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Das folgende Bild stellt das Spannfutter mit den eingepragten Daten dar.
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Abb. Identifikationsnummer

m Halten Sie bei Riickfragen an die HWR Spanntechnik GmbH die Identi-
fikationsnummer bereit (oben in rot markiert).
Irrtum oder Fehler in der Dokumentation vorbehalten. Bitte weisen Sie
die HWR Spanntechnik GmbH auf Fehler in der Dokumentation hin.
© Urheberrecht

Das Urheberrecht an dieser Dokumentation verbleibt bei der HWR
Spanntechnik GmbH.

Diese Dokumentation ist nur fir den Betreiber und sein Personall
bestimmt. Sie enthdlt Anweisungen und Hinweise, die weder vollstandig
noch teilweise vervielfaltigt, verbreitet oder mit datentechnischen
Methoden Ubertragen oder zu Zwecken des Wettbewerbs unbefugt
verwertet werden durfen.

Zuwiderhandlungen kénnen strafrechtliche Folgen nach sich ziehen.

Die vorliegende Betriebsanleitung informiert Sie ausfihrlich Gber die
Installation, den Betrieb und die Wartung des INOFlex®-Spannfutters. Sie
enthdlt Sicherheitshinweise, die einen gefahrlosen Einsatz des INOFlex®-
Spannfutters gewdhrleisten. Daneben finden Sie in dieser Dokumentation
Hinweise zum Lieferumfang und zur Fehlerbehebung.

Mit dieser Betriebsanleitung wollen wir Innen helfen, den gréRitmaglichen
Nutzen aus Ihrem INOFlex®-Spannfutter zu ziehen.


tel:+49%204207-6887-0
mailto:info@hwr.de
https://www.hwr.de/
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Vorwort

Mit dem INOFlex®-Spannfutter kdnnen Sie lange und effektiv arbeiten,
wenn Sie es immer sachgerecht einsetzen und sorgfaltig pflegen. Die
lhnen Uberreichte Dokumentation hilft Ihnen dabei.

Halten Sie diese Betriebsanleitung sowie die weitere Dokumentation

(z.B. Herstellerunterlagen) stets griffoereit in der unmittelbaren Nahe der
Maschine, an der das INOFlex®-Spannfutter eingesetzt wird. Beachten
Sie immer alle darin enthaltenen Informationen, Hinweise, Anweisungen
und Anleitungen. Sie vermeiden so Unfdlle durch Fehlbedienung, erhalten
sich die volle Hersteller-Garantie und verfiugen immer Uber ein
funktionstichtiges INOFlex®-Spannfutter.

Der Hersteller ist immer bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behdalt
sich das Recht vor, alle Anderungen und Verbesserungen vorzunehmen,
die er fUr nétig erachtet. Eine Verpflichtung zum nachtraglichen Umbau
bereits gelieferter INOFlex®-Spannfutter ist damit jedoch nicht
verbunden.

A GEFAHR

Vor Inbetriebnahme des INOFlex®-Spannfutters miissen Sie die Be-
triebsanleitung und die dort enthaltenen Sicherheitsvorschriften gele-
sen und verstanden haben.

Die Mitarbeiter sind gemaR vorliegender Betriebsanleitung in die
Funktion, Installation und Nutzung des INOFlex®-Spannfutters
einzuweisen.

Sollten nach der Einweisung und dem Lesen der Betriebsanleitung noch
Fragen offen bleiben, so wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

Wir wiinschen Ihnen und lhren Mitarbeitern viel Freude und Erfolg im
Umgang mit dem INOFlex®-Spannfutter.



HWR Spanntechnik GmbH
Rosa-Luxemburg-Strale 5

D - 28876 Oyten H w R

Telefon: +49 (0) 4207 / 6887-0
E-Mail: info@hwrde
Web: www.hwr.de

Einbauerklérung fiir den Einbau einer unvollstéindigen Maschine
gemdn der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG; Anhang Il B

Hersteller: HWR Spanntechnik GmbH

Bevollmd&chtigter fur die technischen Unterlagen: Henrico Viets (Geschéftsfiihrer)

Bezeichnung der Maschine: Ausgleichendes 4-Backen-Kraftspannfutter mit
Durchgang

Maschinennummer: VT-Q 021 - VT-Q 040

Hiermit erkléaren wir,

dass die oben genannte, unvollsténdige Maschine zum Einbau in eine andere Maschine bestimmt ist.
Die Inbetriebnahme wird so lange untersagt, bis der Inverkehrbringer der komplettierten Maschine
festgestellt hat, dass die vollsténdige Maschine den Bestimmungen der EG-Maschinenrichtlinie
2006/42/EG entspricht und dafiir eine Konformitatserklarung gemdan Anhang I, Teil A der EG-
Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ausgestellt hat.

dass die grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen fir den Bau und die Konstruktion
von Maschinen gemdaR Anhang | der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG eingehalten sind.

dass die ,speziellen technischen Unterlagen” gemafR Anhang VI, Teil B erstellt wurden.

