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1 Allgemeines

1.1 Informationen zu dieser Anleitung

1.2 Varianten

Diese Anleitung ermdglicht den sicheren und effizien-
ten Umgang mit dem Produkt.

Die Anleitung ist Bestandteil des Produkts und muss in
unmittelbarer Nahe des Produkts fur das Personal je-
derzeit zuganglich aufbewahrt werden. Das Personal
muss diese Anleitung vor Beginn aller Arbeiten sorgfal-
tig durchgelesen und verstanden haben. Grundvoraus-
setzung fur sicheres Arbeiten ist die Einhaltung aller
angegebenen Sicherheitshinweise und Handlungsan-
weisungen in dieser Anleitung.

Abbildungen in dieser Anleitung dienen dem grund-
satzlichen Verstandnis und konnen von der tatsachli-
chen Ausfuhrung des Spannmittels abweichen.

Ubliche Vorgehensweisen wie z. B. das Reinigen der
Anschraubflachen werden als bekannt vorausgesetzt.

In dieser Anleitung sind drei Varianten des Spannmit-
tels TOPlus zusammengefasst:

m TOPlus Kombi Axzug

m TOPIlus Kombi Axfix

m TOPIlus Modular

Sofern sich die Varianten in Aufbau, Montage sowie

Demontage und Wartung bzw. Storungsbeseitigung
unterscheiden, werden sie separat beschrieben.
Anhand der Uberschriften kénnen Kapitel und Hand-
lungsschritte jederzeit einer bestimmten Variante zu-
geordnet werden.

Ab einem Gewicht von 15 kg sind Ringschrauben
zum Transport des Spannmittels zu verwenden.

Ubliche Vorgehensweisen wie z. B. das Reinigen der
Anschraubflachen werden als bekannt vorausgesetzt.
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1.3 Symbolerklarung
Sicherheitshinweise

Tipps und Empfeh-
lungen

Sicherheitshinweise sind in dieser Anleitung durch
Symbole gekennzeichnet. Die Sicherheitshinweise
werden durch Signalworte eingeleitet, die das Aus-
maf der Gefahrdung zum Ausdruck bringen.

Sicherheitshinweise unbedingt einhalten und umsich-

tig handeln, um Unfalle, Personen- und Sachschaden
Zu vermeiden.

GEFAHR

' ... weist auf eine unmittelbar gefahrliche Situa-

fi

tion hin, die zum Tod oder zu schweren Verlet-
zungen fuhrt, wenn sie nicht gemieden wird.

WARNUNG

. weist auf eine mdglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zum Tod oder zu schweren
Verletzungen fuhren kann, wenn sie nicht ge-
mieden wird.

VORSICHT

. weist auf eine mdglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zu geringfugigen oder leich-
ten Verletzungen flhren kann, wenn sie nicht
gemieden wird.

HINWEIS

. weist auf eine mdglicherweise gefahrliche
Situation hin, die zu Sachschaden fuhren kann,
wenn sie nicht gemieden wird.

... hebt nutzliche Tipps und Empfehlungen so-
wie Informationen fur einen effizienten und sto-
rungsfreien Betrieb hervor.
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1.4 Haftungsbeschrankung

1.5 Wuchtgute

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden
unter Berlcksichtigung der geltenden Normen und Vor-
schriften, des Stands der Technik sowie unserer lang-
jahrigen Erkenntnisse und Erfahrungen zusammenge-
stellt.

Der Hersteller GUbernimmt keine Haftung fur Schaden
aufgrund:

m Nichtbeachtung der Anleitung

m Nichtbestimmungsgemalier Verwendung

m Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

m Eigenmachtiger Umbauten

m Technischer Veranderungen

m Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile

m Verwendung von nicht zugelassenem Zubehor

Der tatsachliche Lieferumfang kann bei Sonderausfluh-
rungen, der Inanspruchnahme zusatzlicher Bestellop-
tionen oder aufgrund neuester technischer Anderungen
von den hier beschriebenen Erlauterungen und Dar-
stellungen abweichen.

Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflich-
tungen, die Allgemeinen Geschaftsbedingungen sowie
die Lieferbedingungen des Herstellers und die zum
Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzli-
chen Regelungen.

\, VORSICHT!

\ Unsere Spannmittel sind werksseitig gewuch-
tet mit Wuchtgute G=4 in einer Ebene n=1.

Die Angaben zum Rotationsausgleich bezie-
hen sich auf rotationssymmetrische Werk-
stucke. Nicht rotationssymmetrische Werk-
stucke durfen nicht bzw. nur nach Ruckspra-
chen mit dem Hersteller gespannt werden.

Am Spannmittel angebrachte Wuchtschrauben
und Wuchtgewichte dirfen keinesfalls entfernt
werden!
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1.6 Maximale Drehzahl

1.7 Urheberschutz

1.8 Lieferumfang

\ VORSICHT!
> Die maximal zulassige Drehzahl ist auf dem
Produkt beschriftet.

Durch die Kombination eines Spannmittels mit
einem Adaptionsspannmittel kann eine Redu-
zierung der maximal zulassigen Drehzahl er-
forderlich sein.

m Von allen angegebenen Drehzahlen der ver-
wendeten Produkte ist immer die niedrigste
Drehzahl zu verwenden.

Beachten Sie, dass durch die Fliehkraft der
eingesetzten Spannelemente die Spannkraft
beeinflusst wird.

m Passen Sie ggf. die Bearbeitungskraft an!

Diese Anleitung ist urheberrechtlich geschutzt und aus-
schlieBlich fur interne Zwecke bestimmt.

Uberlassung der Anleitung an Dritte, Vervielfaltigungen
in jeglicher Art und Form — auch auszugsweise — sowie
Verwertung und/oder Mitteilung des Inhaltes sind ohne
schriftiche Genehmigung des Herstellers aul3er fir in-

terne Zwecke nicht gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Weitere Anspruche bleiben vorbehalten.

Alle Werkzeuge und Zubehorteile, die nicht im
Lieferumfang enthalten sind, sind in der Monta-
geanleitung als optional gekennzeichnet.

Im Lieferumfang des Spannmittels enthalten:

m 1 Spindelflansch

m 1 Spanneinheit

m 1 Grundanschlag

Optional im Lieferumfang des Spannmittels enthalten:

m 2 Ringschrauben

m Gewindeadapter

8 |
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1.9 Ersatzteile

\ WARNUNG!

» Sicherheitsrisiko durch falsche Ersatzteile!

Falsche oder fehlerhafte Ersatzteile kbnnen die
Sicherheit beeintrachtigen sowie zu Beschadi-

gungen, Fehlfunktionen oder Totalausfall fih-
ren.

m Nur Originalersatzteile des Herstellers ver-
wenden.

Ersatzteile sind Uber Vertragshandler oder direkt beim

Hersteller zu beziehen. Adressen finden Sie im An-
hang.

1.10 Garantiebestimmungen

Die Garantiebestimmungen sind in den Allgemeinen
Geschaftsbedingungen des Herstellers enthalten.

1.11 CFK

\ Bei sichtbaren Beschadigungen oder erkenn-

\ baren VerschleiBerscheinungen an den Car-
bonteilen:

m Weiterbearbeitung erst nach Rucksprache
mit HAINBUCH.

o ‘ 9
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2 Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick Uber alle wichti-
gen Sicherheitsaspekte fur einen optimalen Schutz
des Personals sowie fur den sicheren und storungs-
freien Betrieb.

2.1 Verantwortung des Betreibers

Das Produkt wird im gewerblichen Bereich eingesetzt.
Der Betreiber des Produktes unterliegt daher den ge-
setzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit.

Neben den Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung
mussen die fur den Einsatzbereich des Produktes
gultigen lokalen Sicherheits-, Unfallverhitungs- und
Umweltschutzvorschriften und die Anleitung der Ma-
schine eingehalten werden.

Beachten Sie insbesondere, dass die Endlagenabfra-
gen der Maschine auf das jeweilige Spannmittel ein-
gestellt werden mussen.

\ GEFAHR!

Verletzungsgefahr durch heraus geschleu-
derte Teile!

Durch fehlerhafte Maschineneinstellung kann
es zum Herausschleudern von Teilen kommen.

m Die Endlagenabfragen der Maschine mussen
auf das jeweilige Spannmittel eingestellt sein.

m Prifen Sie regelmaRig die Endlagenabfragen
der Maschine, siehe Kapitel »Wartungsplan«.
Sollten die Endlagen nicht erreicht werden
darf das Produkt nicht mehr verwendet wer-
den.

m Beachten Sie die Betriebsanleitung der Ma-
schine.

| WARNUNG!
\ Verletzungsgefahr!

Abfallende Betatigungskraft, z. B. durch abfal-
lende Energieversorgung, kann zu schweren
Personenschaden fuhren.

m Das Produkt darf nur auf Maschinen einge-
setzt werden, bei denen sichergestellt ist,
dass wahrend des Einsatzes die Betati-
gungskraft nicht abfallt.

10
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\ WARNUNG!
\ Verletzungsgefahr!

Eine fehlerhafte Medienzufuhr [hydraulisch,
pneumatisch], z. B. durch beschadigte oder
fehlende Dichtungen oder Leitungen, kann zu
schweren Personenschaden fuhren.

m Hydraulik-/Pneumatikleitungen mussen ma-
schinenseitig durch entsperrbare Ruck-
schlagventile und einer permanenten Druck-
uberwachung abgesichert sein!

2.2 Personalanforderungen

WARNUNG!

Verletzungsgefahr bei unzureichender Qua-
lifikation!

UnsachgemalRer Umgang mit dem Produkt
kann zu erheblichen Personen- und Sachscha-
den fuhren.

m Alle Tatigkeiten nur durch dafir qualifiziertes
Personal durchfuhren lassen.

In dieser Anleitung werden folgende Qualifikationen
fur verschiedene Tatigkeitsbereiche benannt.

m Fachpersonal
ist aufgrund seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnis-
se und Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen
Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen
Arbeiten auszufiihren und mogliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und zu vermeiden.

m Hydraulikfachkraft
Die Hydraulikfachkraft ist fur den speziellen Aufga-
benbereich, in dem sie tatig ist, ausgebildet und
kennt die relevanten Normen und Bestimmungen.
Die Hydraulikfachkraft kann aufgrund ihrer fachli-
chen Ausbildung und Erfahrungen Arbeiten an hy-
draulischen Anlagen ausfuhren und mdgliche Ge-
fahren selbststandig erkennen und vermeiden.

m Elektriker
Der Elektriker ist flr den speziellen Aufgabenbe-
reich, in dem er tatig ist, ausgebildet und kennt die
relevanten Normen und Bestimmungen.
Der Elektriker kann aufgrund seiner fachlichen Aus-
bildung und Erfahrungen Arbeiten an elektrischen
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Anlagen ausfuhren und maogliche Gefahren selbst-
standig erkennen und vermeiden.

Als Personal sind nur Personen zugelassen, von de-
nen zu erwarten ist, dass sie ihre Arbeit zuverlassig
ausfuhren. Personen, deren Reaktionsfahigkeit beein-
flusst ist, z. B. durch Drogen, Alkohol oder Medika-
mente, sind nicht zugelassen.

m Bei der Personalauswahl die am Einsatzort gelten-
den alters- und berufsspezifischen Vorschriften be-
achten.

2.3 BestimmungsgemaRe Verwendung

Das Spannmittel ist fur den Einbau in eine CE-konfor-
me Werkzeugmaschine bestimmt. Innerhalb der
Werkzeugmaschine dient das Spannmittel aus-
schliel3lich als Durchgangsfutter fur die Stangenbear-
beitung und/oder als Anschlagfutter fur Futterarbei-
ten.

Das Spannmittel darf nur durch unterwiesenes Fach-
personal montiert, bedient, gewartet und gereinigt
werden.

Zur bestimmungsgemallen Verwendung gehdrt auch
die Einhaltung aller Angaben in dieser Anleitung.

Das Spannmittel dient dem zwischen Hersteller und
Anwender vertraglich vereinbarten Verwendungs-
zweck sowie demjenigen Verwendungszweck, der
sich aus der Produktbeschreibung und dem Ge-
brauch im Rahmen der technischen Werte ergibt.

Die Betriebssicherheit des Spannmittels ist bei be-
stimmungsgemaler Verwendung unter Beachtung
der einschlagigen Sicherheitsbestimmungen, soweit
als vorhersehbar, gewahrleistet.

Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hin-
ausgehende oder andersartige Benutzung des
Spannmittels gilt als Fehlgebrauch und kann zu ge-
fahrlichen Situationen fuhren.

12
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\ WARNUNG!
&= Gefahr durch Fehlgebrauch!

Fehlgebrauch des Spannmittels kann zu ge-
fahrlichen Situationen fuhren.

Insbesondere folgende Verwendungen des
Spannmittels unterlassen:

m Verwendung in anderen Maschinen auf3er
Werkzeugmaschinen.

m Verwendung in Werkzeugmaschinen mit an-
deren als den auf dem Spannmittel angege-
benen technischen Daten.

Ansprliche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund
nicht bestimmungsgemafer Verwendung sind ausge-
schlossen.

Ein nicht bestimmungsgemafler Gebrauch des Kraft-
spannfutters liegt z. B. vor

m wenn Werkstucke nicht ordnungsgemal gespannt
werden.

m wenn unter Missachtung der Sicherheitsvorschriften
Personen ohne zusatzliche Schutzeinrichtungen am
Kraftspannfutter tatig sind, z. B. um eingespannte
Werkstlcke zu bearbeiten.

® wenn das Spannmittel fur nicht vorgesehene Ma-
schinen bzw. Werkstucke eingesetzt wird.

2.4 Personliche Schutzausriistung

Grundsatzlich tragen

Bei der Arbeit ist das Tragen von personlicher
Schutzausrustung erforderlich, um die Gesundheits-
gefahren zu minimieren.

m Die fUr die jeweilige Arbeit notwendige Schutzaus-
rustung wahrend der Arbeit stets tragen.

m Im Arbeitsbereich angebrachte Hinweise zur per-
sonlichen Schutzausrustung befolgen.

Bei allen Arbeiten grundsatzlich zu tragen:
Arbeitsschutzkleidung

ist eng anliegende Arbeitskleidung mit geringer Reil3-
festigkeit, mit engen Armeln und ohne abstehende
Teile. Sie dient vorwiegend zum Schutz vor Erfassen
durch bewegliche Maschinenteile — Keine Ringe,
Ketten und sonstigen Schmuck tragen.

0
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Bei besonderen Ar-
beiten tragen

@

2.5 Besondere Gefahren

Liegende Lasten

Sicherheitsschuhe

zum Schutz vor schweren herab fallenden Teilen und
Ausrutschen auf rutschigem Untergrund.

Beim Ausfihren besonderer Arbeiten ist spezielle
Schutzausrustung erforderlich. Auf diese wird in den
einzelnen Kapiteln dieser Anleitung gesondert hinge-
wiesen. Im Folgenden werden diese besonderen
Schutzausristungen erlautert:

Schutzhelm

zum Schutz vor herab fallenden und umher fliegen-
den Teilen und Materialien.

Schutzbrille

zum Schutz der Augen vor umher fliegenden Teilen
und FlUssigkeitsspritzern.

Schutzhandschuhe

zum Schutz der Hande vor Reibung, Abschirfungen,
Einstichen oder tieferen Verletzungen sowie vor Be-
rihrung mit heillen Oberflachen.

Im folgenden Abschnitt sind Restrisiken benannt, die
sich auf Grund des Einbaus des Spannmittels in eine
Werkzeugmaschine ergeben. In jedem Fall missen
die Restrisiken, die auf Grund einer Risikobeurteilung
der Werkzeugmaschine ermittelt wurden, durch den
Betreiber benannt werden.

m Die hier aufgefuhrten Sicherheitshinweise und die
Warnhinweise in den weiteren Kapiteln dieser Anlei-
tung beachten, um Gesundheitsgefahren zu redu-
zieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden.

m Bei liegendem Transport ist das Spannmittel
auf einer rutschfesten Unterlage zu transpor-
tieren und durch Einschrauben zweier Ring-
schrauben gegen Wegrollen abzusichern.

o
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Schwebende Lasten

Bewegte Bauteile

i \

A
4 h
[ .

WARNUNG!

Lebensgefahr durch schwebende Lasten

Spannmittel mit einem Gewicht von mehr als
15 kg mussen mit einem Kran gehoben wer-
den. Beim Heben der Spannmittel besteht Le-
bensgefahr durch herab fallende oder unkon-
trolliert schwenkende Teile.

m Niemals unter schwebende Lasten treten.

m Die Angaben zu den vorgesehenen An-
schlagpunkten beachten. Auf sicheren Sitz
der Anschlagmittel achten.

m Nicht an hervorstehenden Bauteilen an-
schlagen.

m Nur zugelassene Hebezeuge und Anschlag-
mittel mit ausreichender Tragfahigkeit ver-
wenden.

m Keine angerissenen oder angescheuerten
Seile und Riemen verwenden.

WARNUNG!
Verletzungsgefahr durch bewegte Bauteile

Rotierende Bauteile des Spannmittels kdnnen
schwere Verletzungen verursachen.

m Wahrend des Betriebs nicht in bewegte Bau-
teile greifen oder an bewegten Bauteilen
hantieren.

m Spaltmalie bei bewegten Bauteilen beach-
ten!

m Abdeckungen im Betrieb nicht 6ffnen.

[ ] Nachlaufz__eit beachten:
Vor dem Offnen der Abdeckungen sicher-
stellen, dass sich keine Teile mehr bewe-
gen.

m Im Gefahrenbereich eng anliegende Arbeits-
schutzkleidung tragen.

