. SKM 1200/ 1500

Monatlich Priifung der Grundbacken, der Keilstangen und der
Verzahnung auf Verschleil

9.2 Wartung:

Bevor Wartungs-, Kontroll- oder sonstige Arbeiten an der Maschine begon-

Q nen werden, immer zuerst die Maschinenspindel stillsetzen und die Drehma-
schine gegen Wiedereinschalten (durch abschlieBbaren Vorortschalter)
sichern!

Warnschild aufstellen!

Wartungszustand ist mit einem statischen Spannkraftmessgerét, z.B. SKM
1200/ 1500, zu iliberpriifen !

* Wenn die nach Abschnitt 1.4, Seite 4 angegebene oder nach Abschnitt 6.3, Seite 29
errechnete Betriebsspannkraft Fspmax im Stillstand auch nach guter Schmierung nicht mehr
erreicht wird, muss das Handspannfutter von der Maschinenspindel demontiert und in die
Einzelteile zerlegt, gereinigt und neu eingefettet werden !

F 94 F 95

Verzahnung der Keilstangen und der Spannbacken durch Drehen Ringschraube in die Gewindebohrung am Umfang des Handspann-
des Futterschliissels auBer Eingriff bringen, Spannbacken - durch futters einschrauben und mittels Haken durch das Hebezeug an-
Entriegeln der Federraste - aus dem Futterkorper herausnehmen. schlagen.
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9.3 Demontage des Handspannfutters:
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F 96

F 97

Futterbefestigungsschrauben (36) 16sen und Handspannfutter von dem
Zentrierbund des Futterflansches abziehen. Handspannfutter auf einer
Palette oder der Werkbank ablegen.

Gewindespindel (10) mit Futterschliissel betatigen bis Anzeigestift (15)
mit dem Futterkorper biindig abschlieft. Hierbei verschiebt sich die
Keilstange (5) in Richtung des Druckringes (13).
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F 99

Zylinderschrauben (38) und Stiitzschrauben (14 bei Handspannfutter ab
GroBe F+ 250) l6sen und Deckel (2) aus dem Futterkorper herausneh-
men.

Handspannfutter F+ 125 bis 200: Haltestift (14) entfernen und Gewinde-
stopfen(12) mit Druckplatte (11) aus dem Futterkorper herausschrauben.
Handspannfutter F+ 250 bis 630: Stiitzschraube (14) in Stiitzkeil (12) ein-
schrauben und aus dem Futterkorper herausnehmen. Druckbolzen (11)
verschiebt sich nach links zur Bohrung des Stiitzkeiles.

F 100

51
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Treibring (3) aus dem Futterkdrper herausnehmen. Die jetzt sichtba-
ren Gleitsteine (9) von den Zapfen der Keilstangen (5, 6) abziehen
und die beiden Keilstangen (6) ohne Gewinde aus den Keilstangen-
fiihrungen vorsichtig herausnehmen.

Keilstange (5) mit Gewindespindel (10) nach rechts verschieben und
komplett mit Druckring schrdg aus der Keilstangenfiihrung heraus-
nehmen.
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Anzeigestift ( 15 ) komplett mit Druckfeder ( 18 ) aus dem Futterkor- Sicherungsring ( c ) entfernen, Druckbolzen ( a ) driicken und Feder-
per herausnehmen. raste
( b ) komplett mit Druckfeder nach vorne aus dem Futterkdrper
herausnehmen.

* Alle Teile auf Beschadigungen liberpriifen, auswaschen und reinigen. Defekte Teile
ersetzen. Mit Schmierfett, z.B. PF 2 oder PF 4, Grundbacken, Keilstangen, Futterkorper
( an den Fiihrungen der Grundbacken ) einfetten !

* Einzelteile in umgekehrter Reihenfolge wieder in den Futterkérper einbauen! Hierbei
ist auf folgendes besonders zu achten:

* Bei Einbau des Anzeigestiftes (15) mit Druckfeder (18) ist dieser so in den Futterkbérper
einzufiihren, daB8 er auf der Stirnseite hervorsteht und durch einen Klebestreifen fest-
geklemmt werden kann.