Wir verpflichten uns, einzelstaatlichen Stellen auf begriindetes Verlangen die speziellen technischen
Unterlagen zu der unvollst&ndigen Maschine innerhalb einer angemessenen Frist in Papierform zur
Verfagung zu stellen.

A ) e

Oyten, 25. April 2025 Henrico Viets o
Geschaftsflhrer
7 7
/s
L & e

Mditthias Meier
Geschdaftsfuhrer
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‘ 1
Sicherheit

1 SICHERHEIT

A VORSICHT

Allgemeine Hinweise

Die Betriebsanleitung fur Ihr INOFlex®-Spannfutter enthdalt wichtige
Hinweise zur Installation, Bedienung und Wartung sowie fur Stérungsfalle.
Mit diesen Informationen helfen wir Innen beim sicheren und gefahrlosen
Betrieb lhres INOFlex®-Spannfutters.

Alle fur den Umgang mit dem INOFlex®-Spannfutter notwendigen
Sicherheitshinweise und Haftungsbestimmungen sind in diesem Kapitel
enthalten. Aullerdem finden Sie hier Anweisungen zur
bestimmungsgemdafRen Verwendung.

Lesen und beachten Sie unbedingt diese Betriebsanleitung und be-
sonders dieses Kapitel, bevor Sie mit dem INOFlex®-Spannfutter ar-
beiten.

1.1 UMFANG DER DOKUMENTATION

Die Betriebsanleitung umfasst neben den Sicherheitshinweisen:

e eine allgemeine Produktbeschreibung

e Hinweise zur Installation des INOFlex®-Spannfutters

e die Anleitung zur Bedienung und Betrieb des INOFlex®-Spannfutters
e eine Wartungs- und Pflegeanleitung

¢ eine Fehlersuch- und Fehlerbehebungsanleitung

e Technische Daten

Zur technischen Dokumentation gehéren aullerdem folgende Unterlagen:

e eine integrierte Ersatzteilliste
e eine Einbauerklarung

1.2 HINWEISE DES HERSTELLERS

1.2.1 KUNDENDIENST

Auf der TitelrUckseite sind die Kontaktdaten des Herstellers angegeben.
Wenden Sie sich bei Fragen oder auftretenden Problemen bitte
umgehend an den Hersteller des Spannfutters.

Halten Sie bei Riickfragen an die HWR Spanntechnik GmbH die Identi-
fikationsnummer (Id.-Nr.) bereit.

1.2.2 GEWAHRLEISTUNG UND HAFTUNG

Grundsatzlich gelten unsere »Allgemeinen Verkaufs- und
Lieferbedingungen«. Diese stehen dem Betreiber spdtestens bei
Vertragsabschluss zur Verfigung. Gewdhrleistungs- und
Haftungsanspriche bei Personen- und Sachschdden sind

© Copyright
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ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen
zurlickzuflhren sind.

Nicht bestimmungsgemadfe Verwendung des INOFlex®-Spannfutters.
UnsachgemdRe Installation, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung
des INOFlex®-Spannfutters.

Betreiben des INOFlex®-Spannfutters bei defekten
Sicherheitseinrichtungen der Maschine oder nicht ordnungsgeman
angebrachten oder nicht funktionsfahigen Sicherheits- und
Schutzvorrichtungen an der Maschine.

Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation bezlglich

- Lagerung

- Installation

- Bedienung (z. B. korrektes Einspannen des Werksticks, Beachten

der max. Drehzahl)

- Wartung und Pflege

- Fehlersuche und -behebung des INOFlex®-Spannfutters
Eigenmdchtige bauliche Ver&dnderungen am Spannfutter oder der
Spannfutteraufnahme der Maschine.