0
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Fehlerhafte

Werkstuckspannung

Fehlende
Wechselteile

Scharfkantige Teile

\ WARNUNG!
» Verletzungsgefahr durch fehlerhafte Werk-

4 \
y b
d )

stiickspannung

Fehlerhafte Werkstuckspannungen konnen
zum Herausschleudern des Werkstucks fuh-
ren und somit schwere Verletzungen verursa-
chen.

Untermalige Werkstucke kdnnen zu fehlerhaf-
ten Spannungen flhren!

m Werkstlckrohlinge stichprobenartig auf Mal3-
haltigkeit prufen.

Zu geringe axiale Spannkraft kann zur Verrin-
gerung der radialen Spannkraft fihren!

Zu hohe axiale Spannkraft kann zum Bruch
der Einzelkomponenten des Spannmittels fuh-
ren!

m Axiale Spannkraft regelmafig kontrollieren
und ggf. korrigieren.

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch fehlende Wech-
selteile!

Durch das Betatigen des Spannmittels ohne
Wechselteile [Segmentspannbichsen, Spann-
kopfe, Werkstickanschlage] besteht eine er-
hohte Quetschgefahrdung durch den Hub be-
weglicher Komponenten im Spannmittel.

m Der Spannvorgang darf nicht ohne montierte
Segmentspannblchse bzw. Werkstickan-
schlag eingeleitet werden!

WARNUNG!

\ Verletzungsgefahr!

Beim Einschrauben von Einzelkomponenten
wie z. B. Werkstluckanschlag, Gewindeadapter
oder ahnlicher Bauteile, die mit einem Aulden-
gewinde ausgestattet sind oder durch Ver-
schlei¥ entstandenen Grat, kann es bei der
Montage zu Schnittverletzungen kommen!

m Der Arbeitsschritt darf nur von qualifiziertem
Personal durchgefuhrt werden.

m Tragen von Handschuhen/[PSA / personli-
che Schutzausrustung] ist Pflicht!

16
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2.6 Weitere Hinweise

\ VORSICHT!
> Verletzungsgefahr!

Durch besondere einsatz- bzw. auftragsabhan-
gige Konstruktionen kann es zu Schwankun-
gen der Spannhube und damit der Spannkraft
kommen.

m Die Hinweise auf der zugehdrigen Spannsi-
tuations- bzw. Produktzeichnung sind unbe-
dingt einzuhalten!

\ VORSICHT!
\ Verletzungsgefahr!

Greifen Sie nie an das Spannmittel solange die
Spindel rotiert.

Stellen Sie vor Arbeiten am Spannmittel sicher,
dass ein Anlaufen der Spindel ausgeschlossen
ist.

\ VORSICHT!
» Verletzungsgefahr durch Schlitze und/oder

Bohrungen!

Das Spannmittel kann mit gréReren Schlitzen
und/oder Bohrungen [z. B. Spaneablaufboh-
rungen] ausgestattet sein.

m Greifen Sie generell niemals in die Schlitze
bzw. Bohrungen, weder bei Montage/Demon-
tage noch im Betrieb.

VORSICHT

\ Verletzungsgefahr!

Durch Herunterfallen des Produkts oder seiner
Einzelteile kann es zu schweren Quetschun-
gen und Brichen kommen.

Durch das Eigengewicht des Produkts oder
seiner Einzelteile kann es zu hoher korperli-
chen Belastung kommen.

0
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2.7 Spannkraft

~ VORSICHT!
> Verletzungsgefahr!

Durch mehrmalige Nacharbeit bzw. Abnutzung
der Spannflachen kdnnen sich scharfe Kanten
und Grate bilden die zu schweren Schnittver-
letzungen fuhren konnen!

| WARNUNG!
\ Verletzungsgefahr!

Austretendes [herausgespritztes] Hydraulikol
angrenzender Maschinenbaugruppen kann zu
schweren Personenschaden fuhren.

m Stellen Sie sicher, dass alle O-Ringe/Abdich-
tungen fur die Hydraulik-/Pneumatikan-
schlusse vorhanden und in unbeschadigtem
Zustand sind!

\ VORSICHT
* Beschadigung des Spannmittels!

Das Spannmittel darf ausschlieBlich im nicht-
rotierenden Zustand gelost werden!

Die erreichbaren Spannkrafte kdnnen auf Grund des
Wartungszustands des Spannmittels bzw. des Adap-
ters [Schmierzustand und Verschmutzungsgrad] vari-
ieren [siehe Kapitel »Wartung«].

Die Spannkrafte missen in regelmaligen Zeitabstan-
den Uberpruft werden. Dazu mussen statische Spann-
kraftmesseinrichtungen verwendet werden.

\ VORSICHT!

* Beschadigungen durch zu hohe Zug- und
Druckkraft!

Eine zu hohe Spannkraft kann zu Beschadi-
gungen am Spannmittel oder am Zugrohradap-
ter fuhren.

m Die maximale Zug- und Druckkraft darf nicht
uberschritten werden!

18
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2.8 Schrauben
Bewegte Bauteile \ WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch abgeschleuderte
Schrauben und Stiftschrauben!

Am Spannmittel radial angebrachte Schrauben
und Stiftschrauben kdénnen abgeschleudert
werden und dadurch schwere Verletzungen
verursachen.

B Am Spannmittel radial angebrachte Schrau-
ben und Stiftschrauben, die zu Montage- und
Wartungszwecken gelost wurden, mussen
wieder mit einem vorgegebenen Anzugs-
drehmoment festgezogen werden! Das An-
zugsdrehmoment ist am Spannmittel selbst,
in unmittelbarer Umgebung der Schraube
oder der Stiftschraube, eingraviert bzw. vor-
gegeben in Kapitel »Schraubenanzugsdreh-
momente«.

m Alle anderen, nicht mit einem Anzugsdreh-
moment gekennzeichneten, radial ange-
brachten Schrauben und Stiftschrauben, sind
werksseitig mit dem erforderlichen Anzugs-
drehmoment festgezogen und gesichert [mit-
telfest verklebt] und dirfen nicht gelost wer-
den! Im Zweifelsfall ist der Hersteller umge-
hend zu kontaktieren, um die weitere Vorge-
hensweise festzulegen.

2.9 Funktionalitat
HINWEIS!

Bei starker Verschmutzung des Produktes ist
die Funktionalitat nicht mehr gewahrleistet!

m Die Reinigungsintervalle sind unbedingt ein-
zuhalten.

0
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2.10 Einsatzgrenzen

2.10.1 Nomenklatur

Spannkopf-Spannfutter sind flr die Aufnahme von
Werkstucken fur die zerspanende Bearbeitung von
rotationssymmetrischen Werkstlucken konzipiert und
entwickelt. Anderweitige Einsatzfelder bedurfen einer
expliziten Freigabe durch den Hersteller.

Auch im Bereich der zerspanenden Bearbeitung von
Werkstlicken sind den Futtern bei deren Einsatz
Grenzen gesetzt.

Im Einzelnen sind vor dem Einsatz der Spannfutter
vier voneinander unabhangig zu bewertende Grenzen
zu Uberprufen.

Kurz- Einheit Erlauterung
bezeichnung

a, mm Spantiefe Drehoperation

c - BerlUhrungsfaktor

Dg mm Bohrerdurchmesser

dsp mm Spanndurchmesser

d, mm Zerspanungs-@ Drehoperation

f mm Vorschub / Umdrehung Drehoperation
Vorschub / Schneide Bohroperation

Fg N Vorschubkraft Bohroperation

Fe. N Schnittkraft Drehoperation

F.max N max. Schnittkraft Drehoperation

Fe, N Spannkraftzuschlag zur Rotationskompensation

Fs N Gewichtskraft Werkstick

f mm Vorschub / Umdrehung Bohroperation

Fq N Querkraft

Fq max N max. zulassige Querkraft

Frad N Radiale Spannkraft

Fraderf N Erforderliche radiale Spannkraft

Fek N Spannkraft zur Verhinderung des Werkstluckaushebelns

Fe, N Spannkraft zur Aufnahme der Zerspanungskrafte- und
Momente beim Drehen bzw. Bohren in Richtung der Futter-
achse

Ft kN Reitstockkraft

Ft max. kN max. Reitstockkraft
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Kurz- Einheit Erlauterung
bezeichnung
ke N/mm? | spezifische Schnittkraft
L. mm Ausspannlange
Lg mm Abstand Schwerpunkt Werkstulick - Spannstelle
Lq mm Abstand radiale ,Bohrbearbeitung — Spannstelle*
Lsp mm Einspannlange
LSpmin mm Mindestens erforderliche Einspannlange
L, mm Werkstlcklange
L, mm Abstand ,Zerspanstelle — Spannstelle” beim Drehen
m kg Masse des Spannkopfes
m,, kg Werkstlickmasse
Mg Nmm Drehmoment Bohroperation
Mq Nm Moment aufgrund Querkraft zur Futterachse
Mgmax Nm Max. Moment aufgrund Querkraft zur Futterachse
n 1/min Drehzahl
p - Bearbeitungskenner
rs mm Abstand Massenschwerpunkt SK-Segment zur Drehachse des
Futters
S - Spannkraft-Streubreitenfaktor
Mgy - Reib-Koeffizient in axialer Richtung
My - Reib-Koeffizient in radialer Richtung

0
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Zur graphischen Verdeutlichung der nachfolgend in
den Rechenbeispielen verwendeten Krafte und Mo-
mente dient folgende Skizze:

N\
3
-l 'I

F&/[N] = Werkstlickmasse / [kg] x 9,81 / [m/s?]

Abb. 2
2.10.2 Erste Grenze Die max. Ausspannlange, welche ohne Zuhilfenahme
[Werkstuck- einer Lunette oder eines Reitstocks bearbeitet wer-
lange] den darf, liegt bei max. dem 6-fachen des Spann-
durchmessers.
2.10.3 Zweite Grenze Die maximale Werkstlickmasse ist abhangig von der
[Werkstuck- FuttergroRe und aus Tabelle 1 zu ersehen.
masse] [Werte gelten fur Einzelwerkstiicke; fur Stangenbear-

beitung gelten gesonderte Grenzwerte]

(o)
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. Max. Werkstickmasse [m./kg]
FuttergroBe horizontaler Einsatz vertikaler Einsatz
26 8 12
40 18 22
52 28 40
65 40 60
80 50 75
100 65 100
125 80 120

2.10.4 Dritte Grenze

Tabelle 1: Maximale Werkstlickmasse

[Einspann- Lspmin.
[Achtung!! Spannkopf-Vorbaulangen bleiben dabei
vollkommen unberucksichtigt].

Generell gilt Ls, >= 0,08%ds,

Desweiteren gilt zusatzlich:

lange]

Lsp Lsp 22,8 mm

Lsp =13 mm
Vorbau-
lange
Werkstiick Lso 27 MM

2.10.5 Vierte Grenze
[Krafte]

Abb.

l

Lsp =25 mm

-

3

Minimale Einspannlange innerhalb des Futterkegels

[bei Einsatz von Spannkopfen mit
glatter Spannbohrung]

[bei Einsatz von Spannképfen mit
Langs-und Querrillen]’

[bei Einsatz von Spannkopfen mit
Z-Riffelung]

[bei Einsatz von Spannkopfen mit
F-Riffelung]

Die von aul3en wirkenden Krafte auf das Werkstuck.

Deren Ermittlung ist in nachfolgendem Berechnungs-
ansatz erlautert.

Dabei gilt es zu ermitteln, ob

1. die notwendige Spannkraft zur Aufnahme der au-
Reren Krafte und Drehmomente durch das Spann-
mittel aufgebracht werden kénnen.

2. das Spannmittel durch die aufReren Krafte keinen
sichtbaren oder unsichtbaren Schaden nimmt.

1 Beim Einsatz von Spannkdpfen mit einem geschlossenen ersten Stollen gelten davon abweichende
Angaben, welche noch hoher liegen kdnnen. Diese Angaben sind im Bedarfsfall vom Hersteller zu
erfragen.

0
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Grundsatze fir die
von auBen wirkenden

Krafte

Bei den auf das Spannelement [Spannkopf] und letzt-
lich auf das Spannmittel [Spannfutter] wirkenden Kraf-
te und Momente handelt es ich im Wesentlichen um

a)
b)
c)

d)

aufzunehmende Bearbeitungskrafte und -momente
die Gewichtskraft des Werkstlcks selbst,

Zentrifugalkrafte aufgrund des Gewichts des
Spannkopfes

Reitstockkrafte

HINWEIS!

Fir eine sichere Zerspanung® muss zu jeder
Zeit gelten:

1. Grundsatz Frada 2 Fraderf
UND

2. Grundsatz Ft < Ftmax
UND

3.Grundsatz F. < FCmax

[relevant bei Drehbearbeitung bzw. axialer
Bohroperation]

UND

4. Grundsatz Fg < Fgmax
[relevant bei radialer, auf das Zentrum ge-
richteter Bohroperation bzw. bei aquivalen-
ter’ Belastung]

UND

5. Grundsatz Mg < Mgmax
[relevant bei radialer, auf das Zentrum ge-
richteter Bohroperation bzw. bei aquivalen-
ter® Belastung]

2 Bei diesen Grundsatzen wird davon ausgegangen, dass das Futter fiir eine Drehbearbeitung bzw. ei-
ner axialen oder radialen Bohrbearbeitung am Werkstlck eingesetzt wird. Es ist nicht grundsatzlich
ausgeschlossen, das Futter auch fir andere Bearbeitungsaufgaben wie zum Beispiel Umfangsfrasen
oder Tauchfrédsen einzusetzen. Dabei ist jedoch vom Anwender sicherzustellen, dass die dabei auf-
tretenden Krafte und Momente mit den zulassigen aquivalenten Werten einer Dreh-bzw. Bohrbear-
beitung verglichen werden, um die Zulassigkeit des Einsatzfalls zu iberprifen.

Sind radiale Krafte und die daraus resultierenden Momente nicht auf das Zentrum gerichtet, kann
dies iber eine Quasi-Schnittkraft auRerhalb des Zentrums berlicksichtigt werden.
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2.10.5.1Zu Grundsatz 1: F..q 2 Fraderf

Ermittlung der erfor-

Ermittlung der erforderlichen Spannkraft F.es unter

derlichen Spannkraft Drehzahl.

Streubreiten der
Spannkraft

Die Gleichungen gelten sowohl fur Langsdreh- als
auch Plandrehoperationen. Bohroperationen auf der
Stirnseite der Werkstiucke konnen auch berechnet wer-
den. Uberlagerte, simultane Bearbeitungen z. B. durch
mehrere Werkzeuge bzw. Revolver sind auch rechne-
risch zu Uberlagern, d.h. die erforderlichen Radial-
spannkrafte der Einzelbearbeitungen sind zu addieren.

Axiale Bohr- und Drehbearbeitungen Uberlagern sich
jedoch selten, da in der Regel diese aufgrund gegen-
laufiger Drehrichtungen nicht simultan ablaufen kon-
nen.

FUr die Berechnung ist der Punkt mit den hochsten
Kraften, d.h. der unglnstigste Moment der Bearbeitung
rechnerisch zugrunde zu legen. Im Zweifelsfall bedarf
es einer Uberpriifung von mehreren Schneidenein-
griffssituationen, um die ungunstigste zu erfassen.

Sollen radiale Bohroperationen vorgenommen werden,
kommt neben der Ermittlung der erforderlichen, radia-
len Spannkraft F.eer, vor allem die Uberprifung der
eingeleiteten Querkraft F, und des daraus resultieren-
den Moments Mq eine zentrale Rolle zu.

FuttergroBRe Radiale Spann- Spannkraft- Spannkraft-
SPANNTOP reserve im streubreiten- streubreiten-
Durchmesser faktor S * faktor S
[mm] »verifiziert« °
26 0,6 2,0 6 1,3
40 0,8 1,7°¢ 1,3
52 1,0 1,7° 1,3
65 1,0 1,6° 1,3
80 1,0 1,6 ° 1,3
100 1,5 1,6 1,3
125 2,5 1,6 1,3

Tabelle 2: Streubreiten der Spannkraft

4 ein regelmaRig gewarteter und geschmierter Betriebszustand entsprechend Bedienungsanleitung
liegt diesen Werten zugrunde.

5 Sofern die radiale Spannkraft vor jeder Inbetriebnahme sowie kontinuierlich alle 100 Spannungen mit
einer dafur geeigneten Messeinrichtung gemessen wird, kann mit dem ausgewiesenen, reduzierten
Spannkraftstreubreitenfaktor gearbeitet werden.

6 Sofern aufgrund mafigenauer Werkstiicke die radiale Spannreserve des Spannfutters [siehe Tabel-
le 2] nur bis zu einer Grenze von 50% ausgenutzt wird, kann der Spannkraftstreubreitenfaktor um
den Faktor 0,85 reduziert werden [Beispiel: TOPlus Gr.52 S=2,0*0,85=1,7]
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Beriihrungsformen

Passsitz

Werkstlck

Sattelsitz Kantensitz

© @) OO
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Abb. 4: Beriihrungsformen zwischen glatten Spannkopfen und Werkstiick

Beriihrungsfall
Passsitz

Sattelsitz

Kantensitz

Der Spanndurchmesser des Spannkopfs entspricht
dem Spanndurchmesser am Werkstuck.

Der Spanndurchmesser des Spannkopfs ist groRer
als der Spanndurchmesser am Werkstuck.

Der Spanndurchmesser des Spannkopfs ist kleiner
als der Spanndurchmesser am Werkstuck.