F 103

Die beiden Keilstangen (6) ohne Gewinde mittig in die
Keilstangenfihrungen einlegen und Gleitsteine (9) auf
die Zapfen der Keilstangen (5, 6) legen. Keilstange (5)
mit Gewindespindel (10) und Druckring (13) schridg
in die Keilstangenfiihrung und Bohrung zur Auf-
nahme des Druckringes einfiihren. Gleitstein (9) auf
den Zapfen der Keilstange legen und mittig ausrich-
ten. Handspannfutter F+ 125 bis 200: Gewindestopfen
(12) mit Druckplatte (11) in den Futterkdrper einschrau-
ben, bis Bohrung fir den Haltestift (14) im Gewindestop-
fen sichtbar wird. Haltestift (14) einbauen.
Handspannfutter F+ 250 bis 630: Stltzschraube (14)
in Stutzkeil (12) einschrauben und in den Futterkérper
einfihren. Druckbolzen (11) verschiebt sich nach rechts
zur Gewindespindel.

Stitzschraube (14) mit Zahnscheibe (41) von der Futterstirnseite in den Stitzkeil (12) ein-
schrauben. Treibring (3) einlegen, darauf achten, daf die Gleitsteine in die Nuten eingreifen und
die Spitze des Anzeigestiftes in die Ausnehmung des Treibringes. Klebestreifen am Anzeigestift

entfernen.
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Bei Montage des Deckels (2) auf genaue Lage der Bohrung zu dem Hal-
testift (14) bzw. der Stitzschraube (14) achten.

Unteren Haltestift (14) mit Zahnscheibe (41) so in den Stutzkeil (12) ein-
schrauben und anziehen, bis die Gewindespindel spielfrei eingestellt ist.
Obere Halteschraube in den Stltzkeil einschrauben und zum Kontern fest
anziehen.

Alle Befestigungsschrauben mit dem vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Bei Einbau der Spannbacken Kennziffer beachten! Spannbacke 1 in die Fiih-

rung 1 des Futterkérpers usw.
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*

Montage des Handspannfutters auf die Maschinenspindel, wie unter Abschnitt 7.1 und 7.2
beschrieben!

Befestigungsschrauben mit den in Abschnitt 1.7, Seite 5 angegebenen Drehmomenten
anziehen!

*

Inbetriebnahme, wie unter Abschnitt 7.6 und Abschnitt 8.2 beschrieben!

9.4 A Sicherheits - Hinweise:

* Bei den heute auf Drehmaschinen (iblichen hohen Drehzahlen ist das Hand-
spannfutter hohen Belastungen ausgesetzt. Bei gelegentlich auftretenden Kollisionen
zwischen Werkzeug und Handspannfutter, z.B. bei Stérungen im Programmablauf,
kann das Handspannfutter beschéddigt werden.

Nach einer Kollision, Drehmaschine sofort stillsetzen und Handspannfutter auf
Schéden kontrollieren.

Nicht mit dem Handspannfutter weiterarbeiten, sondern sofort von der Maschinen-
spindel abnehmen!

* Neben leicht erkennbaren Schédden (z.B. an den Aufsatzbacken und Befestigungs-
schrauben) kénnen auch versteckte Schéaden auftreten, wie Haarrisse im Futterk6érper
und in den Grundbacken.

Um jede Gefahrdung auszuschlieBen, sind die betroffenen Teile des Handspannfutters
in einem solchen Fall mit einem geeigneten, zerstérungsfreien Priifverfahren auf
Rissfreiheit zu untersuchen und bei Beschéddigung auszutauschen!

Geeignete Priifverfahren sind :
- das Farbeindringverfahren
- das Fluxen

Miissen die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken ausgetauscht werden, so sind
die gleiche Abmessung und Qualitédt zu verwenden! Abmessungen und Qualitat siehe
nachfolgende Tabelle.

Schrauben nach DIN 912 Qualitat 10.9 Ausfijhrung nach DIN 267
Gewinde M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30
Anziehdrehmoment Nm 30 40 60 150 250 450 1000

Die Backenbefestigungsschrauben sind mit den in der Tabelle angegebenen Drehmomenten anzuziehen !
9.5 Schmierung:

Fremdstoffe dringen in fast jedes Handspannfutter ein. Zunder,
Gussstaub vergréofern die Reibung in den beweglichen Teilen,
Spane hindern die Bewegung, Kuhlflissigkeit wascht das
Schmiermittel aus. Schmutz und feine Spéane dringen leicht in das
Futter ein, wenn die Spannbacken weit au’en stehen, der innere
Teil der Backenflhrungen also frei ist. Um dieses zu vermeiden,
werden Profilstopfen vor der Bearbeitung der Werkstlicke in die
sauberen Backenflhrungen gesteckt, wobei die hitzebestandige
Schutzplatte zur Bohrung zeigt. Diese Abdichtung verzdgert nur das
Eindringen von Fremdstoffen, deshalb ist das Handspannfutter
regelmalig zu reinigen und abzuschmieren, da hierdurch eine
gleichméaBige Spannkraft, Genauigkeit und hohe Lebensdauer Profilstopfen
erreicht werden.