Mangelhafte Uberwachung von Teilen, die einem Verschleil
unterliegen.
UnsachgemanR durchgeflhrte Reparaturen.

Katastrophenfalle durch Fremdkérpereinwirkung und hdhere Gewalt.

A GEFAHR Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen Sie keine Verdnderungen,

An- oder Umbauten am INOFlex®-Spannfutter vornehmen. Alle Um-
bau-MafBinahmen bediirfen einer schriftlichen Bestétigung des Her-
stellers.

A WARNUNG Verwenden Sie nur Original-Ersatz- und Verschleifiteile. Bei fremdbe-
zogenen Teilen ist nicht gewdhrleistet, dass sie beanspruchungs- und
sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

M Der Hersteller iibernimmt die komplette Garantieleistung nur und aus-
schlieBlich fiir die bei ihm bestellten Ersatzteile.

Seite 2
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1.2.3 HINWEISE ZUR HANDHABUNG DER DOKUMENTATION

Halten Sie diese Betriebsanleitung sowie weitere Unterlagen zum
INOFlex®-Spannfutter stets griffbereit in der unmittelbaren Nahe der
Bedieneinheit der Maschine bereit, in die das Spannfutter eingesetzt
wird.

Lesen Sie vor dem ersten Einsatz auch diese Betriebsanleitung und
beachten Sie unbedingt die Sicherheitshinweise.

Besonders wichtige Stellen in der Betriebsanleitung sind mit einem
Symbol gekennzeichnet.

m Schulungen des Personals durch den Hersteller k6nnen nur als
Weitergabe von Einzel-Informationen angesehen werden. Sie

entbinden den Bediener nicht vom Lesen der Betriebsanleitung.

© Copyright Seite 3
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Die folgenden Symbole finden Sie an allen wichtigen Stellen in dieser
Betriebsanleitung. Beachten Sie diese Hinweise genau und verhalten Sie
sich in diesen Fdallen besonders vorsichtig.

1.2.4 ERKLARUNG DER PIKTOGRAMME

Kennzeichnung der Sicherheitshinweise:

A GEFAHR Dieser Hinweis signalisiert Verletzungs- und/oder Lebensgefahr, so-

fern bestimmte Verhaltensregeln missachtet werden.
Wenn Sie dieses Zeichen in der Dokumentation sehen, treffen Sie bitte
alle erforderlichen Sicherheitsvorkehrungen.

A WARNUNG Dieser Hinweis warnt Sie vor materiellen Schéden sowie vor finanziel-
len und strafrechtlichen Nachteilen (z. B. Verlust der Garantierechte,
Haftpflichtfélle usw.).

A VORSICHT Dieser Hinweis warnt Sie vor materiellen Schédden an der Maschine.

M Hier finden Sie wichtige Hinweise und Informationen zum wirkungsvol-
len, wirtschaftlichen und umweltgerechten Umgang.

Seite 4 INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 © Copyright
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1.3 BESTIMMUNGSGEMARE VERWENDUNG

1.3.1 AUSSCHLIERLICHER VERWENDUNGSZWECK

Das INOFlex®-Kraftspannfutter VT-Q 021 - VT-Q 040 ist ausschlieBlich
zum Spannen von Bauteilen zur mechanischen Zerspanung in
Werkzeugmaschinen bestimmt (siehe auch Kapitel ,7" Technische Daten
[..> B39]).

Jeder dariberhinausgehende Gebrauch gilt als nicht
bestimmungsgemanR. Fur daraus resultierende Schaden haftet der
Hersteller nicht.

1.3.2 HINWEISE UND VORSCHRIFTEN BEACHTEN
Zur bestimmungsgemaien Verwendung gehéren auch:
das Beachten aller Hinweise aus der Dokumentation sowie der
mitgelieferten Hersteller-Dokumentationen (falls zutreffend) und

die Einhaltung der vom Hersteller vorgeschriebenen Wartungs- und
Instandhaltungsbedingungen und -intervalle.

1.3.3 UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN BEACHTEN

Halten Sie die einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften sowie die
sonstigen, allgemein anerkannten sicherheitstechnischen Regeln ein.