Beriihrungsfaktor c Bearbeitungs- Passsitz und Kantensitz
bedingungen Sattelsitz
Glatter Spannkopf Trocken 1,1 1,0
Nass bzw. MMS ’ 1,3 1,2
Spannkopf mit Langs — und Quer- | Trocken 1,1 1,0
riffelung Nass bzw. MMS’ 13 1,2
Spannkopf mit Z- oder F-Riffelung | Trocken 1,0 1,0
Nass bzw. MMS’ 1,2 1,1

Spezifische Schnitt-
krafte kc [N/mm?]

Tabelle 3: Berthrungsfaktor

Entsprechend der relativ groben Unterteilung der
Werkstoffe handelt es sich um Anhaltswerte. Dadurch
kénnen teilweise groRere Abweichungen zu den rea-
len Werten vorliegen.

FUr abweichende Werkstluckstoffe bzw. bei Bearbei-
tungsaufgaben im Grenzbereich des Spannmittels
sind die jeweiligen kc-Werte des zu bearbeitenden
Werkstuckstoffs genau zu ermitteln bzw. vom Werk-
stofflieferanten zu erfragen.

7 Nassbearbeitung Verwendung von Kiihlschmierstoff [KSS]
MMS [MQL]: Einsatz von Minimalmengenschmierung
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Werkstilickstoffe

Spezifische
Schnittkréfte

Spezifische
Schnittkrifte

Spezifische
Schnittkrafte

kc [N/'mm?] | ke [N/mm?] bei | kc [N/mm?] bei
bei f=0,5mm™"? | f=1,0mm""
f=0,1mm?®*"°

Grauguss z. B. EN-GJL-250 1980 1260 900
Kugelgraphitguss z. B. EN-GJS-400-15 2120 1190 1060
[ungehartet]
unlegierte/niedrig legierte |z. B.: 2920 1840 1500
Baustahle [mit durch- S235JR [1.0037]
schnittlicher Festigkeit] / S275JR [1.0044]
Einsatzstahle [ungehartet] |Ck10 [1.1121]

16MnCr5 [1.7131]

18CrNi8[1.5920]
unlegierte/niedrig legierte  |S355J2G3 [1.0570] 3350 2000 1600
Baustahle [ungehartet, mit E360 [1.0070]
hoherer Festigkeit]
Vergutungsstahle C45[1.0503] 2850 1960 1660
[vorvergitet] C60 [1.0601]

42CrMo4 [1.7225]

34CrNiMo6 [1.6582]
unlegierte/niedrig legierte  |C105W1 [1.1545] 3100 2100 1690
Werkzeugstahle
[ungehartet]
Automatenstahle 35520 [1.0726] 1700 1480 1400

60S20 [1.0728]
rostfreie Stahle 3600 2450 2100
Gehartete Stahle 4800
Aluminium Knet- 1340 900 750
leg.<16%Si
Aluminium Guss- 1520 1000 850
Leg.<16%Si
Messing 1300 850 700

Tabelle 4: Spezifische Schnittkrafte kc / [N/mm?]

8 Fur Vorschube zwischen 0,1 und 0,5 mm ist zu interpolieren.
Fir Vorschibe >0,5 mm sind die Werte der Spalte f=0,5mm zu verwenden.
9 Bei Bohroperationen mit zweischneidigem Werkzeug gilt f=f,/2
10 Fur Vorschibe zwischen 0,05 und 0,1 ist der Wert bei f=0,1 mit 20% Zuschlag zu verwenden.
11 Fur Vorschlbe zwischen 0,1 und 0,5 mm ist zu interpolieren.
Fir Vorschibe >0,5 mm sind die Werte der Spalte F=0,5mm zu verwenden.
12 Bei Bohroperationen mit zweischneidigem Werkzeug gilt f=f,/2
13 Fur Vorschlibe zwischen 0,5 und 1,0 mm ist zu interpolieren.
14 Bei Bohroperationen mit zweischneidigem Werkzeug gilt f=f,/2
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Reibkoeffizienten Bei Werkstliicken eines von Stahl abweichenden

Werkstoffs sind die ausgewiesenen Werte mit den un-
ten angegebenen Korrekturwerten zu multiplizieren.

Fur geharteten Stahl als Werkstuckstoff gelten gene-
rell die Werte der glatten Spannkdpfe bei geschliffe-
nen Werkstuckoberflachen.

{ HINWEIS

Ein Spannen von geharteten Werkstoffen oder
von Werkstoffen mit sehr hohen Festigkeits-
werten [R;,> 1300 N/mm?] ist nur zuldssig mit
Spannkoépfen der Ausflhrung glatt, langs- und
quergeriffelt!

Andere Spannkopfausfihrungen kdnnen Scha-
den nehmen und Ihre Fahigkeit verlieren, ho-
here Reibkoeffizienten bei weichen Werkstof-
fen zu erzielen.

Spannflache

glatter Ldangs- und Spannkopf Spannkopf mit
Werkstiick- Spannkopf quer geriffelter | mit Z-Riffelung F-Riffelung
oberflache Spannkopf
Feingeschlichtet, | = 0,06 | = 0,07 | = 0,15 Mt = 0,17
geschliffen Ma = 0,08 |pya = 009 g = 0,20 Ma = 0,22
Geschlichtet Mt = 0,10 | = 0,11 | = 0,18 Mt = 0,23
bis geschruppt Ma = 013 |ga = 015 pa = 0,25 Ma = 0,28
Roh bzw. Mt = 0,14 | = 0,16 | = 0,20 Mt = 0,25
unbearbeitet Ma = 0,16 |Ma = 0,18 |ua = 0,28 Ma = 0,30
Werkstoff- Al-Legierungen = 0,97
Korrekturwerte Ms 58 = 0,92
GG-18 = 0,80

Tabelle 5: Reib-Koeffizient fur Stahlwerkstiicke

(o)
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SK-Masse m / [kg] und Abstand rs des Massenschwerpunkts der
Spannkopf-Segmente zur Drehachse / [m]

Abstand Massenschwerpunkt rs in kleinster Stellung

SK - GroRe rs / [m] SK-Masse m / [kg]
26 0,013 0,24
40 0,018 0,65
52 0,022 0,95
65 0,026 1,60
80 0,032 1,80
100 0,040 3,40
125 0,062 6,80

Tabelle 6: SK-Masse m [kg] und Abstand rs des Massenschwerpunkts der Spannkopf-Seg-
mente zur Drehachse / [m]

ﬁ S

aus Tabelle 2

c aus Tabelle 3
kc aus Tabelle 4
Ma Mt aus Tabelle 5
rs, M aus Tabelle 6
I Fraderf:S *C*(1’6*<Fsz+Fsk>+Ffz)

ﬁ Der Faktor 1,6 berucksichtigt mogliche auftre-
tende Zerspankraftschwankungen.

) +(

II F xd +2M_) % F +F,k 2
F”=1,3*\/((6 M) —)

dsp*’ut ‘ua

Drehbearbeitung [innen&aullen]

F _=1,3%ap *f *xkc

Bohrbearbeitung

[Vollbohren, zweischneidiges Werk-

zeug, zentrisch in Richtung der Werk-
stuckachse]

F,_=0,45%xD *f xkc
fn*Dz*kc
5700

Bei der Berechnung der Zerspankrafte
ist ein Stumpfungsgrad, welcher einer
Verschleillmarkenbreite von 0,3 mm
entspricht, berucksichtigt.

B
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I1I

IV

(0,27%Lz/dsp+0,63)(F *L_+F L V+(F *p)
0,5%(0,67*(1,9%Lsp—4,5m m)+,ua xdsp )

sk

Langsdrehen: dz
PT

Plandrehen/Einstechen: p=L.

Wird das Werkstick mit einem Reit-
stock abgestutzt, reicht es aus, mit 20%
des errechneten Fg-Werts weiter zu
rechnen.

2
T *n
)

Fo=(m s J3(2

fz

Entsprechend des eingangs definierten Grundsatzes
bedeutet dies, dass die radiale Spannkraft des
Spannfutters mindestens der errechneten, erforderli-
chen radialen Spannkraft Faer €ntsprechen muss, um
diese Bearbeitungsaufgabe unter Einsatz des Spann-
futters 16sen zu kdénnen.

Falls diese Bedingung nicht erfullt wirde, ware das
Spannfutter nicht geeignet. Die Bearbeitungsaufgabe
durfte so nicht ausgefuhrt werden.

Bei der Spannung und Bearbeitung von Werkstticken
mit gréReren Rund- und Planlauffehlern ist zu beach-
ten, dass der Spanquerschnitt stark schwankt. Die
daraus resultierende, punktuelle Erhohung der
Schnittkraft ist gesondert zu berucksichtigen.

Radiale Bohrbearbeitung

Bei radialen Bohroperationen erfolgt die Ermittlung
der radialen Spannkraft F.qe €benfalls nach dem An-
satz

=S k¢ x(1,6%(F +F )+F )

raderf
wobei allerdings die Komponenten F, und F,=0 zu-
grunde gelegt werden konnen, was zu einer verein-
fachten Form [reine Querkraft] fuhrt:

=S *c *x1,6%F

raderf
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Die Ermittlung von Fg kann bei radial zur Spannmitte-
lachse angreifenden Bohrbearbeitung analog zu For-
mel III wie folgt berechnet werden:

(0,27*Lz /dsp +0,63)*(Fq *L_+F G*Lg)
N 0,5%(0,67%(1,9%Lsp —4,5m m)-l—,ua*dsp)

sk

Fur die Berechnung von Fqg siehe auch Kapitel
2.10.54

Fq=F ,=0,45%D  xf *kc

2.10.5.2Zu Grundsatz 2: Ft < Ftmax '

Reitstockkraft

Aufgrund der zusatzlichen Spreizkraft auf das Spann-
futter ist die zulassige max. Reitstockkraft begrenzt
auf folgende Werte entsprechend der Futtergrofe:

FuttergroRe Ftmax / [kN]

26 2

40

92

65

80

100

| 00| 00| 00| O |~

125

Tabelle 7: Maximal zuléssige Reitstockkraft

15 Bei Einsatz eines Reitstocks ist durch Verwendung eines Anschlags im Spannfutter sicher zu stellen,
dass das Werkstuck nicht axial verschoben wird.

0
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2.10.5.3Zu Grundsatz 3: Fc < Fcmax

Die Schnittkraft bei Drehoperationen kann vor allem
bei kurzen Auskraglangen des Werkstucks sehr hohe
Werte annehmen, obwohl die Bearbeitung grundsatz-
lich noch ohne Schlupf oder Aushebeln aus der Span-
nung moglich ware. Daher muss auch diese entspre-
chend der Futtergrofde limitiert werden, um eine Be-
schadigung des Futters zu vermeiden.

FuttergroRe Fcmax / [N]
26 1.600
40 3.200
52 3.600
65 5.000
80 6.000
100 8.000
125 12.000

Tabelle 8: Maximal zulassige Schnittkraft

2.10.5.4Zu Grundsatz 4: Fq < Fqmax

Bei Bohrbearbeitungen radial zur Werkstluckachse
treten durch die Vorschubkraft des Werkzeugs Quer-
krafte auf, welche letztendlich auf das Futter wirken.
Diese Belastung beim Bohren ist als Aquivalent zur
Schnittkraft beim Drehen zu sehen und muss daher
ebenfalls begrenzt werden. Die zulassigen Maximal-
werte sind nachfolgender Tabelle zu entnehmen.
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Auftretende Vorschubkraft Fg beim Bohren [Querkraft]

[Vollbohren, zweischneidiges Werkzeug, Bearbei-
tungsrichtung 90° quer zur Futterachse]

Fq=F ,=0,45xD  *f xkc

ﬁ kc aus Tabelle 4
FuttergroRe Fgmax / [N]
26 1.800
40 3.600
52 4.200
65 6.000
80 7.200
100 9.000
125 13.000

Tabelle 9: Maximal zulassige Querkraft

2.10.5.5Zu Grundsatz 5: Mq £ Mgmax

Bei Bohrbearbeitungen radial zur Werkstuckachse er-
zeugt die unter Grundsatz 4 Uberprufte Querkraft ein
zusatzliches Drehmoment Mq auf den Spannkopf
bzw. das Spannfutter. Auch dieses Moment darf nicht
grenzenlos steigen, ohne dass das Futter Schaden
nimmt, obwohl vielleicht die Spannung das Werkstlck
trotzdem noch sicher spannen wirde. Die nachfol-
gende Tabelle weist wiederum die zulassigen Maxi-
malwerte aus.

Auftretendes Drehmoment Mq durch Einleitung der
Querkraft Fq

Mg =Fq *xLq

0
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FuttergroRe Mgmax [Nm]
26 90
40 180
52 210
65 300
80 360
100 450
125 650

Tabelle 10: Maximal zuldssiges Moment Mq aufgrund Querkraft Fq

2.10.6 Beispielrechnung
Angewendet auf ein konkretes Beispiel

Langsdrehen einer abgesetzten Welle aus 16MnCr5
[Spanndurchmesser roh] fliegend in horizontaler
Lage.

Werkstuckdaten

m Spanndurchmesser ds, = 60 mm
m Werkstucklange L, =150mm [151,5mm roh]

m Zerspanungsdurchmesser Drehoperation
d, =57,0 mm

m Werkstuckmasse m,, = 3,3 kg
— Fe=m, * 9,81 m/s?
— Fs=33N

Prozessdaten

m Drehzahl n=800 1/min

m Vorschub f=0,25 mm

m Spantiefe a,=1,5 mm

m Einsatz von Kuhlschmierstoff

m Einspannlange Lsp=20mm

Spannfutter

m TOPlus Axzug Gr.65

m Verwendeter Spannkopf:
D=60mm, glatt, Vorbaulange=3mm

Detailbetrachtung

Die erste Bedingung, dass die Ausspannlange maxi-
mal dem sechsfachen des Spanndurchmessers ent-
sprechen darf, ist erfullt.

(o)
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sk

Die zweite Bedingung, dass die Werkstickmasse
40 kg bei FuttergrofRe 65 nicht Ubersteigen darf, ist er-
fallt.

Die dritte Bedingung, dass das Werkstuck mindes-
tens 0,08*dsp=0,08*60mm=4,8mm eingespannt sein
muss, ist mit Einspannlange 20 mm -3 mm Vorbau-
lange = 17 mm mehr als erfullt.

Um die vierte Bedingung zu Uberprifen, ist es als ers-
tes nach Grundsatz 1 erforderlich, die radial erforder-
liche Spannkraft zu ermitteln.

ﬁ S aus Tabelle 2
C aus Tabelle 3
kc aus Tabelle 4 [interpoliert fur f=0,25]
Ma,M: aus Tabelle 5
m, rs aus Tabelle 6

raderf:S *c *(1’6*(FVZ+F?/€)+F/Z)

aus Tabelle 2: S=1,6
Aus Tabelle 3: ¢c=1,3

Fraderf:1’6*1’3*(1’6*(FSZ+Fsk)+Ffz)
F xd +2M_,)> F _+F °
F,Z—1,3*\/( ¢ - B))+( <7
Sp*ﬂt 'Lta
p,=0,14
Aus Tabelle 5:
@, =0,16
2 2
F :1,3*\/ 1226N*57mm n 1226N) 14703 N
°e 60mm=0,14 0,16
Drehbearbeitung:
FC=1,3>I<1,5mm>l<0,25mm>l<2515N—2
mm
FC=1226N
Bohrbearbeitung:

Hier nicht relevant, da keine Bohrbear-
beitung vorgesehen. Daher

MB=0Nmm
F,=0N

(0,27+L, /dsp +0,63)#\(F L +F xL J'+(F #p )

0,5%(0,67(1,9%Lsp —4,5mm )+u *dsp)

0
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F =

(0,27%133mm/60mm-+0,63 )+ (1226N+133mm+33N+75mm )+ (1226N*28,5m m

sk

(0,5%(0,67%(1,9%17mm—4,5m m )+0,16*60mm))
_207.838Nmm
sk 14,11mm

L,=Lw=133mm, da die Welle am vorderen
Ende langs uberdreht werden soll.

=14.727N

Ly = 75mm, da Schwerpunkt in der Mitte der
Werkstucklangsachse liegt.

Lse = 17mm, entspricht der vollen Einspannlan-
ge abzuglich der Vorbaulange des Spannkop-
fes

d 57 , da Langsdrehoperation

—(—2)=2L-285
p (2) 5

77,'*]’1)2

30

Ffz=(m*rs+q)*(

aus Tabelle 6: m = 1,60 kg
rs = 0,026 m

25800
mll’l) 2

F .=(1,6 kg0,026 m ) *( =292N

30
raderf’ =1 ’6* 1 ’3 *(1’6*(Fsz +ka)+Ffz)

F gy =1,6%1,3%(1,6%(14.703+14.727)+292)=97.525N
Fraderf:98kN

Da das Spannfutter der Grolle 65 eine maximale ra-
diale Spannkraft von Fq max. = 120 kN aufbringen
kann, ware Grundsatz 1 somit erfullt.

Grundsatz 2 ist in diesem Beispiel nicht von Belang,
da ohnehin ohne Reitstock gearbeitet wird.

Auch Grundsatz 3 ware erfullt, da die errechnete
Schnittkraft von F. = 1226 N weit unter dem Limit von
4500 N liegt.

Grundsatze 4 und 5 spielen wiederum in diesem Bei-
spiel keine Rolle, da beide Grundsatze nur fir radiale
Bohrbearbeitungen berucksichtigt werden mussen.
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Ergebnis der
Beispielrechnung

2.11 Umweltschutz

Schmierstoffe

Alle vier Grenzen sind Uberpruft.