F 105
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Eine sorgféltige Schmierung ist fiir einen stérungsfreien Betrieb unerlédss-

lich.

Die Schmierung und alle fiir die Schmierung erforderlichen Arbeiten sind nur
bei Stillstand der Maschinenspindel durchzufiihren !

Verschmutzte oder schlecht geschmierte Handspannfutter haben einen er-

heblichen Spannkraftverlust !

Das Handspannfutter muss nachgeschmiert werden, wenn die Spannkraft
Fspo im Stillstand den Tabellenwert nach Abschnitt 1.4 nicht mehr erreicht !

Spannkraft im Stillstand regelméBig mit einem statischen Spannkraftmess-
gerét, z.B. SKM 1200 / 1500, kontrollieren !

Schmiernippel

PF 4
F 05

Schmiernippel

PF 4
F 06

Schmiernippel im Gewindestopfen ( 12 ) bei Handspann-
futter Type F* 125 bis Type F* 200

Schmiernippel am Spindelvierkant ( 10 ) bei Handspann-
futter Type F* 250 bis Type F* 630

* Handspannfutter abschmieren. 3 Hiibe mit der Fettpresse reichen aus.

* Als Schmiermittel empfehlen wir :
PF 2 flr die Grundschmierung.
PF 4 fir die Spindeln.

* Schmierstoffe nur in sauberen, geschlossenen Behaltnissen trocken und kihl aufbewahren !

9.6 Instandsetzung :

9.6.1 Hinweise :

Bei erstmaligen Reparaturen empfehlen wir, Personal des Herstellers in Anspruch zu nehmen.
Ihr Wartungspersonal erhalt hierdurch Gelegenheit zur intensiven Einarbeitung.
Wenn Sie Reparaturen selbst vornehmen, bestellen Sie die Ersatzteile nach der Ersatzteilliste

in Abschnitt 10.2, Seite 55.

PN
PN

Warnschild aufstellen !

Vor Beginn jeder Instandsetzung am Handspannfutter, ist die Drehmaschine
stillzusetzen und vor unbeabsichtigtem Einschalten zu sichern.

Spannbacken aus den Backenfiihrungen herausnehmen.
Siehe auch Beschreibung in Abschnitt 5.5.1!

* Es sind nur Instandsetzungsarbeiten beschrieben, die im Rahmen der Wartung vorkommen
oder zum Auswechseln von Verschleildteilen benotigt werden.
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*

Wird aus bestimmten Griinden der Austausch von Teilen von lhnen selbst vorgenommen,
sollten Ersatz- und Verschleil3teile des Herstellers lagermafig bei Ihnen vorhanden sein.

Sind beim Ausbau von Teilen Schrauben unbrauchbar geworden, sind diese in gleicher Qua-
litdt und Ausflihrung zu ersetzen ! Siehe nachfolgende Tabellen.

Anziehdrehmomente der Backenbefestigungsschrauben :

Schrauben nach DIN 912 Qualitat 10.9 Ausflihrung nach DIN 267
Gewinde M6 M8 x 1 M12 x 1,5 M16 x 1,5 M20
Anziehdrehmoment Nm 8,3 22 60 150 250

Die Backenbefestigungsschrauben sind mit den in der Tabelle angegebenen Drehmomenten anzuziehen!
9.6.2 Auswechseln der Teile:

Wie unter Abschnitt 9.2 und 9.3 beschrieben !

Montage, wie unter Abschnitt 7.2 beschrieben !

Inbetriebnahme, wie unter Abschnitt 7.6 und Abschnitt 8.2 beschrieben !

Sicherheits - Hinweise beachten!

55



BA - Nr.: 110.50.07D

F@RKARDT 10. Ersatzteile und Kundendienst ausgabe: 1110

10.1 Ersatzteile:

Eine Bevorratung der wichtigsten Ersatz- und Verschlei3teile am Aufstellungsort ist eine wichti-
ge Voraussetzung fur die stdndige Funktion und Einsatzbereitschaft des Handspannfutters. Zur
Bestellung von Ersatzteilen bedienen Sie sich bitte der Ersatzteilliste.

Verwenden Sie aus Sicherheitsgriinden nur ORIGINAL - FORKARDT - Ersatzteile!