1.4 WARNUNG VOR FEHLBEDIENUNG UND MISSBRAUCH

Die Funktion lhres INOFlex®-Spannfutters ist im Werk geprift worden.
Dennoch drohen bei Fehlbedienung oder Missbrauch Gefahren:

e fUr Leib und Leben von Bedienern, dritten Personen und Tieren, die sich
in der N&he der Werkzeugmaschine, in die das Spannfutter eingesetzt
ist, aufhalten,

o fUr die Werkzeugmaschine, das INOFlex®-Spannfutter und andere
Sachwerte des Betreibers,

o flr den effizienten Betrieb der Werkzeugmaschine, in die das
INOFlex®-Spannfutter installiert ist.

© Copyright _ T Seite 5
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1.5 ANWEISUNGEN ZUM SICHEREN BETRIEB

A GEFAHR

Wirkliche Sicherheit bedeutet, dass Sie mit allen Sicherheitshinweisen
vertraut sind. Dies betrifft Art und Ort der Gefdhrdung und insbeson-
dere die zu treffenden Sicherungsmafinahmen. Bleiben Sie immer
wachsam und seien Sie sich der Gefahr(en) bewusst.

Funktionsstérungen sind sofort zu ergrinden. Gegelbenenfalls sind vom
Bedienpersonal Fachleute anzufordern. Nur wenn die Sicherheit des
INOFlex®-Spannfutters und der Werkzeugmaschine auBer Zweifel steht,
darf der Betrieb wieder aufgenommen werden.

Der Betrieb des INOFlex®-Spannfutters darf nur gestartet werden, wenn
sich das Bedienpersonal davon Uberzeugt hat, dass alle
Wartungsarbeiten (wie in dieser Betriebsanleitung beschrieben)
ausgefuhrt wurden.

Sollte wéhrend des Betriebs festgestellt werden, dass anstehende
WartungsmaRnahmen nicht ausgefuhrt wurden, ist der Betrieb sofort
einzustellen.

Beachten Sie beim Betrieb des INOFlex®-Spannfutters die ggf. fir den

Betrieb der Werkzeugmaschine zuldssigen Raumtemperaturen (siehe
Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine, falls angegeben).

Seite 6
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1.6 VERPFLICHTUNGEN

1.6.1 VERPFLICHTUNG

DES BETREIBERS

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen mit dem INOFlex®-
Spannfutter arbeiten zu lassen, die

¢ mit den grundlegenden Vorschriften Gber Sicherheit und
Unfallverhitung vertraut und in den Betrielb des INOFlex®-
Spannfutters eingewiesen sind,

¢ die Betriebsanleitung, das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise
gelesen, verstanden und dies durch ihre Unterschrift bestatigt haben.

Der Betreiber verantwortet die Auswahl des Betriebspersonals. Er muss

bei der Auswahl besonderes Augenmerk auf die Eignung des Personals

zum Betreiben einer Werkzeugmaschine mit dem INOFlex®-Spannfutter
legen.

Der Betreiber stellt dem Bedien- und Wartungspersonal stets die

gesamte Produktdokumentation zur Verfligung.

Der Betreiber prift in regelmdaRigen Abstdnden das sicherheitsbewusste

Arbeiten des Bedien- und Wartungspersonals.

Der Betreiber einer Werkzeugmaschine mit dem INOFlex®-Spannfutter

muss folgende Vorschriften und Regeln einhalten und beachten:

¢ die in den technischen Anleitungen aufgeflhrten funktionellen Grenzen
und Sicherheitsvorschriften.

A GEFAHR

Der Betreiber trégt die letzte Verantwortung fiir die Sicherheit.
Diese Verantwortung kann nicht delegiert werden.

© Copyright
HWR Spanntechnik GmbH
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1.6.2 ANFORDERUNGEN AN BEDIEN- / INSTANDSETZUNGSPERSONAL

Der Betreiber verpflichtet sich,

nur ausgebildetes Fachpersonal (Fachrichtung Metall) bzw. CNC-
Dreher mit dem INOFlex®-Spannfutter arbeiten zu lassen,

die Zustandigkeiten des Personals fur Installation, Inbetriebnahme,
Bedienung, Wartung und Instandsetzung eindeutig festzulegen,
anzulernendes Personal nur unter Aufsicht einer erfahrenen Fachkraft
(Fachrichtung Metall) bzw. eines CNC-Drehers mit dem INOFlex®-
Spannfutter arbeiten zu lassen.