Bei voller axialer Beaufschlagung des Spannfutters
mit F.x=45kN liegen radial nominal 120kN am Werk-
stuck an. Dies erfullt die Bedingung Fragd = Fraderr.

Somit kann die Bearbeitung ausgefuhrt werden.

Es ist sicherzustellen, dass sich das Spannfutter in ei-
nem guten Zustand hinsichtlich des Verschmutzungs-
grades befindet.

Eine Uberprifung der radialen Spannkraft durch ein
geeignetes Spannkraftmessgerat ist der Bearbeitung
vorsorglich vorzuschalten. Die dabei ermittelten Wer-
te mussen in dem in Kapitel 3 »Spannkraftdiagramm«
fur Drehzahl ausgewiesenen Bereich liegen.

HINWEIS!
Umweltgefahr durch falschen Umgang!

Bei falschem Umgang mit umweltgefahrden-
den Stoffen, insbesondere bei falscher Entsor-
gung, kénnen erhebliche Schaden flur die Um-
welt entstehen.

m Die unten genannten Hinweise immer beach-
ten.

m Wenn umweltgefahrdende Stoffe versehent-
lich in die Umwelt gelangen, sofort geeignete
MafRnahmen ergreifen. Im Zweifel die zustan-
dige Kommunalbehoérde Uber den Schaden
informieren.

Folgende umweltgefahrdende Stoffe werden verwen-
det:

Schmierstoffe wie Fette und Ole kénnen giftige Sub-
stanzen enthalten. Sie durfen nicht in die Umwelt ge-
langen.

Die Entsorgung muss durch einen Entsorgungs-Fach-
betrieb erfolgen.

Um eine einwandfreie Laufleistung der Produkte zu
erreichen, ausschlielich HAINBUCH Schmierstoffe
verwenden. Bezugsadressen siehe Anhang.

0
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3 Technische Daten

3.1 Allgemeine Angaben

Tl 2|9 .
TIET E|Z| s |5 = £ |5
E E s & 2|2 =E s | x |8 8=
) - | s | 8| | &8 | € 2 2sae | 8 £2 |5
2 0 == 8| © g = | © € c OcE| E=-|EX = =
2 § | @ | B le £/ 8 | Sg |E=E| g Sx 2x%
S = @ = 2 o | £ © 0 c 05| 8|8 |©
© o = [o% ; N5 O | N E | o E
S > = =R SR = ) 0 S | ST |2 % |5 =
c el o | 2|92 2 <g=2| @ S 5 | © B
@ Q = © = e © X (7] a WL oW
n J | ® s | 3 = o
o 8 % O <
= o KK5
a2 KK6 108 °
g <>('\<‘ 352 | 25| 2 10 5 3 2 131 x 32 IP 120 7000 40 [94]
IP 140
X
aé::< KK5
KK6 108
52 3 352 | 25| 2 10 5 5 2144 x60,5 7000 40
g IP 120 [94]
Q IP 140
5 KK5
S KK6 108
b 352 | 25| 2 10 5 3 2 131 x 62 P 120 7000 40 [94]
= IP 140
o KK5
N KK6
< KK8 120 '®
= 365 | 25| 2 13 5 5 2 148 x 69 IP 120 6000 45 [105]
5 IP 140
X IP 170
& KK5
<>,:< KK6 120
65 el 365 | 25| 2 16 5 7 2164 x70,5 KK8 6000 45 [105]
g IP 140
X IP 170
KK5
= KK6
S KK8 120
3 365 | 25| 2 |25 5 5 2148 x 69 P 120 6000 45 [105]
= IP 140
IP 170

KK = Kurzkegelgrofie, IP = Innenpassmal’

Fraa max. 108/120 kN kann nur im geschmierten Zustand erreicht werden.
Ungeschmiert betragt F..s max. nur 94/105 kN

16 Bei Verwendung eines Anschlags ist F.¢ max. erheblich geringer!
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[} = <
o (D ) [}
()] o o
%’ KK6
2| 1 KK8 1707
= - 533415 10 2219x81,5/ KK11 | 5000 65 | /oy
g | 101,6 IP 170
2 IP 220
= KK6
215
0 | = | _ | 5|3 38|13 15| 219x93 | K8 15000 | 65 | 172
S ’ IP 220
8 15 KKS 172
3 _ 5330 1310 0219x815 IP170 | 5000 65 | 0
2 | 1016 IP 220

KK = Kurzkegelgrofie, IP = Innenpassmal

Fraa max. 172 kN kann nur im geschmierten Zustand erreicht werden.
Ungeschmiert betragt F.q max. nur 150 kN.

17 Bei Verwendung eines Anschlags ist F.q max. erheblich geringer!
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WARNUNG!
> Verletzungsgefahr!

Das Uberschreiten der zulédssigen technischen
Daten kann zu schweren Personenschaden
und Sachschaden fuhren.

m Die angegebenen technischen Daten [Be-
schriftung auf dem Produkt, Zusammenstel-
lungszeichnung] sind unbedingt einzuhalten
und durfen nicht eigenmachtig verandert wer-
den!

3.2 Spannkrafte TOPlus

Im den Spannkraftdiagrammen sind die Einflisse der
Reibung und des Spanndurchmessers beinhaltet.

] HINWEIS!

Die gemessenen Werte fur die radiale Spann-
kraft F.q dlrfen den zugelassenen Bereich
nicht verlassen. Unter optimalen Bedingungen
liegen die Werte fur F..q unterhalb des oberen,
bei schlechten Bedingungen oberhalb des un-
teren Grenzwertes.

m Liegen die ermittelten Spannkrafte aul3erhalb
des zugelassen Bereichs, so ist zwingend
eine Wartung durchzufuhren. Nach erfolgter
Wartung mussen die Spannkrafte erneut ge-
pruft werden.

m Ist die Spannkraft auch nach erfolgter War-
tung nicht im zugelassen Bereich ist der Her-
steller zu kontaktieren.

Ablesebeispiel Gr. 52:

Bei einer Axialkraft von 25 kN liegt die radiale Spann-
kraft, je nach Wartungszustand des Spannmittels, im
Bereich zwischen 37 kN und 67,7 kN. Er darf nicht
kleiner sein als 37 kN.

(o)
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3.2.1 Spannkraftdiagramm — TOPlus Gr. 26

-y ——_—————— — =

40
35
301
25
20
15

Fraa (kN) l

107

05

Fax [KN]

Abb. 5
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3.2.2 Spannkraftdiagramm — TOPlus Gr. 40
Froa (kN) 8

120 1

HO:
100:
90:
80:
70:
60:
50:
40:
30:
20:
10:

NnN=0—"—

mMinN
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3.2.3 Spannkraftdiagramm — TOPlus Gr. 52
Fraa [kKN]§

110 1 - min
100
90:
80:
70: _______
60
50:
40:
30: ““““
20:
10:

0 —r 11—
.2 52 10 20 30 40 Fax [kN]
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3.2.4 Spannkraftdiagramm — TOPlus Gr. 65/80
Frad [kN]

140 -

n=0——

130 1

120 -
10 -
100 -
90 |
80 |
70|
60 |
501
40
30|
2|
10

Gr.80

min

0

e

Abb. 8

40 45 50

]
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3.2.5 Spannkraftdiagramm — TOPlus Gr. 100/125
150

Frad [kN] l

180

170

160

150

140

130

120

100

G0

70

&0

50

Fax [KN]

Abb. 9
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3.3 Betriebsbedingungen

Umgebung Angabe Wert Einheit
Temperaturbereich 15 - 65 °C

Mechanische In jedem moglichen Betriebszustand durfen die maxi-

Betatigung malen Zug- und Druckkrafte nicht Uberschritten wer-
den!

3.4 Leistungswerte
HINWEIS!

Sachschaden durch nicht ibereinstimmen-
de Leistungswerte!

Durch nicht Ubereinstimmende Leistungswerte
von Spannmittel, Adapter und Maschine kon-
nen schwere Sachschaden bis hin zum Total-
schaden entstehen.

m Spannmittel und Adapter nur in Maschinen
mit denselben Leistungswerten montieren.

Angaben zu maximaler Spannkraft und axialer Zug-
kraft befinden sich auf dem Spannmittel und dem Ad-
apter.

m Sollten die Leistungswerte durch abrasiven Einfluss
nicht mehr lesbar sein, so sind diese der Anleitung
zu entnehmen bzw. beim Hersteller zu erfragen.

3.5 Typenbezeichnung

R Die Typenbezeichnung befindet sich auf dem Produkt
Ve —— / und beinhaltet folgende Angaben:

1 Ident.-Nr. [mit #-Symbol gekennzeichnet]
2 maximale Drehzahl [1/min]
3 maximale Spannkraft [KN]

Abb. 10
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TOPIlus — Aufbau und Funktion

4 Aufbau und Funktion

4.1 Ubersicht und Kurzbeschreibung TOPlus Kombi Axzug

ok wd =

6 Abb. 11 5
Spanneinheit 7. Spindelflansch
Zylinderschraube Kupplung 8. Klemmschraube [3 Stlck]
Zylinderschraube Spanneinheit 9. Grundanschlag
Spannkopf [optional] 10. Zugrohradapter
Kupplung 11. Positionierbohrung

Schmiernippel

Bestell-Hotline +49 7144.907-333 HATNBUCH
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Kurzbeschreibung Das TOPIus Kombi Axzug ist sowohl ein Durchgangs-
futter fur die Stangenbearbeitung als auch ein An-
schlagfutter. Bei der Verwendung als Anschlagfutter
wird der im Lieferumfang enthaltene Grundanschlag
in das Futter eingeschraubt.

Durch die axiale Zugkomponente wird das Werkstuck
fest auf den stehenden Anschlag gezogen. Die so er-
reichte zusatzliche Versteifung des gesamten Spann-
mittels ermaoglicht es, auch Werkstlcke mit sehr kurz-
er Spannlange stabil einzuspannen.

Der Spindelflansch des Spannmittels wird auf die Ma-
schinenspindel montiert. Danach wird die Spannein-
heit mit dem Zugrohradapter inklusive Gewindeadap-
ter [optional] auf das Zugrohr aufgeschraubt. Nach-
dem Rund- und Planlauf kontrolliert sind, wird der
Spannkopf eingesetzt.

In den Spannkopf kdnnen nun die zu bearbeitenden
Werkstlcke eingespannt werden.

(o)
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TOPIlus — Aufbau und Funktion

4.2 Ubersicht und Kurzbeschreibung TOPlus Kombi Axfix

ok wd~

Abb. 12
Spanneinheit 7. Spindelflansch
Zylinderschraube Spanneinheit 8. Klemmschraube [3 Stlck]
Spannkopf [optional] 9. Grundanschlag
Schmiernippel 10. Flanschadapter
Schubbtichse 11. Zylinderschraube Kupplung

Zentrierscheibe

12. Positionierbohrung

Bestell-Hotline +49 7144 .907-333 uaiNBUcH | 49



Kurzbeschreibung Das TOPIus Kombi Axfix ist sowohl ein Durchgangs-
futter fur die Stangenbearbeitung als auch ein An-
schlagfutter. Bei der Verwendung als Anschlagfutter
wird der im Lieferumfang enthaltene Grundanschlag
in das Futter eingeschraubt. Durch den axial stehen-
den Spannkopf konnen kurz zu spannende Absatze
ebenso bearbeitet werden wie lange Werkstlucke, die
sektionsweise bearbeitet und mehrfach vorgezogen
werden.

Mit dem Spannmittel TOPlus Kombi Axfix kann ein
Abgreifen ohne Axialbelastung des Werkstlcks
durchgefuhrt werden.

Der Spindelflansch des Spannmittels wird auf die Ma-
schinenspindel montiert. Danach wird die Spannein-
heit mit dem Zugrohradapter inklusive Gewindeadap-
ter [optional] auf das Zugrohr aufgeschraubt. Nach-
dem Rund- und Planlauf kontrolliert sind, wird der
Spannkopf eingesetzt.

In den Spannkopf kdnnen nun die zu bearbeitenden
Werkstlcke eingespannt werden.
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TOPIlus — Aufbau und Funktion

4.3 Ubersicht und Kurzbeschreibung TOPlus Modular

4 Abb. 13
1. Spanneinheit 5. Spindelflansch
2. Zylinderschraube [3 Stlck] 6. Kupplung
3. Spannkopf [optional] 7. Positionierbohrung
4. Schmiernippel

Bestell-Hotline +49 7144.907-333
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Kurzbeschreibung Das TOPIus Modular ist ein Durchgangsfutter fur die
Stangenbearbeitung.

Durch die axiale Zugkomponente wird der Spannkopf
direkt in die Spanneinheit gezogen. Dadurch wird
eine zusatzliche Versteifung des gesamten Spannmit-
tels erreicht. Der Spindelflansch des Spannmittels
wird auf die Maschinenspindel montiert. Danach wird
die Spanneinheit mit dem Zugrohradapter inklusive
Gewindeadapter [optional] auf das Zugrohr aufge-
schraubt.

Nachdem Rund- und Planlauf kontrolliert sind, wird
der Spannkopf eingesetzt. In den Spannkopf kdnnen
nun die zu bearbeitenden Werkstucke eingespannt
werden.

4.4 Optionales Zubehor

Das hier beschriebene Zubehor ist nicht im Lieferum-
fang enthalten.

Fur jedes Spannmittel sind speziell entwickelte und
auf die jeweils maximale Drehzahl abgestimmte
Spannelemente erhaltlich. Die einwandfreie und pra-
zise Funktion von HAINBUCH Spannmitteln ist nur
bei Verwendung von original HAINBUCH Spannele-
menten gewabhrleistet.

Schmierfett und Fettpresse werden flr die Reinigung
und Konservierung des Spannmittels benotigt. Das
Schmierfett ist speziell auch auf den Schutz der vul-
kanisierten Segmente der Spannelemente abge-
stimmt und erhoht deren Lebensdauer und Elastizitat
um ein Vielfaches.
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4.41 Standardanschlag

vario part [fiir prazises, steifes Spannen]

Er funktioniert nach demselben Prinzip wie ein End-
malkasten und lasst sich in 1 mm Schritten mit Prazi-
sionsscheiben in der Hohe abstimmen. Mit einem
Planlauf von <0,02 mm am werkstlickberihrenden
Anschlagteil ist vario part ideal fur die Fertigteilbear-
beitung.

vario quick [fiir prazises, steifes Spannen]

Diese Variante arbeitet mit einem prazisen Trapezge-
winde, Uber das sich die Einfuttertiefe schnell verstel-
len lasst. Eine halbe Umdrehung entspricht axial
1 mm.

4.4.2 Werkstliickanschlag

Abb. 16

4.4.3 Spannkopf SE

py 5\
Vo oy
/ / /
|

Der Werkstuckanschlag wird mit einem Anschlags-
mall gemal Kundenwunsch gefertigt und bildet ge-
meinsam mit Spannkopf und Spannmittel die funktio-
nale Einheit.

Die Spannkopfe dienen der Aufnahme des zu bear-
beitenden Werkstlicks. Sie bestehen aus harten
Stahl- und Gummisegmenten, die durch eine Vulkani-
sation verbunden sind.

7 Je nach Anforderungen des Werkstlcks gibt es die

Spannkopfe in verschiedenen Baugréoflen und mit un-
terschiedlichen Profilen und Bohrungen.
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4.4.4 Wechselvorrichtung

4.4.5 Gewindeadapter
7

4.4.6 Zugrohradapter

Abb. 18

Abb. 19

Abb. 20

Manuelle Wechselvorrichtung

Die Stifte der Wechselvorrichtung werden in die
Wechselbohrungen im Spannkopf eingesetzt. Die
Wechselvorrichtung wird mittels Handkraft gespannt.
Der Spannkopf ist fest in die Wechselvorrichtung ein-
gespannt und kann mit Hilfe der Wechselvorrichtung
in das montierte Spannmittel eingesetzt werden.

Pneumatische Wechselvorrichtung

Die Stifte der Wechselvorrichtung werden in die
Wechselbohrungen im Spannkopf eingesetzt. Die
Wechselvorrichtung wird mittels Druckluft gespannt.
Der Spannkopf ist fest in die Wechselvorrichtung ein-
gespannt und kann mit Hilfe der Wechselvorrichtung
in das montierte Spannmittel eingesetzt werden.

Der Gewindeadapter dient als Verbindungssttick zwi-
schen dem Zugrohr der Maschine und dem Zugrohra-
dapter des Spannmittels und kann, je nach Maschi-
nentyp, in verschiedenen Formen ausgefuhrt werden.

Der Zugrohradapter dient als Verbindungsstuck zwi-
schen dem Zugrohr der Maschine und dem Spann-
mittel und kann, je nach Maschinentyp, in verschiede-
nen Formen ausgeflhrt werden.
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4.4.7 Backenmodul

Das Backenmodul ist ein Adaptionsspannmittel fur
den Einsatz von Spannbacken.

Mit ihm lasst sich der Durchmesser-Spannbereich
des Basisspannmittels erweitern. Als Basisspannmit-
| tel zur Adaption des Backenmoduls dient das TOPlus
Futter.