Die Verwendung von Fremdteilen an unseren Produkten entbindet uns insoweit von un-
seren Verpflichtungen gegeniiber der Produkthaftung, als etwaige Schédden direkt oder
indirekt auf den Einsatz dieser Fremdteile zuriickzufiihren sind!

Nur fiir die von uns gelieferten ORIGINAL - Ersatzteile iibernehmen wir eine Garantie !

Bitte beachten Sie, daB fiir Eigen- und Fremdteile oft besondere Fertigungs- und Liefer-
spezifikationen bestehen und wir Ihnen stets Ersatzteile nach dem neuesten technischen
Stand anbieten.

10.2 Ersatzteilliste Handspannfutter Type F*:
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Handspannfutter Type - F*
Anzahl Benennung Teil Nr. 125 160 200 250 315 400 500 630
1 Futterkérper 1 164662001 | 164663001 | 164664001 | 164665001 | 164666001 | 164667001 | 164668001 | 164669001
1 Deckel 2 164662002 | 164663002 | 164664002 | 164665002 | 164666002 | 164667002 | 164668002 | 164669002
1 Treibring 3 164662003 | 164663003 | 164664003 | 164665003 | 164666003 | 164667003 | 164668003 | 164669003
3 Grundbacke 4 164662004 | 164663004 | 164664004 | 164665004 | 164666004 | 164667004 | 164667004 | 164669004
1 Keilstange mit Gewinde 5 164662005 | 164663005 | 164664005 | 164665005 | 164666005 | 164667005 | 164667005 | 164669005
2 Keilstange ohne Gewinde 6 164662006 | 164663006 | 164664006 | 164665006 | 164666006 | 164667006 | 164667006 | 164669006
7
8
3 Gleitstein 9 164662009 | 164663009 | 164664009 | 164665009 | 164666009 | 164667009 | 164667009 | 164669009
1 Spindel 10 | 164662010 | 164663010 | 164664010 | 164665010 | 164666010 | 164667010 | 164667010 | 164669010
1 Druckplatte / Druckbolzen 11 164662011 | 164663011 | 164664011 | 164665011 | 164666011 | 164667011 | 164667011 | 164669011
1 Gewindestopfen / Stiitzkeil 12 | 164662012 | 164663012 | 164664012 | 164665012 | 164666012 | 164666012 | 164666012 | 164669012
1 Druckring 13 | 164662013 | 164663013 | 164664013 | 164665013 | 164666013 | 164667013 | 164667013 | 164669013
1/2 | Haltestift / Stiitzschraube 14 | 164662014 | 164663014 | 164664014 | 164665014 | 164666014 | 164667014 | 164667014 | 164669014
1 Anzeigestift 15 | 164662015 | 164663015 | 164664015 | 164665015 | 164666015 | 164667015 | 164667015 | 164669015
3 Raststift / Backenhalter 16 | 164662016 | 164663016 | 164664016 | 164665016 | 164666016 | 164667016 | 164667016 | 164669016
3| Druckfeder 17 ] 164662017 | 164663017 | 164663017 | 164665017 | 164665017 | 164667017 | 164667017 | 164667017
1 Druckfeder 18 | 164662018 | 164663018 | 164664018 | 164665018 | 164666018 | 164667018 | 164667018 | 164669018
17| Spannschilssel 20 | 180412000 | 180413000 | 180414000 | 180415000 | 180416000 | 180417000 | 180418000 | 180419000
1 Profilstopfen 23 | 164662023 | 164663023 | 164664023 | 164665023 | 164666023 | 164667023 | 164668023 | 164669023
3 | Patrone komplett 27 ; 180405000 | 180406000 | 180407000 | 180408000 | 180409000 | 180410000 | 180420000
3| Zylinderschraube DIN 912 10.9 36| 7018008360 | 701C010380 | 7018012420 | 701B016430 | 7018020440 | 701B024420 | 7018024420 | 701B024440
3 | Zylinderschraube DIN912  10.9 37 - 7018020410 | 701B024410
3| Zylinderschraube DIN 7984 10.9 38 | 701D004320 | 701D005308 | 701D008310 | 701D008310 | 701D010330 | 701D010330 | 701D010330 | 701D012320
T | Zahnscheibe 39 ; 3 3 7022C108K2 | 7022C108K2 | 7022C108K2 | 7022C108K2 | 7022C108K2
T | Trichterschmiernippel 40 | 7097ED6000 | 7097EDBO00 | 7097EDGO0O | 7097ED000 | 7097EDG000 | 7097EDBO0D | 7097EDB00O | 7097ED6000
3| Sicherungsring 1 3 704TAQ0070 | 7041A00070 | 7041A00100 | 7041A00100 | 704TAQ0160 | 7041A00160 | 7041A00160
6 | Zylinderschraube DINO12 __10.9 1)| 42 | 7018006320 | 164663026 | 164664026 | 164665028 | 164666029 | 164667028 | 164668037 | 7018020340

1) Backenbefestigungsschrauben

Bei Ersatzteil - Bestellungen sind folgende Daten anzugeben:

» Stickzahl
¢ Benennung

¢ Ersatzteillisten - Nummer

Ident - Nummer

Artikel

Fabrikkations - Nummer

Die mit e versehenen Daten sind unbedingt zur Bestellung erforderlich!