Das Wichtigste in Kurze:

m Geringe Stoérkontur

m axfixe Spannung

m Rotierend und stationar einsetzbar

m Nur AulRenspannung mdglich

m Als Abgreiffutter auf der Gegenspindel einsetzbar
m Frasbearbeitung zwischen den Backen maoglich

4.4.8 MANDO Adapt T211 SE

m Adaptionsspannmittel MANDO Adapt T211

m die CENTREX Schnellwechselschnittstelle er-
maoglicht ohne ausrichten ein py-genaues adaptie-
ren der Adapt—-Spannmittel in das Futter

m Spannbereich von & 20 — 80 mm durch vier
DorngréfRen maoglich

m Vibrationsdampfung durch vulkanisierte Seg-
ment-Spannbichsen

m Werkstuckstabilisierung durch Axialzug gegen
den Werkstuckanschlag

m groBer Uberbriickungsbereich durch vulkanisier-
te Spannelemente

Der MANDO Adapt kann bei HAINBUCH bestellt wer-
den.
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4.4.9 Magnetmodul

H i)

Abb. 25

/?*/wsm
| 2

Das Magnetmodul ist ein Adaptionsspannmittel fur
den Einsatz fur ferromagnetische Werkstoffe zur
Schleif- oder Drehbearbeitung. Als Basisspannmittel
zur Adaption des Backenmoduls dient das TOPIlus
Futter.

Das Wichtigste in Kurze:

m Nur far ferromagnetische Werkstoffe
m Sehr gute Panlaufeigenschaften

m axfixe Spannung

m Rotierend und stationar einsetzbar
m nur manuell bedienbar

m Sehr kurze UmrUstzeit

Das Universalfett zur Schmierung des Spannmittels
gibt es als Dose mit 1000 g Befilllung. Das Universal-
fett hat die Bestellnummer 2085/0003 und kann bei
HAINBUCH bestellt werden.

4.4.11 KolbenstoRfettpresse

S —

\)
Abb. 26

Die Kolbenstolfettpresse wird mit Universalfett be-
fullt, das in das Spannmittel eingepresst wird. Dazu
verfugt die Kolbenstol¥fettpresse Uber ein Spitzmund-
stuck. Sie hat die Bestellnummer 2086/0004 und
kann bei HAINBUCH bestellt werden.
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5 Transport, Verpackung, Lagerung

5.1 Sicherheitshinweise fuir den Transport

AuBermittiger
Schwerpunkt

\ WARNUNG!
Absturzgefahr durch auBermittigen Schwer-

punkt

Packsticke konnen einen aullermittigen
Schwerpunkt aufweisen. Bei falschem An-
schlag kann das Packstuck kippen und lebens-
gefahrliche Verletzungen verursachen.

m Markierungen auf den Packsticken beach-
ten.

m Den Kranhaken so anschlagen, dass er sich
uber dem Schwerpunkt befindet.

m Vorsichtig anheben und beobachten, ob die
Last kippt. Falls erforderlich, den Anschlag
verandern.

Transport!

m Verwenden Sie fur den Transport ein geeig-
netes Transportmittel / Kran.

m Stellen Sie sicher, dass ein Wegrollen / Her-
unterfallen des Produkts ausgeschlossen ist.

5.2 Symbole auf der Verpackung
Zerbrechlich

Kennzeichnet Packstucke mit zerbrechlichem oder
empfindlichem Inhalt.

Das Packstick mit Vorsicht behandeln, nicht fallen
lassen und keinen StofRen aussetzen.

i Vor Nasse schiitzen

T Packstlcke vor Nasse schutzen und trocken halten.

0
HAINBUCH | 57



5.3 Transportinspektion

Die Lieferung bei Erhalt unverziglich auf Vollstandig-
keit und Transportschaden prufen.

Bei aulerlich erkennbarem Transportschaden wie
folgt vorgehen:

m Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegen-
nehmen.

m Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder

auf dem Lieferschein des Transporteurs vermerken.

m Reklamation einleiten.

fi

Jeden Mangel reklamieren, sobald er erkannt
ist. Schadenersatzanspriche konnen nur in-
nerhalb der geltenden Reklamationsfristen gel-
tend gemacht werden.

5.4 Auspacken und innerbetrieblicher Transport

fi

Ab ca. 15 kg Gewicht befinden sich im Umfang
des Spannmittels Gewindebohrungen. In diese
Gewindebohrungen konnen Ringschrauben
eingeschraubt werden.

Um das Spannmittel sicher aus der Verpa-
ckung zu heben, muss es je nach Gewicht in
einen Kran eingehangt werden.

Bei Transport mit einem Transportwagen muss
das Spannmittel stehend auf seiner Grundfla-
che transportiert werden. Achten Sie darauf,
dass eine rutschfeste Unterlage untergelegt ist.

Alle Werkzeuge und Zubehorteile, die nicht im

Lieferumfang enthalten sind, sind in der Monta-
geanleitung als optional gekennzeichnet.

Zu zweit arbeiten.
Bendtigte Hilfsmittel:

¥ 1.

@ m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von

15 kg

Ringschrauben in die radialen Gewinde des
Spannmittels einschrauben.

Lastaufnahmemittel in die Ringschrauben einhan-
gen.

Spannmittel mit Hilfe eines Krans vorsichtig aus

der Transportverpackung herausheben und auf ei-

ner stabilen, ebenen Unterlage absetzen.
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5.5 Verpackung
Zur Verpackung

Umgang mit
Verpackungs-
materialien

Die einzelnen Packstucke sind entsprechend den zu
erwartenden Transportbedingungen verpackt. Fur die
Verpackung wurden ausschlieBlich umweltfreundliche
Materialien verwendet.

Die Verpackung soll die einzelnen Bauteile bis zur
Montage vor Transportschaden, Korrosion und ande-
ren Beschadigungen schitzen. Daher die Verpa-
ckung nicht zerstoren und erst kurz vor der Montage
entfernen.

Die Packstlcke sind luftdicht in Folie einge-
schlagen und in Kartons verpackt. Zu den Ein-
zelgewichten der jeweiligen Baugrélien siehe
Kapitel » Technische Daten«.

Verpackungsmaterial nach den jeweils gultigen ge-
setzlichen Bestimmungen und ortlichen Vorschriften
entsorgen.

! Hinweis!

Umweltschaden durch falsche Entsorgung!

Verpackungsmaterialien sind wertvolle Roh-
stoffe und kénnen in vielen Fallen weiter ge-
nutzt oder sinnvoll aufbereitet und wiederver-
wertet werden.

m Verpackungsmaterialien umweltgerecht ent-
sorgen.

m Die ortlich geltenden Entsorgungsvorschrif-
ten beachten. Gegebenenfalls einen Fachbe-
trieb mit der Entsorgung beauftragen.
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5.6 Lagerung

Lagerung der
Packstucke

Wiedereinlagerung
des Spannmittels

ﬁ Unter Umstanden befinden sich auf den Pack-
stucken Hinweise zur Lagerung und Wieder-
einlagerung, die Uber die hier genannten An-
forderungen hinausgehen. Diese entsprechend
einhalten.

Packstucke unter folgenden Bedingungen lagern:
m Nicht im Freien aufbewahren

m Trocken und staubfrei lagern

m Keinen aggressiven Medien aussetzen

m Vor Sonneneinstrahlung schutzen

m Mechanische Erschutterungen vermeiden

m Lagertemperatur: 15 bis 35 °C

m Relative Luftfeuchtigkeit: max. 60 %

m Bei Lagerung langer als 3 Monate:

m regelmanig den allgemeinen Zustand aller Teile
und der Verpackung kontrollieren

m Falls erforderlich, die Konservierung auffrischen
oder erneuern

Spannmittel unter folgenden Bedingungen wiederein-
lagern:

m Spannmittel vor Wiedereinlagerung grundlich reini-
gen [siehe Kapitel »Reinigung«]

m Spannmittel einélen und/oder einfetten [siehe Kapi-
tel »Reinigung«]

m Spannmittel luftdicht in Folie verpacken

m Das Spannmittel muss lagesicher gelagert werden.
Ist dies nicht gewahrleistet, verwenden Sie einen
geeigneten Behalter fur das Spannmittel oder stat-
ten Sie den Regalboden mit einer umlaufenden Si-
cherungskante aus. Falls vorgesehen verwenden
Sie den zugehorigen Ablagering.
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6 Montage

\ WARNUNG!

A Bei der Erstmontage des Produkts kann es zu
schweren Verletzungen kommen.

m Die Erstmontage nur durch qualifiziertes Per-
sonal durchfihren lassen.

m Alle im Produkt verbleibenden Schrauben
mussen fest gezogen sein.

m Alle Werkzeuge und Schlissel missen nach
der Montage entfernt werden.

m PSA tragen.

6.1 Vorbemerkungen

m Schrauben sind gemal} der Schraubengrof3e mit
den ublichen Drehmomenten mit einem Drehmo-
mentschlussel anzuziehen, siehe »Wartung«.

Beim Anziehen der Schrauben ist auf Gleichmallig-
keit zu achten um einen achsparallelen Verzug un-
ter Belastung zu vermeiden und die Steifigkeit zu
erhalten.

m Zur Vermeidung von Genauigkeitsfehlern sind An-
schraub- sowie Passflachen zu reinigen, siehe
»Wartung«.

Werksseitige Benetzung von Planflachen und
Spannelementen dient nur als Korrosionsschutz
und ist nicht funktionsbedingt geschmiert.

m Das Aufbringen von Schmiermittel ist nur auf den
mechanischen Laufflachen vorgesehen. Beachten
Sie die Hinweise zu Schmiermitteln im Kapitel
»Wartung«.

m Vermeiden Sie zu viel Schmiermittel auf der Auf-
lageflache, da dies Planlauffehler verursachen
kann.

m Dichtringe [z. B. O-Ringe, Quadringe] sowie Dicht-
flachen sind mit Fett zu versehen. Beachten Sie
hierbei die Hinweise im Kapitel »Wartung«.

m Die Funktionsflachen [Plan-, Pass-, Kegel und
Dichtflachen] durfen nicht beschadigt werden.
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6.2 Vorbereitungen

\ VORSICHT!
\ Verletzungsgefahr!

Tragen Sie wahrend den Montage- und War-
tungsarbeiten personliche Schutzkleidung und
stellen Sie sicher, dass ein Anlaufen der Spin-
del ausgeschlossen ist.

Das Gesamtgewicht des Spannmittels, bestehend
aus Spindelflansch und Spanneinheit, ist abhangig
von der BaugrofRe und kann bis zu 40 kg betragen.

Das Einzelgewicht des Spindelflansches kann bis zu
20 kg und das der Spanneinheit bis zu 23 kg betra-
gen [siehe Kapitel » Technische Daten«].

Um das Spannmittel sicher aus der Verpackung zu
heben und in der Maschine zu positionieren und zu
montieren, muss es je nach Gewicht in einen Kran
eingehangt werden.

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch herab fallende
Bauteile!

Wahrend der Montage konnen Bauteile herab-
fallen und schwere Verletzungen und Sach-
schaden verursachen.

® Immer zu zweit arbeiten.
m Einen Kran zu Hilfe nehmen.

m Zur Montage auf eine vertikal hangende
Spindel, ist ggf. eine geeignete Montagehilfe
notwendig.

\ WARNUNG!

\ Verletzungsgefahr beim Einschrauben des
Gewindeadapters.

Beim Einschrauben des Gewindeadapters von
Hand kann es zu Schnittverletzungen kom-
men.

m PSA tragen.
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TOPIlus — Montage

6.2.1 Spannmittel TOPlus Kombi Axfix und TOPlus Kombi Axzug vorbe-
reiten

Bendtigte Hilfsmittel:

m Innensechskantschlissel

m Olstein

m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von
15 kg

1. Alle Zylinderschrauben in der Spannelementauf-
nahme mit einem Innensechskantschlussel I16sen
und vollstandig herausdrehen.

2. Spannelementaufnahme vom Spindelflansch ab-
heben.

3. Passflachen an Spindelflansch und Spanneinheit
mit einem weichen, fusselfreien Tuch von Ol- und
Fettrickstanden saubern.

4. Passflachen am Spindelflansch mit einem Olstein
abziehen.

6.2.2 Spannmittel TOPlus Modular vorbereiten
Benatigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschllssel
m Olstein

m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von
15 kg

1. Alle Zylinderschrauben in der Spannelementauf-
nahme mit einem Innensechskantschlissel |16sen
und vollstandig herausdrehen.
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2. Spannelementaufnahme vom Spindelflansch ab-
heben.

3. Kupplung aus dem Spindelflansch herausnehmen.
Dabei darauf achten, dass die Verdrehsicherung
sicher verwahrt wird und nicht beschadigt wird.

4. Passflachen an Spindelflansch, Zugrohradapter,
Kupplung und Spanneinheit mit einem weichen,
fusselfreien Tuch von Ol- und Fettriickstanden
saubern.

5. Passflachen am Spindelflansch mit einem Olstein
abziehen.

6.3 Montage
/\. WARNUNG!

; Verletzungsgefahr durch unvorhergesehe-
nes Anlaufen einer Maschinenspindel!

Ein unerwartetes Anlaufen einer Maschinen-
spindel kann zu schweren Verletzungen fih-
ren.

m Werkzeugmaschine nur im Einricht- oder
Tippbetrieb fahren.

m Die axiale Spannkraft der Werkzeugmaschi-
ne auf das Mindestmal} einstellen.

m Alle Werkzeuge und Schlussel sofort nach
deren Verwendung vom Spannmittel entfer-
nen und aus dem Maschinenraum entfernen

m Alle Ringschrauben aus dem Spannmittel
herausschrauben und aus dem Maschinenin-
nenraum entfernen.

m Vor Einschalten des Automatikbetriebs alle
an der Werkzeugmaschine vorhandenen
Schutztliren oder -hauben schliel3en.
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\ VORSICHT

\ Verletzungsgefahr!

Durch das Betatigen des Spannmittels ohne
Wechselteile [Spannkopf, Werkstlckanschlag]
besteht erhohte Quetschgefahrdung durch den
Hub der beweglichen Komponenten des
Spannmittels.

Durch unkontrolliertes Einleiten des Spannvor-
gangs [z. B. durch Fehlmontage der Energie-
zufihrung oder fehlerhafte Programmierung]
besteht eine erhdhte Gefahrdung!

VORSICHT!
\ Verletzungsgefahr!

Das Hineinbeugen in den Maschinenarbeits-
raum kann zu schweren Kopfverletzungen fuh-
ren!

VORSICHT!

\ Verletzungsgefahr!

Durch ungeplantes Anlaufen der Maschine be-
steht Verletzungsgefahr.

m Stellen Sie sicher, dass die Anlage drucklos
geschaltet ist und dass ein Anlaufen der Ma-
schine ausgeschlossen werden kann!

\ VORSICHT!

\ Verletzungsgefahr!

Verschmutzungen der Mechanik kdonnen den
Hub beeinflussen/verringern, dadurch wird die
Spannkraft verringert und somit wird das Werk-
stuck nicht korrekt gespannt und kann heraus-
geschleudert werden!

m Reinigen Sie das Produkt regelmallig [siehe
Kapitel »Wartung und Instandhaltung].
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\ VORSICHT!
> Verletzungsgefahr!

Mit zu schwacher axialer Spannkraft gespann-
te Werkstucke konnten herausgeschleudert
werden!

Zu hohe axiale Spannkraft kann zur Beschadi-
gung / Bruch der Einzelkomponenten des
Spannmittels fuhren und somit zum Heraus-
schleudern des Werkstucks.

m Stellen Sie vor Inbetriebnahme den Betriebs-

druck auf den Betriebswert zuruck.

m Die axiale Spannkraft ist regelmaRig zu pru-
fen und nachzustellen!

m Die Werkstlcke sind regelmafRig auf Malhal-
tigkeit zu prufen [Spann-O].

Transport!

m Verwenden Sie fur den Transport ein geeig-
netes Transportmittel / Kran.

m Stellen Sie sicher, dass ein Wegrollen / Her-
unterfallen des Produkts ausgeschlossen ist.

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch vertikal hangende

Spindel!
Das Hineinbeugen in den Maschinenarbeits-

raum bei der Uberkopfmontage kann zu
schweren Kopfverletzungen fuhren.

m Vor Uberkopfmontage / Uberkopfdemontage
die Bauteile gegen Herabfallen sichern.

m Bei Montage / Demontage an einer vertikal
hangenden Spindel stets eine geeignete
Montagehilfe benutzen.
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6.3.1 Flansch montieren [optional]
1 HINWEIS!

Sachschaden durch falsche Anzugsdreh-
momente der Zylinderschrauben im Spin-
delflansch!

Die Anzugsdrehmomente der Zylinderschrau-
ben werden vom Spindel- bzw. Maschinenher-
steller vorgeschrieben. Durch falsche Anzugs-
drehmomente der Zylinderschrauben im Spin-
delflansch kbnnen am Spannmittel und an der
Maschine erhebliche Sachschaden entstehen.

m Zylinderschrauben des Flansches aus-
schliel3lich mit dem vom Spindel- bzw. Ma-
schinenhersteller vorgeschriebenen Anzugs-
drehmoment anziehen.

Benatigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschlussel

1.
2.

Maschine in den Einrichtbetrieb setzen.

Passflachen der Maschinens_pindel mit einem wei-
chen, fusselfreien Tuch von OI- und Fettrickstan-
den saubern.

Flansch per Hand auf die Maschinenspindel auf-
setzen. Dabei den Flansch mit Hilfe der Bohrun-
gen auf der Maschinenspindel positionieren.

Alle Zylinderschrauben mit Innensechskantschlus-
sel in den Flansch einschrauben und kreuzweise
handfest anziehen.

Richten Sie nun den Spindelflansch aus [siehe
»Rundlauf des Spindelflansches justieren«

HINWEIS!

Sachschaden durch im Spindelflansch ver-
bleibende Ringschrauben!

Durch im Spannmittel verbleibende Ring-
schrauben kénnen Drehmaschine, Spannmittel
und Werkstuck schwer beschadigt oder sogar
zerstort werden.

m Ringschrauben nach der Montage des
Spannmittels in die Drehmaschine immer so-
fort entfernen.
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6.3.2 Rundlauf des Spindelflansches justieren
! HINWEIS!

Sachschaden durch mangeinden Plan- und
Rundlauf!

Durch mangelhaften Plan- und Rundlauf kon-
nen unbefriedigende Arbeitsergebnisse folgen.

m Nach jeder Montage Plan- und Rundlauf des
Spindelflansches kontrollieren und gegebe-
nenfalls nachjustieren.

Benotigte Hilfsmittel:

m Messuhr

m Kunststoffhammer

® Drehmomentschlussel

1. Passflachen des Spindelflansches mit einem wei-
chen, fusselfreien Tuch von Ol- und Fettriickstan-
den saubern.

2. Magnetful® der Messuhr an der Maschineninnen-
seite aufsetzen.

3. Messuhr fur die Rundlaufprifung an den Zentrier-
pass des Spindelflansches anlegen.

4. Spindelflansch mit Hilfe eines Kunststoffhammer
vorsichtig so ausrichten, dass die Messuhr den
Wert »0« [< 0,005 mm] anzeigt.

5. Alle Zylinderschrauben mit Drehmomentschlussel
uber Kreuz festziehen [siehe Kapitel »Schrauben-
anzugsdrenmomente«].

ﬁ Zum exakten Einstellen ggf. die Zylinder-
schrauben erneut 16sen, Ausrichtvorgang wie-
derholen und Zylinderschrauben uber Kreuz
mit dem vorgegebenen Drehmoment festzie-
hen.
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TOPIlus — Montage

6.3.3 Plan- und Rundlauf kontrollieren

Magnetful® der Messuhr an der Maschineninnen-
seite aufsetzen.

Messuhr fur die Rundlaufkontrolle an der Innen-
kante des Spindelflansches anlegen und Rundlauf
prufen [ 0,005 mm].

Messuhr fir den Planlauf an der Aul3enkante der
Auflageflache anlegen und Planlauf prufen
[< 0,005 mm].

Wenn der Rundlauf oder der Planlauf groer ist
als der maximal zulassige Wert:

m Demontieren Sie den Flansch

m Reinigen Sie die Auflageflachen von Spindel und
Spindelflansch

m Montieren Sie den Flansch erneut.
m Wiederholen Sie den Ausrichtvorgang.
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6.3.4 Spanneinheit TOPlus Kombi Axfix oder TOPlus Kombi Axzug
montieren

Immer zu zweit arbeiten!
Bendtigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschlussel
m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von
15 kg
1. Werkzeugmaschine in den Einrichtbetrieb setzen.

2. Alle Werkzeuge aus dem Maschineninnenraum
entfernen.

3. Den Spanndruck der Werkzeugmaschine auf das
Mindestmal} einstellen.

4. Zugrohr der Werkzeugmaschine in die vordere
Endlage fahren.

5. Zugrohradapter in die Spanneinheit einschrauben.

- WARNUNG!

* Verletzungsgefahr durch vertikal hangende
Spindel!

Das Hineinbeugen in den Maschinenarbeits-
raum bei der Uberkopfmontage kann zu
schweren Kopfverletzungen fuhren.

m Vor Uberkopfmontage / Uberkopfdemontage
die Bauteile gegen Herabfallen sichern.

m Bei Montage / Demontage an einer vertikal
hangenden Spindel stets eine geeignete
Montagehilfe benutzen.

6. Spanneinheit mit Zugrohradapter per Hand oder
mit Hilfe eines Krans in die Maschine hineinheben
und auf das Zugrohr der Werkzeugmaschine auf-
setzen.

7. Zugrohradapter mit Spanneinheit bis zum Ende
auf das Zugrohr der Werkzeugmaschine schrau-
ben. Dabei darauf achten, dass der Zugrohradap-
ter nicht verkantet.

ﬁ Zugrohradapter mit Spanneinheit nicht festzie-
hen.
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H 8. Spanneinheit so lange zurickdrehen, bis die Pfei-
(fp— le der Wuchtmarkierungen in einer Flucht liegen.

ﬁ Die Durchgangsbohrung der Spannelement-
aufnahme und die Gewindebohrungen des
Spindelflansches liegen jetzt ebenfalls in einer
Flucht.

ﬁ Je nach Maschinentyp kann es erforderlich
sein, eine erforderliche Einschraubtiefe des
Zugrohradapters einzuhalten.

m Auf dieses Mal} wird in der Zusammenbau-
zeichnung des Spannmittels besonders hin-
gewiesen!

- WARNUNG!
Quetschgefahr durch Maschinenbewegung!

Es lasst es sich nicht immer vermeiden, dass
es bei der Montage der Spanneinheit zu einer
Spaltbildung zwischen Spindelflansch und
Spanneinheit kommt.

Grund hierflr ist einerseits die Zugrohrlage
und andererseits die Forderung nach maximal
nutzbarem Arbeitsraum.

Durch diesen Spalt besteht hohe Quetschge-
fahr, die zu schweren Verletzungen fuhren
kann.

m Greifen Sie niemals in den Spalt zwischen
Spindelflansch und Spanneinheit!

9. Zugrohr der Werkzeugmaschine im Tippbetrieb
vorsichtig zurlckfahren, bis die Spanneinheit ganz
in den Spindelflansch eingefligt ist.

10. Alle Zylinderschrauben in die Spanneinheit ein-

schrauben und Uber Kreuz handfest mit einem In-
nensechskantschlissel anziehen.
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6.3.5 Spanneinheit TOPlus Modular montieren

Immer zu zweit arbeiten!
Benatigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschlissel

m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von
15 kg

1. Werkzeugmaschine in den Einrichtbetrieb setzen.

2. Alle Werkzeuge aus dem Maschineninnenraum
entfernen.

3. Den Spanndruck der Werkzeugmaschine auf das
Mindestmal} reduzieren.

4. Zugrohr der Werkzeugmaschine in die vordere
Endlage fahren.

5. Zugrohradapter in die Kupplung einschrauben.

6. Kupplung mit Zugrohradapter in die Maschine hin-
einheben und auf das Zugrohr der Werkzeugma-
schine aufsetzen.

7. Zugrohradapter mit Kupplung bis zum Ende auf
das Zugrohr der Werkzeugmaschine schrauben.
Dabei darauf achten, dass der Zugrohradapter
nicht verkantet.

Zugrohradapter mit Spanneinheit nicht fest-
ziehen.

8. Kupplung so lange zurtickdrehen, bis eine Kupp-
lungsnut mit der Nut des Spindelflansches in ei-
ner Flucht liegt.

9. Verdrehsicherung senkrecht in die Kupplungsnut
einsetzen und in die Nut des Spindelflansches
schieben.

Kupplung und Spindelflansch sind jetzt fixiert.

ﬁ Um ein Verkanten der Verdrehsicherung zu
verhindern, Kupplung vorsichtig wieder ca. 1
cm waagerecht nach vorne aus dem Spindel-
flansch ziehen. Dabei darauf achten, dass der
Zugrohradapter nicht verkantet.
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10. Spanneinheit auf die Kupplung aufsetzen und in
den Spindelflansch einschieben.

% 11. Spanneinheit so lange zurickdrehen, bis die Pfei-
le der Wuchtmarkierungen in einer Flucht liegen.

ﬁ Die Durchgangsbohrung der Spannelement-
aufnahme und die Gewindebohrungen des
Spindelflansches liegen jetzt ebenfalls in einer
Flucht.

ﬁ Je nach Maschinentyp kann es erforderlich
sein, eine vorgegebene Einschraubtiefe des
Zugrohradapters einzuhalten

Auf dieses Mal® wird in der Zusammenstel-
lungszeichnung des Spannmittel besonders
hingewiesen!

WARNUNG!

s Quetschgefahr durch Maschinenbewegung!

Es lasst es sich nicht immer vermeiden, dass
es bei der Montage der Spanneinheit zu einer
Spaltbildung zwischen Spindelflansch und
Spanneinheit kommt.

Grund hierfir ist einerseits die Zugrohrlage
und andererseits die Forderung nach maximal
nutzbarem Arbeitsraum.

Durch diesen Spalt besteht hohe Quetschge-
fahr, die zu schweren Verletzungen fuhren
kann.

m Greifen Sie niemals in den Spalt zwischen
Spindelflansch und Spanneinheit!
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12. Zugrohr der Werkzeugmaschine im Tippbetrieb
vorsichtig zurlckfahren, bis die Spanneinheit ganz
in den Spindelflansch eingeflgt ist.

13. Alle Zylinderschrauben in die Spanneinheit ein-
| schrauben und uber Kreuz handfest mit einem In-
nensechskantschlUssel anziehen.

6.3.6 Plan- und Rundlauf der Spanneinheit kontrollieren und justieren
1 HINWEIS!

Sachschaden durch mangelnden Plan- und
Rundlauf!

Durch mangelhaften Plan- und Rundlauf kon-
nen die Werkstlicke bei der Bearbeitung be-
schadigt werden.

m Nach jeder Montage Plan- und Rundlauf des
Spannmittels kontrollieren und gegebenen-
falls nachjustieren.

Benatigte Hilfsmittel:

m Messuhr

m Kunststoffhammer

m DrehmomentschlUssel

Planlauf kontrollieren

1. Magnetfuld der Messuhr an der Maschineninnen-
seite aufsetzen.

2. Messuhr fur den Planlauf an der Stirnseite der
Spanneinheit anlegen und prufen.

3. Mit dem Kunststoffhrammer die Spanneinheit vor-
sichtig in Position klopfen.

4. Zylinderschrauben mit Drehmomentschlussel Uber
Kreuz festziehen [siehe Kapitel »Schraubenan-
zugsdrehmomente«].

ﬁ Zum exakten Einstellen ggf. die Zylinder-
schrauben einige Umdrehungen losen und er-
neut Uber Kreuz festziehen.

5. Kegelaufnahme in der Spanneinheit mit einem
weichen, fusselfreien Tuch von OI- und Fettrlick-
standen saubern.

~ Abb.
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Rundlauf kontrollieren
1. Magnetfuld der Messuhr an der Maschineninnen-
seite aufsetzen.

2. Messuhr fur den Rundlauf am Spannkegel anle-
gen.

3. Spanneinheit so ausrichten, dass die Messuhr den
Wert »0« anzeigt.

Abb. 52 fi Zum exakten Einstellen ggf. die Zylinder-
schrauben einige Umdrehungen I6sen und er-
neut Uber Kreuz festziehen.

6.3.7 Spannmittel montieren auf Schnittstelle
Das Spannmittel kann mit einer Schnittstelle ausge-
stattet sein:
1. centroteX / centroteX-V
2. capteX B/ capteX D

Die Montage des Spannmittels auf eine der genann-
ten Schnittstellen ist in der Anleitung der jeweiligen
Schnittstelle beschrieben.
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6.4 Grundanschlag demontieren

ﬁ Wenn das Spannmittel TOPlus Kombi Axfix
oder TOPIlus Kombi Axzug als Durchgangsfut-
ter verwendet werden soll, muss der Grundan-
schlag demontiert werden.

Das Spannmittel TOPlus Modular kann nur als
Durchgangsfutter verwendet werden und be-
sitzt daher keinen Grundanschlag.

Bendtigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschlissel

m Montagebolzen oder passende Zylinderschraube

1. Spannkopf aus dem Kegel der Spannelementauf-
nahme herausnehmen.

2. Montagebolzen in die Gewindebohrung in der Mit-
te des Grundanschlags einsetzen und im Uhrzei-
gersinn in die Gewindebohrung einschrauben.

ﬁ HINWEIS!

Sachschaden durch falsches Losen der
Klemmschrauben!

Durch falsches Losen der Klemmschrauben
konnen diese beschadigt oder zerstort werden.
Der Grundanschlag kann nicht mehr einge-
klemmt werden.

m Klemmschrauben per Hand losen.
m Nicht Uber den Widerstand hinaus drehen.

3. Alle Klemmschrauben mit Innensechskantschlus-
sel vorsichtig gegen den Uhrzeigersinn I6sen, bis
ein Widerstand spurbar ist.

Der Grundanschlag ist jetzt gelost.

4. Grundanschlag vorsichtig gerade nach vorne her-
ausziehen.

Abb. 55
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6.4.1 Spannkopf montieren

fi

Zum Einwechseln eines Spannkopfes fahren
Sie die Kupplung des Spannmittels in die vor-
derste Stellung.

Je nach Ausfuhrung des Spannkopfes ist die
Bedienung der Wechselvorrichtung leichter
oder schwerer.

* Exemplarische Darstellung

WARNUNG!

Quetschgefahr durch bewegte Bauteile!

m Stellen Sie vor dem Arbeiten am montierten
Spannmittel sicher, dass ein Anlaufen der
Maschine ausgeschlossen ist.

m Werkzeugmaschine nur im Einricht- oder
Tippbetrieb fahren.

m Greifen Sie wahrend der Betatigung niemals
in den Kupplungs- bzw. Schlitzbereich des
Spannkopfes oder in die Wechselvorrichtung.
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6.4.2 Werkstiickanschlag montieren

Bendtigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschlussel

. Werkstlickanschlag durch den montierten Spann-
kopf in das Spannmittel einsetzen.

Hinweis!

Sachschaden durch zu kraftiges Anziehen
der Befestigungsschrauben!

Durch zu kraftiges Anziehen der Befestigungs-
schrauben kénnen diese beschadigt oder zer-
stort werden.

m Befestigungsschrauben per Hand anziehen.
m Nicht uber den Widerstand hinein drehen.

2. Befestigungsschrauben eindrehen und festziehen.

\ VORSICHT!
\ Verletzungsgefahr!

Durch weg geschleuderte Werkzeuge und
Prufmittel besteht Verletzungsgefahr.

m Entfernen Sie alle Werkzeuge und Prufmittel
aus dem Arbeitsraum der Maschine bevor
Sie die Maschine in Betrieb setzen.

VORSICHT

* Beschadigung des Spannmittels!

Mit zu schwacher axialen Spannkraft gespann-
te Werkstucke konnten herausgeschleudert
werden!

m Stellen Sie nach der Montage die axiale
Spannkraft auf den zugelassenen Bearbei-
tungswert!

m Prufen und justieren Sie regelmaldig die axia-
le Spannkraft.
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6.5 Werkstiuck

WARNUNG!

\ Verletzungsgefahr!

Austretendes [herausgespritztes] Hydraulikol
angrenzender Maschinenbaugruppen kann zu
schweren Personenschaden fuhren.

m Stellen Sie sicher, dass alle O-Ringe/Abdich-
tungen flr die Hydraulik-/Pneumatikan-
schlusse vorhanden und in unbeschadigtem
Zustand sind!

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch heraus geschleu-

derte Teile!

Beim Spannen des Werkstucks und bei der
Bearbeitung konnen Teile herausgeschleudert
werden und schwere Verletzungen und Sach-
schaden verursachen.

m Kontrollieren Sie die Spanndurchmesser der
zu spannenden Werkstlcke.

m Spannen Sie nur Werkstlicke, die den malli-
chen Anforderungen entsprechen.

m Verwenden Sie fur die Spannung von sehr
langen Werkstucken zusatzlich einen Reit-
stock/eine Lunette zur Abstlitzung.

m Uberschreiten Sie nicht die maximal zulassi-
ge axiale Spannkraft.

m Stellen Sie sicher, dass die eingeleitete axia-
le Spannkraft korrekt [weder zu hoch noch zu
niedrig] eingestellt ist.

HINWEIS!

Sachschaden durch unpassende Werk-
stucke!

m Spannen Sie nur Werkstucke, die den malli-
chen Anforderungen entsprechen.

m Die malilichen Anforderungen finden Sie in
Kapitel 3 » Technische Daten«.
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6.6 Priufungen

~ VORSICHT
> Verletzungsgefahr!

Achten Sie beim Einlegen des Werkstluckes
darauf, dass die Hande/Finger nicht einge-
klemmt werden konnen.

HINWEIS!
Sachschaden durch beschadigte Produkte!

Beschadigte, unvollstandige oder ungewuchte-
te Spannmittel oder Adapter konnen die Ma-
schine und das Werkstlick schwer beschadi-
gen oder sogar zerstoren.

m Nur unbeschadigte, vollstandige und feinge-
wuchtete Produkte montieren.

m Im Zweifel den Hersteller kontaktieren.

Folgende Punkte vor jeder Montage und vor jeder In-
betriebnahme der Produkte sicherstellen:

m Alle Zylinderschrauben sind vorhanden und mit dem
richtigen Anzugsdrehmoment angezogen.

m Die Wuchtschrauben [falls vorgesehen] sind voll-
standig vorhanden und unbeschadigt.

m Alle vorhandenen Gummisegmente sind weder ein-
gerissen noch weisen sie porose Stellen auf.

m Alle Kanten und Laufflachen sind weder ausgebro-
chen noch weisen sie VerschleiRerscheinungen auf.

m Die eingestellte Drehzahl der Maschine darf die
max. zulassige Drehzahl des Produktes nicht Uber-
schreiten.

m Die maximale auf dem Umfang des Produktes an-
gegebene Zugkraft ist nicht Gberschritten.

m Die axiale Spannkraft der Maschine ist ausreichend
hoch.

m Alle Montagewerkzeuge sind aus dem Maschinen-
raum entfernt.

m Spannmittel und Werkstuck sind kompatibel —
Spanndurchmesser regelmafig prufen.

m Das Werkstuck ist mit einer ausreichenden Kraft ge-
spannt.

m Fuhren Sie eine Spannkraftmessung durch.
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6.7 Hublagenkontrolle

WARNUNG!