10.3 Ersatzteil- und Kundendienst - Adresse:
FORKARDT GMBH
Lachenhauweg 12

72766 Reutlingen-Mittelstadt
07127 5812 0

Telefon :
Telefax :

07127 5812 122

Bendtigen Sie einen Service - Monteur, so teilen Sie uns dies bitte unter den angegebenen Rufnummern mit.
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11.1 Werkzeuge und Zubehor:

Zur Durchfuhrung und Erleichterung von Instandhaltungsarbeiten dient folgendes Werkzeug
und Zubehdr, welches mitgeliefert wird :

Sechskantstiftschliissel DIN 911 fiir Zylinderschrauben
Futtertype F+ nd 125 160 200 250 315 400 500 630
Schllssel - NW 3,56 4,6,8 6,10 8,10,14 | 8,10,17 | 8,14,19 | 8,14,19 | 10, 17,19

Schmierfett PF 2 und PF 4, Fettpresse, siehe Tabelle !
Entfettungsmittel, Konservierungsmittel usw. missen von lhnen beigestellt, kbnnen aber auch
bei Bestellung von uns mitgeliefert werden.

Bezeichnung Type Ident - Nr. Doseninhalt
Spezialfett PF 2 41004100085 0,7 kg
Spezialfett PF 4 41004100080 1,0 kg

11.2 Liste der zugehorigen Betriebsanleitungen:

Spannkraft - Messgerat SKM 1200/ 1500 930.10.02D
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EINBAUERKLARUNG

im Sinne der EG - Maschinenrichtlinie EG-RL 2006 /42 / EG

Hiermit erklart der Hersteller,
FORKARDT GmbH
Lachenhauweg 12
D - 72766 Reutlingen-Mittelstadt

der unvollstandigen Maschinen mit den Bezeichnungen:

Typenbezeichnung: Handbetatigtes Dreibackenfutter
Type: F+

* Die grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen
nach Anhang | o. a. RL sind angewandt und eingehalten.

* Die speziellen technischen Unterlagen nach Anhang VII B
wurden erstelit.

* Die vorgenannten speziellen technischen Unterlagen werden
nach Bedarf der zustandigen Behorde libermittelt.

* Die Inbetriebnahme ist solange untersagt, bis festgestellt wurde,
dass die Maschine, in die die 0. a. Maschinen eingebaut werden,
den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie entspricht.

* Dokumentationsverantwortlicher:

Oskar Weinert

Datum / Herstellerunterschrift: 30.11.10

% Erkrath

(Leiter Konstruktion Herr Weinert)

Einbauerklarung Nr.: F+.D
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FORKARDT DEUTSCHLAND GmbH
Lachenhauweg 12

72766 Reutlingen-Mittelstadt

P. (+49) 7127 5812 0

E. info@forkardt.com

FORKARDT USA

2155 Traversefield Drive Traverse City,
MI 49686, USA Phone: (+1) 800
544-3823 (+1) 231 995-8300

F. (+1) 231 995-8361

E. sales@forkardt.us

FORKARDT INDIA LLP Plot No. 39
D.No.5-5-35 Ayyanna Ind. Park

IE Prasanthnagar, Kukatpally
Hyderabad - 500 072, India P. (+91) 40
400 20571

F. (+91) 40 400 20576

E. info@forkardtindia.com

FORKARDT FRANCE S.A.R.L.
28 Avenue de Bobigny

F-93135 Noisy le Sec Cédex

P. (+33) 1 4183 1240

F. (+33) 14840 4759

E. forkardt.france@forkardt.com

FORKARDT CHINA

Precision Machinery (Shanghai) Co Ltd
1F, #45 Building, No. 209 Taigu Road,
Waigaogiao FTZ CHINA 200131, CHINA
P. (+86) 21 5868 3677

E. info@forkardt.cn.com

WWW.FORKARDT.COM