Quetschgefahr durch bewegte Bauteile!
Quetschgefahr durch bewegte Bauteile bei der
Hublagenkontrolle!

Durch beim Prufen der Hublagen entstehende
Spalte kann es zu schweren Verletzungen
kommen.

m Hublagenkontrolle nur mit montierten Wech-
selteilen durchfuhren.

m Werkzeugmaschine nur im Einricht- oder
Tippbetrieb fahren.

m Nicht in bewegte Bauteile greifen.

m Spaltmalle bei bewegten Bauteilen beach-
ten!

m Tragen von Handschuhen/[PSA] ist Pflicht!

6.8 Tatigkeiten nach Produktionsende

1. Spannmittel in Lésestellung fahren.

2. Werkzeugmaschine ausschalten und gegen Wie-
dereinschalten sichern.

3. Schutztur bzw. -haube offnen.

4. Spannmittel und ggf. montiertes Adaptionsspann-
mittel und Adapter mit einem weichen, fusselfreien
Tuch von Spanen und Produktionsrickstanden
saubern und leicht eindlen.

5. Schutztur bzw. -haube schlief3en.
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7 Demontage

Wenn eine Produktionspause entsteht, die langer als
3 Tage dauert, muss das Produkt demontiert und ge-
malfd den Angaben des Herstellers sachgerecht ein-
gelagert werden [siehe Kapitel »Transport, Verpa-
ckung, Lagerungq].

Vor Beginn der Demontage:
m Maschine in den Einrichtbetrieb setzen.

m Betriebs- und Hilfsstoffe sowie restliche Verarbei-
tungsmaterialien entfernen und umweltgerecht ent-
sorgen.

7.1 Sicherheit

Sichern gegen - GEFAHR!
Wiedereinschalten > Lebensgefahr durch unbefugtes Wiederein-
schalten

Bei der Demontage besteht die Gefahr, dass
die Energieversorgung versehentlich einge-
schaltet wird. Dadurch besteht Lebensgefahr
fur die Personen im Gefahrenbereich.

m Vor Beginn der Arbeiten alle Energieversor-
gungen abschalten und gegen Wiederein-
schalten sichern.

\ WARNUNG!

* Verletzungsgefahr durch herab fallende
Bauteile!

Wahrend der Demontage kdnnen Bauteile her-
abfallen und schwere Verletzungen und Sach-
schaden verursachen .

m Immer zu zweit arbeiten.
m Einen Kran zu Hilfe nehmen.

m Zur Demontage auf eine vertikal hangende
Spindel, ist ggf. eine geeignete Montagehilfe
notwendig.
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\ WARNUNG!

£ Verletzungsgefahr durch vertikal hingende
Spindel!

Das Hineinbeugen in den Maschinenarbeits-
raum bei der Uberkopfmontage kann zu
schweren Kopfverletzungen fuhren.

m Vor Uberkopfmontage / Uberkopfdemontage
die Bauteile gegen Herabfallen sichern.

m Bei Montage / Demontage an einer vertikal
hangenden Spindel stets eine geeignete
Montagehilfe benutzen.

Transport!

B

m Verwenden Sie fur den Transport ein geeig-
netes Transportmittel / Kran.

m Stellen Sie sicher, dass ein Wegrollen / Her-
unterfallen des Produkts ausgeschlossen ist.

7.2 Werkstiickanschlag demontieren
Bendtigte Hilfsmittel:

m Innensechskantschlussel
1. Befestigungsschrauben I6sen und entfernen.

2. Werkstuckanschlag durch den montierten Spann-
kopf aus dem Spannmittel entnehmen.
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7.3 Spannkopf demontieren

* Exemplarische Darstellung

fi

Zum Auswechseln eines Spannkopfes fahren
Sie die Kupplung des Spannmittels in die vor-
derste Stellung.

Je nach Ausfiuihrung des Spannkopfes ist die
Bedienung der Wechselvorrichtung leichter
oder schwerer.

WARNUNG!
' Quetschgefahr durch bewegte Bauteile!

m Stellen Sie vor dem Arbeiten am montierten
Spannmittel sicher, dass ein Anlaufen der
Maschine ausgeschlossen ist.

m Werkzeugmaschine nur im Einricht- oder
Tippbetrieb fahren.

m Greifen Sie wahrend der Betatigung niemals
in den Kupplungs- bzw. Schlitzbereich des
Spannkopfes oder in die Wechselvorrichtung.
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7.4 Grundanschlag demontieren

Bendtigte Hilfsmittel:
m Innensechskantschlussel
m Montagebolzen oder passende Zylinderschraube

1. Spannkopf aus dem Kegel der Spannelementauf-
nahme herausnehmen.

2. Montagebolzen in die Gewindebohrung in der Mit-
te des Grundanschlags einsetzen und im Uhrzei-
gersinn in die Gewindebohrung einschrauben.

ﬁ HINWEIS!

Sachschaden durch falsches Losen der
Klemmschrauben!

Durch falsches Losen der Klemmschrauben
konnen diese beschadigt oder zerstort werden.
Der Grundanschlag kann nicht mehr einge-
klemmt werden.

m Klemmschrauben per Hand losen.
m Nicht Uber den Widerstand hinaus drehen.

3. Alle Klemmschrauben mit Innensechskantschlus-
sel vorsichtig gegen den Uhrzeigersinn I6sen, bis
ein Widerstand spurbar ist.

Der Grundanschlag ist jetzt gelOst.

4. Grundanschlag vorsichtig gerade nach vorne her-
ausziehen.

7.5 Spannmittel demontieren [Schnellwechselschnittstelle]
Das Spannmittel kann mit einer Schnittstelle ausge-
stattet sein:
1. centroteX / centroteX-V
2. capteX B/ capteX D

Die Demontage des Spannmittels von einer der ge-
nannten Schnittstellen ist in der Anleitung der jeweili-
gen Schnittstelle beschrieben.
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7.6 Spanneinheit TOPlus Kombi Axzug und TOPlus Kombi Axfix
demontieren

Bendtigte Hilfsmittel:
m Lastaufnahmemittel ab einem Gewicht von 15 kg
m Innensechskantschlussel

1. Werkzeugmaschine in den Einrichtbetrieb setzen.
2. Grundanschlag demontieren
[siehe Kapitel »Grundanschlag demontieren«].

3. Ab einem Gewicht von 15 kg Ringschrauben mon-
tieren [siehe Kapitel »Auspacken und innerbetrieb-
licher Transport«].

WARNUNG!

Verletzungsgefahr durch vertikal hangende
Spindel!

Das Hineinbeugen in den Maschinenarbeits-
raum bei der Uberkopfmontage kann zu
schweren Kopfverletzungen fuhren.

m Vor Uberkopfmontage / Uberkopfdemontage
die Bauteile gegen Herabfallen sichern.

m Bei Montage / Demontage an einer vertikal
hangenden Spindel stets eine geeignete
Montagehilfe benutzen.

. Alle Zylinderschrauben mit Innensechskantschlus-
sel I6sen und aus der Spanneinheit herausschrau-
ben.

. Zugrohr der Werkzeugmaschine in die vordere
Endlage fahren.

Spanneinheit mit Zugrohradapter vom Zugrohr der

Maschine abschrauben. Dabei darauf achten,
dass der Zugrohradapter nicht verkantet.

Spanneinheit mit Zugrohradapter aus der Maschi-
ne herausheben und sicher ablegen.
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7.7 Spanneinheit TOPlus Modular demontieren

Bendtigte Hilfsmittel:

m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von
15 kg

1. Werkzeugmaschine in den Einrichtbetrieb setzen.

2. Grundanschlag demontieren [siehe Kapitel
»Grundanschlag demontieren«].

3. Ab einem Gewicht von 15 kg Ringschrauben mon-
tieren [siehe Kapitel »Auspacken und innerbetrieb-
licher Transport«].

4. Alle Zylinderschrauben mit Innensechskantschlus-
sel Idsen und aus der Spanneinheit herausschrau-
ben.

Zugrohr der Werkzeugmaschine in die vordere
Endlage fahren.
Spannelementaufnahme vom Spindelflansch ab-

ziehen und aus der Werkzeugmaschine heraushe-
ben.

Verdrehsicherung entfernen.

Kupplung mit Zugrohradapter herausdrehen. Da-
bei darauf achten, dass die Verdrehsicherung si-
cher verwahrt und nicht beschadigt wird.
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7.8 Spindelflansch demontieren

Bendtigte Hilfsmittel:
m Drehmomentschlussel
m Innensechskantschlissel

m Kran und Ringschrauben ab einem Gewicht von
15 kg

Gegebenenfalls Ringschrauben montieren [siehe
Kapitel »Auspacken und innerbetrieblicher Trans-
port«].

. Alle Zylinderschrauben mit Drehmomentschlissel
|0sen.

. Alle Zylinderschrauben aus dem Spindelflansch
entnehmen.

Spindelflansch per Hand oder mit Hilfe eines Last-
aufnahmemittels von der Maschinenspindel herun-
ter- und aus der Werkzeugmaschine heraushe-
ben.

Passflachen der Maschinens_pindel mit einem wei-
chen, fusselfreien Tuch von OI- und Fettrickstan-
den saubern.

. Alle Werkzeuge aus dem Maschineninnenraum
entfernen.
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7.9 Spannmittel wiedereinlagern

7.10 Entsorgung

Das Spannmittel muss flur die Wiedereinlagerung ge-
reinigt und konserviert werden [siehe Kapitel »Reini-

gung«].
ﬁ HINWEIS!

Die Lagerbedingungen befinden sich im Kapi-
tel » Transport, Verpackung und Lagerung«.

Sofern keine Rucknahme- oder Entsorgungsvereinba-
rung getroffen wurde, zerlegte Bestandteile der Wie-
derverwertung zufuhren.

\ VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch auslaufende Flis-
sigkeiten!

Hydraulisch- bzw. pneumatisch betriebene
Spannmittel konnen Reste von Flussigkeiten
enthalten. Unkontrolliertes Auslaufen der Flus-
sigkeiten kann zu Verletzungen fuhren.

m Offnen Sie die Druckentlastungsschrauben
und lassen Sie restliche Flussigkeiten ab.

m Entsorgen Sie die FlUssigkeiten.

HINWEIS!
Umweltschaden bei falscher Entsorgung!

Schmier- und andere Hilfsstoffe unterliegen
der Sondermiullbehandlung und durfen nur von
zugelassenen Fachbetrieben entsorgt werden!
HINWEIS!

Verbundwerkstoffe!

Spannmittel, die Verbundwerkstoffe [Mineral-
guss, CFK] enthalten, mussen zur Entsorgung
an die Firma HAINBUCH zurlckgegeben wer-
den!

Die ortliche Kommunalbehdrde oder spezielle Entsor-
gungs-Fachbetriebe geben Auskunft zur umweltge-
rechten Entsorgung.

0
HAINBUCH | 89



8 Wartung

Umweltschutz Folgende Hinweise zum Umweltschutz bei den War-
tungsarbeiten beachten:

m An allen Schmierstellen, die von Hand mit Schmier-
stoff versorgt werden, das austretende, verbrauchte
oder Uberschussige Fett entfernen und nach den
gultigen ortlichen Bestimmungen entsorgen.

m Ausgetauschte Ole/Fette in geeigneten Behaltern
auffangen und nach den gultigen ortlichen Bestim-
mungen entsorgen.

8.1 Allgemeines

Voraussetzung fur das Erreichen der Rund- und Plan-
lauftoleranzen ist die Sauberkeit der entsprechenden
Anschlag- sowie Fuhrungsdurchmesser. Reinigen Sie
diese Flachen mit einem entsprechenden Reiniger.

| VORSICHT!
\ Verletzungsgefahr!

Beachten Sie die Gefahrdungsvorschriften des
Herstellers.

j_\ VORSICHT!

Verschmutzung kann zu einem erheblichen
Spannkraftverlust des Spannmittels fuhren.

m Die Wartungs- und Reinigungsintervalle des
Spannmittels sind unbedingt einzuhalten.

® Im Rahmen dieser Wartungsintervalle ist
eine regelmaRige Uberpriifung des War-
tungszustandes des Spannmittels durch sta-
tische Spannkraft-Messvorrichtungen zwin-
gend erforderlich!

VORSICHT!
> Verletzungsgefahr!

Durch Abrutschen beim Schmieren mit einer
KolbenstoR¥fettpresse kann es zu schweren
Schnittverletzungen kommen!
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8.2 Reinigung

HINWEIS!

Sachschaden durch Reinigung mit Druck-
luft!

Durch eine Reinigung des Spannmittels mit
Druckluft kdnnen sich Metallspane in Gewinde
und Nuten setzen. Dadurch kann das Spann-
mittel beschadigt oder sogar zerstort werden.

m Spannmittel nie mit Druckluft reinigen!

Bendtigte Hilfsmittel:

m esterfreies, nicht polares Reinigungsmittel

m weiches, fusselfreies Tuch

1. Spannmittel zerlegen [siehe Kapitel »Demontage
des Spannmittels«].

2. Alle im Folgenden aufgefuhrten Bauteile mit Reini-
gungsmittel und Tuch von allen Ol- und Fettruck-
standen saubern:

m Spindelflansch

m Spanneinheit

m Kegelaufnahme und Kupplungsbereich
m Zugrohradapter / Gewindeadapter

m Zylinderschrauben

3. Beim TOPIlus Modular zusatzlich auch die Kupp-
lung mit Verdrehsicherung mit Reinigungsmittel
und Tuch von allen Ol- und Fettriickstéanden s&u-
bern.

Dabei Verdrehsicherung aus der Kupplungsnut
herausnehmen.
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8.3 Konservierung

Bendtigte Hilfsmittel:

m Universalfett 2085/0003

m Fettpresse

m Olstein

m weiches, fusselfreies Tuch

Spannmittel zerlegen [siehe Kapitel »Spanneinheit
demontieren«].

. Alle Auflageflachen des Spannmittels mit einem
Olstein abziehen.

Beim TOPIlus Modular zusatzlich alle Auflagefla-
chen der Kupplung mit einem Olstein abziehen
und die Verdrehsicherung diinn einfetten. Uber-
schussiges Fett mit einem Tuch abnehmen.

. Alle Zylinderschrauben diinn einfetten. Uber-
schussiges Fett mit einem Tuch abnehmen.

5. Spannmittel wieder montieren. Dazu bei den Vari-
anten TOPlus Kombi Axfix und TOPlus Kombi Ax-
zug die Spanneinheit wieder in den Spindelflansch
einsetzen.

6. Bei der Variante TOPlus Modular zuerst die Kupp-
lung mit der Verdrehsicherung in den Spindel-
flansch einsetzen und danach die Spanneinheit
montieren.

7. Alle Zylinderschrauben mit Innensechskantschlus-
sel wieder in das Spannmittel einschrauben und
handfest anziehen.

FUr die Wiedereinlagerung reicht das handfes-
te Anziehen der Zylinderschrauben aus. Da-
durch wird eine erneute Inbetriebnahme er-
leichtert und die Zylinderschrauben werden ge-
schont.

Spanneinheit TOPlus Kombi Axfix Gber den
Schmiernippel mit Fettpresse und Universalfett
abschmieren.

. Alle Innen- und AuBenseiten des Spannmittels
dunn einfetten. Uberschissiges Fett mit einem
Tuch abnehmen.

10. Spannmittel luftdicht in Folie verpacken, auf einer
ebenen, stol3sicheren Ablage absetzen und gegen
Herabfallen sichern.
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8.4 Einsatz von Schmiermitteln

Bei dem Einsatz des Schmiermittels darf nur Fett ver-
wendet werden, das diesen Anforderungen bezuglich
Haftung, Druckbestandigkeit und Loslichkeit in Kuhl-
Schmiermitteln entspricht. Weiter durfen sich keine
Schmutzpartikel im Fett befinden, da diese einen Lauf-
fehler bewirken, wenn sie zwischen zwei Passungsfla-
chen gelangen. Wir empfehlen Ihnen hierfur folgenden
Schmierstoff:

HAINBUCH Fett
Siehe Optionales Zubehor
Alternativen:

Schmiermittel Hersteller Produktbezeichnung
Universalfett OKS OKS 265

MicroGleit GP 355

Kluber QNB 50

Zeller & Gmelin DIVINOL SD24440
Bremer & Leguill |RIVOLTA W.A.P.
Spezialfett Klaber MICROLUBE GL 261

0
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8.5 Wartungsplan

Intervall

In den vorhergehenden Abschnitten sind die Wartungs-
arbeiten beschrieben, die flr einen optimalen und sto-
rungsfreien Betrieb erforderlich sind.

Sofern bei regelmaligen Kontrollen eine erhdhte Ab-
nutzung zu erkennen ist, die erforderlichen Wartungs-
intervalle entsprechend den tatsachlichen Verschleil}-
erscheinungen verkurzen.

Bei Fragen zu Wartungsarbeiten und -intervallen den
Hersteller kontaktieren, siehe Service-Adresse auf der
Ruckseite.

Wartungsarbeit

taglich

Sichtkontrolle und bei starker Verschmutzung Kom-
plettreinigung [siehe Kapitel »Reinigung«]

Endlagenabfrage der Maschine prufen

wochentlich

Spanneinheit reinigen [siehe Kapitel »Reinigung«]

Kegelaufnahme und Kupplungsbereich reinigen [sie-
he Kapitel »Reinigung«]

Spanneinheit abschmieren [siehe Kapitel »Konservie-
rung«]

Spannkraftmessung mit geeignetem Messmittel
durchfuhren.

halbjahrlich

Spannmittel komplett zerlegen und reinigen [siehe
Kapitel »Reinigung«]

I Flr eine ordnungsgemale Funktion der KSS-

*  ZuflGhrung ist eine Vorfilterung mit Doppel-
schaltfilter [Maschenweite 100 um, Pl 3754]
notwendig. Der Doppelschaltfilter ist auf der
KSS-Reinigungsanlage montiert.
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8.6 Schraubenanzugsdrehmomente

Metrische
Regelgewinde

In der Tabelle sind die Richtwerte der Schraubenan-
zugsdrehmomente zum Erreichen der hochstzulassi-
gen Vorspannung fur metrische Regelgewinde in Nm

angegeben.
m Gesamtreibungszahl Uges =

0,12

‘[ Drehmoment bei
Durchmesser 7 Schraubenqualitat
— 10.9
[mm] [mm] [Nm]
M4 7 3 4
M5 8 4 7
M6 10 5 12
M8 13 6 25
M 10 17 8 50
M 12 19 10 100
M 16 24 14 220
M 20 30 17 400
M 24 36 19 600

Die Tabelle zeigt die vorgeschriebenen Werte.

Kenntnis der einschlagigen Richtlinien und Ausle-
gungskriterien werden vorausgesetzt.
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9 Storungen

Im folgenden Kapitel sind mogliche Ursachen fur Sto-
rungen und die Arbeiten zur ihrer Beseitigung be-
schrieben.

Bei vermehrt auftretenden Storungen die Wartungsin-
tervalle entsprechend der tatsachlichen Belastung
verkurzen.

Bei Stérungen, die durch die nachfolgenden Hinweise
nicht zu beheben sind, den Hersteller kontaktieren,
siehe Service-Adresse auf der Ruckseite der Be-
triebsanleitung.

9.1 Sicherheit

Verhalten bei Grundsatzlich gilt:

Stérungen 1. Bei Stérungen, die eine unmittelbare Gefahr fiir
Personen oder Sachwerte darstellen, sofort die
Not-Aus-Funktion der Maschine ausfuhren.

2. Storungsursache ermitteln.

3. Falls die Stérungsbehebung Arbeiten im Gefah-
renbereich erfordert, Maschine in den Einrichtbe-
trieb setzen.

4. Verantwortlichen am Einsatzort Uber Storung so-
fort informieren.

5. Je nach Art der Stérung diese von autorisiertem
Fachpersonal beseitigen lassen oder selbst behe-
ben.

Die im Folgenden aufgefuhrte Storungstabelle
gibt Aufschluss dartber, wer zur Behebung der
Storung berechtigt ist.

6. Bei einer Storung, die nicht durch das Spannmittel
bzw. den Adapter verursacht wurde, kann die Sto-
rungsursache im Bereich der Maschine liegen.
Siehe hierzu die Bedienungsanleitung der Maschi-
ne.
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9.2 Storungstabelle

Stérung Mogliche Ursache Fehlerbehebung Behebung
durch
Spannkopf Wechselspalt zwischen Werkstlckspezifischen Fachkraft
lasst sich nicht | Spannkopfkupplung und | Anschlag nacharbeiten
auswechseln | Werkstuckanschlag reicht
nicht aus.
Spannmittel Verschmutzung zwischen | Spannkopf entnehmen, Fachkraft
offnet nicht Zugmechanik und Spann- | Zugrohr zuriickfahren und
oder Lésehub | einheit Kupplungsbereich reinigen
reicht nicht [siehe Kapitel »Spannkopf
aus. demontieren«].
Malabweichung des Abmessungen des Zugrohrge- | Fachkraft
Zugrohrgewindeadapters |windeadapters Uberprifen und
ggaf. korrigieren.
Spannkraft ist | Werkstlickuntermaf® Passenden Spannkopf Fachkraft
Zu gering einwechseln
Zu geringer Hydraulik- Maschinenseitiges Hydraulik- | Hydraulikfach-
druck am Spannzylinder |aggregat prifen kraft
Defekter Spannzylinder Maschinenhersteller kontak- | Maschinenher-
oder blockiertes Zugrohr |tieren steller
Druckfedern [bei Perman- | Druckfedern erneuern Fachkraft
entspannung] ermudet
Exzentrische |Rundlauffehler der Rundlauf am Spannkegel Fachkraft
MaRabwei- Spanneinheit prifen und ggf. korrigieren
chung am [siehe Kapitel »Plan- und
Werkstlck Rundlauf der Spanneinheit
kontrollieren und justieren].
MalRabwei- Verschmutzter Kupplungsbereich der Spann- | Fachkraft
chung am Kupplungsbereich einheit sdubern
Werkstlck [siehe Kapitel »Reinigungx«].
Verschmutzter Spann- Spannkopf entnehmen und Fachkraft
kegel Spannkegel reinigen
[siehe Kapitel »Reinigungx«].
Formfehler am | Elastische Verformung Ausgangsmaterial mit gerin- | Fachkraft

Werkstlick

von formfehlerbehaftetem
Ausgangsmaterial. Nach
der Bearbeitung nimmt
das Werkstlck wieder die
Ursprungsform an.

geren Formfehlern verwenden.
Spannkopf mit einigen spitzen
Zahnen in der Spannflache
verwenden.
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Storung Mogliche Ursache Fehlerbehebung Behebung
durch
Abdriicke auf | Punkt- oder linienformige | Spannkopf mit glatter Spann- | Fachkraft
der Spann- Werkstlckspannung flache einwechseln
flache
Falscher Spannkopftyp Spannkopf auswechseln Fachkraft
MaRdifferenz zwischen Spannkopf mit passender Fachkraft

Werkstlckdurchmesser
und Spannbohrung ist zu
grof}

Spannbohrung einwechseln

9.3 Inbetriebnahme nach behobener Stérung
Nach dem Beheben der Stérung die folgenden Schrit-
te zur Wiederinbetriebnahme durchfihren:

1. Not-Aus-Einrichtungen zurtcksetzen.

2. Stoérung an der Steuerung der Werkzeugmaschine
quittieren.
3. Sicherstellen, dass sich keine Personen im Gefah-
renbereich aufhalten.

4. Werkzeugmaschine starten.
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10 Anhang

10.1 Hotline-Service

10.2 Reprasentanten

Bestell-Hotline

Schnell bestellt,
+49 7144. 907-333

Termin-Hotline

schnell geliefert. Anruf genugt:

Aktueller Status lhrer Bestellung? Einfach anrufen:
+49 7144. 907-222

24h-Notruf
Crash gefahren oder ein anderer technischer Notfall?

Unsere Experten sind rund um die Uhr fur Sie da:
+49 7144. 907-444

FUr weitere Beratung oder Hilfestellung stehen die im
Folgenden aufgefuhrten Vertriebspartner und Ser-
vice-Mitarbeiter zur Verfigung.

Ubersicht iber die deutschen Postleitzahlengebiete:

[0 o10-o040 | [BY 350-369 [ 560 - 569 740 - 749 |[E] 860 - 879
B os0-o080 || 370-399 [} 570-500 [ 750799 [ 880 - 809
70 090 - 189 | Y 400-479 [EJ 600-659 [ 800819 B 900919
MBS 190 - 280 [IIY 480499 [El 660699 [E 820820 [EH 920 - 949
[ 200-310 [ 500-500 Y 700-719 [ 830-830 [ 950-978
M8 320-330 [ 510-540 [ 720720 B 840 -840 979

[T 340-340 |EJ 550-550 [ 730-730 [ 850859 [EJ 980 - 999
10.2.1 Deutschland

Bock & Strothmann GmbH Uwe Fischer

Vertretung
Berliner Allee 49
DE-30855 Langenhagen-Godshorn

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH
Im Apfentale 25

Tel.
Fax

+49 511.781068
+49 511.782960
E-Mail: vertrieb@bockundstrothmann.de
Internet: www.bockundstrothmann.de

DE-72525 Minsingen-Auingen

Tel. +49 7144.907662
Fax +49 7381.183783
E-Mail: uwe.fischer@hainbuch.de
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Jorg Fedtke

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH

Kunkelsberg 2

DE-45239 Essen

Tel. +49 7144.907661
Fax +49 201.2463-839
E-Mail: joerg.fedtke@hainbuch.de

Thomas Helfer Industrievertretung
Vertretung

Weingarten 25

DE-76547 Sinsheim

Tel. +49 7222.916231
Fax +49 7222.916240
Mobil  +49 171.2032559

E-Mail: helfer.industrievertretung@t-online.de

Philipp Knorr

Technische Beratung und Verkauf
Ringstralie 25

DE-91126 Rednitzhembach

Tel. +49 7144.907663

E-Mail:  philipp.knorr@hainbuch.de

Henry Miersch

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH

FeldstralRe 51

DE-06917 Jessen

Tel. +49 7144.907664
Fax +49 3537.200455
E-Mail: henry.miersch@hainbuch.de

Thomas Oswald

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH

Degernpoint E3

DE-85368 Moosburg an der Saar

Tel. +49 7144.907671
Fax +49 3537.200455
E-Mail: thomas.oswald@hainbuch.de

Renee Reuter

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH

Brihlstral’e 7

DE-73252 Lenningen

Tel. +49 7144.907670
Fax +49 7026.371871
E-Mail: renee.reuter@hainbuch.de

Winfried Gogg

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH

Leonhardstr. 18

DE-88471 Laupheim

Tel. +49 7144.907673

E-Mail:  winfried.gogg@hainbuch.de

Thomas Hummel

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH
Pfarrer-Hopp-Stral3e 1

DE-93142 Pirkensee

Tel. +49 7144.907674
E-Mail: thomas.hummel@hainbuch.de
Rudolf Meyer

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH
Sander-Bruch-Stralle 13a
DE-33106 Paderborn

Tel. +49 7144.907660

Fax +49 5254.8277005

E-Mail: rudolf.meyer@hainbuch.de
MMI — TOOLS

Vertretung

Blischelskamp 3
DE-27383 Scheeliel

Tel. +49 4263.93210
Fax +49 4263.932122
E-Mail:  info@mmi-tools.com

Internet: www.mmi-tools.com

Ulrich Remmel
Vertretung
Gildestralte 18
DE-58791 Werdohl

Tel. +49 2392.93830
Fax +49 2392.938317
E-Mail: info@remmel.de

Internet: www.remmel.de

Michael Simon

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH

Am Tannenberg 8

DE-63776 M6émbris

Tel. +49 7144.907667
Fax +49 6029.994932
E-Mail: michael.simon@hainbuch.de
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Jorg Schlag

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH
Martin-Drucker-Strale 21
DE-04157 Leipzig

Tel. +49 7144.907665
Fax +49 341.24689012
E-Mail: joerg.schlag@hainbuch.de

m Deniz Uven

Technische Beratung und Verkauf
HAINBUCH GmbH
Braunkohlenstrale 13a
DE-51469 Bergisch Gladbach
Tel. +49 7144.907675
E-Mail: deniz.ueven@hainbuch.de

m Philipp Moosmann
Technische Beratung und Verkauf

HAINBUCH GmbH

Ob der Au 2

DE-78737 Fluorn-Winzeln

Tel. +49 7144.907677

E-Mail: philipp.moosmann@hainbuch.de

m Carsten Zander
Gebietsverkaufsleiter
HAINBUCH GmbH
Friedrich-Ebert-Strale 9
DE-31848 Bad Munder
Tel. +49 7144.907669
E-Mail: carsten.zander@hainbuch.de

10.2.2 Osterreich und Schweiz

[ HAINBUCH in Austria GmbH
SPANNENDE TECHNIK
Pillweinstr. 16
5020 Salzburg
Phone +43 662 825309
E-mail: verkauf@hainbuch.at
Internet: www.hainbuch.com

W Jorg Tittel
Gebietsverkaufsleiter
HAINBUCH GmbH
Lichtentaler Strafte 11
DE-71737 Kirchberg/Murr

Tel. +49 7144.907668
Fax +49 7144.819864
E-Mail: joerg.tittel@hainbuch.de

Benjamin Schuh

Technische Beratung und Verkauf
Annaberger Stralde 29

DE-91459 Markt Erlbach

Tel. +49 7144. 907672
Fax +49 7144. 907872
E-Mail:  benjamin.schuh@hainbuch.de

B Uutilis Miillheim AG
Prazisionswerkzeuge
Kreuzlinger Strasse 22
CH-8555 Mullheim

Tel. +41 52. 7626262
Fax +41 52. 7626200
E-Mail: info@uitilis.com

Internet: www.utilis.com
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EG-Konformitatserklarung

EG-Konformitatserklarung im Sinne der EG-Richtlinie 2006/42/EG uber
Maschinen [Anhang Il A] /

EC Declaration of conformity according to EC directive 2006/42/EC on
machinery [Annex Il A]

Original-Konformitatserklarung / Translation of original declaration of
conformity

Hersteller / manufacturer: HAINBUCH GmbH Spannende Technik

Erdmannhauser Strale 57

71672 Marbach

Deutschland
Diese Erklarung bezieht sich nur auf die Maschine in dem Zustand, in dem sie in Verkehr
gebracht wurde; vom Endnutzer nachtraglich angebrachte Teile und/oder nachtraglich vorge-
nommene Eingriffe bleiben unberucksichtigt. Die Erklarung verliert ihre Glltigkeit, wenn das
Produkt ohne Zustimmung umgebaut oder verandert wird.
This declaration relates exclusively to the machinery in the state in which it was placed on the
market, and excludes components which are added and/or operations carried out subse-
quently by the final user. The declaration is no more valid, if the product is modified without
agreement.
Hiermit erklaren wir, dass die nachstehend beschriebene Maschine
Herewith we declare, that the machinery described below

Produktbezeichnung / TOPIlus
product denomination:

allen einschlagigen Bestimmungen der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.
is complying with all essential requirements of the Machinery Directive 2006/42/EC.

Angewandte harmonisierte Normen / Harmonised Standards used:

B EN ISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleit-
satze
Safety of Machinery — Basic concepts

W DIN EN 1550:1997 Sicherheitsanforderungen flr die Gestaltung und

Konstruktion von Spannfuttern fiir die Werkstlickaufnahme /
Safety requirements for the design and construction of
work holding chucks

Bevollmachtigter fur die Zusam- HAINBUCH GmbH Spannende Technik
menstellung der technischen Konstruktionsleitung

Unterlagen / Erdmannhauser Stralle 57
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EG-Einbauerklarung

Einbauerklarung im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG [Anhang Il 1B] /
Declaration of incorporation according to EC directive 2006/42/EC on machinery [Annex
Il B]

Hersteller / manufacturer: HAINBUCH GmbH Spannende Technik
Erdmannh&auser Stralle 57
71672 Marbach
Deutschland

Bevollmachtigter fur die Zusam- HAINBUCH GmbH Spannende Technik

menstellung der technischen Konstruktionsleitung
Unterlagen / The person autho- Erdmannhauser Strale 57
rized to compile the relevant 71672 Marbach

technical documentation: Deutschland
Produktbezeichnung / TOPIlus

product denomination:

Der Hersteller erklart, dass das oben genannte Produkt eine unvollstandige Maschine im
Sinne der Maschinenrichtlinie ist. Das Produkt ist ausschlieRlich zum Einbau in eine Maschine
oder unvollstandige Maschine vorgesehen und entspricht daher noch nicht allen Anforde-
rungen der Maschinenrichtlinie. /

The manufacturer declares that the product cited above is an incomplete machine according to
machinery directive. The product is provided exclusively for installation into a machine or an
incomplete machine and therefor equates not yet to all requirements of the machinery
directive.

Folgende Punkte der MRL wurde berlcksichtigt / The following points of the machinery
directive were considered:
1.3.2,1.33,1.3.6,1.3.7,1.5,154,15.5,15.6,1.58,1.6,1.6.1,1.6.5,1.7,1.7.1,1.7.2,1.7.3,
1.74,1741,1.7.4.2

Die speziellen technischen Unterlagen [gemald Anhang VII Teil B] wurden erstellt. Der Bevoll-
machtigte fir das Zusammenstellen der technischen Unterlagen verpflichtet sich, die Unter-
lagen auf begriindetes Verlangen an die einzelstaatlichen Stellen zu Gbermitteln. Die
Ubermittlung erfolgt postalisch in Papierform oder auf elektronischem Datentrager.

The relevant technical documentation [as in Annex VII, Part B] were created. The authorized
representative for compiling the technical documents is committed to provide the documents to
a reasoned request to the national authorities. It shall be sent by mail in paper form or in
electronic form.

Die Inbetriebnahme des Produkts ist so lange untersagt, bis festgestellt wurde, dass die
Maschine, in die das oben genannte Produkt eingebaut wird, allen grundlegenden Anforde-
rungen der Maschinenrichtlinie entspricht. /

The commissioning of the product is prohibited until it has been determined that the machine,
into which the above-mentioned product is installed, complies with all the basic requirements
of the Machinery Directive.

Das oben genannte Produkt erfillt die Anforderungen der folgenden einschlagigen

Richtlinien / The above mentioned product complies with the following directives:

B EN ISO 12100:2011-03 Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Gestaltungsleit-
satze
Safety of Machinery — Basic concepts

B DIN EN 1550:2008-07 Sicherheitsanforderungen fur die Gestaltung und

Konstruktion von Spannfuttern fur die Werkstlickaufnahme /
Safety requirements for the design and construction of
work holding chucks
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