Alle Personen, die mit der Bedienung des INOFlex®-Spannfutters
beauftragt sind, verpflichten sich:

die Sicherheit von Dritten, des INOFlex®-Spannfutters und der
Werkzeugmaschine stets sicherzustellen,

die Betriebsanleitung, das Sicherheitskapitel und die Warnhinweise zu
lesen und durch ihre Unterschrift zu bestéatigen, dass Sie diese
verstanden haben,

die grundlegenden Vorschriften betreffend Arbeitssicherheit und
Unfallverhitung zu beachten,

das INOFlex®-Spannfutter nur zu verwenden, wenn Sie mit der
Funktion des Spannfutters selbst, sowie der Funktion der
Werkzeugmaschine und deren Sicherheits- und Noteinrichtungen
vertraut sind und sie sicher beherrschen.

Das Bedienpersonal muss seine gesamte Aufmerksamkeit der Arbeit mit
der Werkzeugmaschine mit dem INOFlex®-Spannfutter widmen.

A GEFAHR Es geht um die Sicherheit von Ihnen, Kollegen und Unbeteiligten in der
Néhe der Maschine!
Seite 8 © Copyright
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17 UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

1.71 ALLGEMEINES

Uberpriifen Sie das INOFlex®-Spannfutter taglich vor jeder
Inbetriebnahme auf Betriebssicherheit! Beachten Sie neben den
Hinweisen in der Dokumentation die allgemein gultigen, ortlichen
Sicherheits- und Unfallverhttungsvorschriften.

Auftretende Stérungen, die die Sicherheit beeintrdchtigen, sind sofort zu
beseitigen. Schadhafte Teile sind unverziglich zu ersetzen. Bis zur
Stérungsbeseitigung darf die Maschine mit dem INOFlex®-Spannfutter
nicht weiter betrieben werden.

1.7.2 SCHUTZMARNAHMEN DURCH DEN BETREIBER
Arbeitsplatzergonomie

Die Arbeitsplatze fur das Bedienungspersonal sind nach ergonomischen
Richtlinien zu gestalten. Fur freien Zugang (Vermeidung von Stolperfallen),
ausreichende Beleuchtung usw. (Unfallverhttungsvorschriften UVV,
Sicherheit des Bedieners am Arbeitsplatz SBA) ist vom Betreiber zu
sorgen.

Personliche SchutzmaBnahmen

Persdnliche Schutzausristung ist nach Richtlinien und Vorschriften der
Berufsgenossenschaft und des Betriebs zu tragen (Arbeitskleidung,
rutschfeste Sicherheitsschuhe, Haarnetz usw.).

Zugang zur Maschine

Halten Sie nicht-autorisierte Personen aus dem Arbeitsbereich fern. Dies
kann durch selbstschlieRende und nur mit einem Schlissel zu 6ffnende
Turen oder dhnliche Schutzvorkehrungen sichergestellt werden.

1.7.3 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

Uberprifen Sie, dass das Spannfutter ordnungsgeman in die
Werkzeugmaschine eingesetzt und befestigt ist.

Vor der Inbetriebnahme des INOFlex®-Spannfutters hat sich das
Inbetriebnahmepersonal vom einwandfreien Zustand des INOFlex®-
Spannfutters durch vorgeschriebene Kontrollen und durch Probebetrieb
zu Uberzeugen!

1.7.4 SICHERHEIT BEI NICHTGEBRAUCH

Sichern Sie die Werkzeugmaschine mit dem INOFlex®-Spannfutter in
Zeiten des Nichtgebrauchs gegen Inbetriebnahme durch Unbefugte (z. B.
durch ein Vorhdngeschloss am Hauptschalter der Werkzeugmaschine).

Achten Sie darauf, dass Kinder keinen Zugang zum INOFlex®-Spannfutter
bzw. zur Werkzeugmaschine erhalten.

© Copyright _ T Seite 9
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1.7.5 WARTUNG UND REPARATUR
Wartungsfristen
FUhren Sie alle vorgeschriebenen Wartungsarbeiten fristgemdan durch.
Reinigungsmittel
Alle Oberflachen, die mit dem Produkt in Kontakt kommen, sind mit

Reinigungsmitteln zu séubern, die den geltenden hygienischen und
gesundheitsrechtlichen Normen entsprechen.

Prifarbeiten

Die spannenden und die rotierenden Teile sind vor jeder Inbetriebnahme
auf ihren einwandfreien Zustand hin zu prifen. Schadhafte Teile sind
unverzUuglich durch einwandfreie Teile zu ersetzen.

Uberprifen Sie nach Beendigung der Wartungs- und Reparaturarbeiten
alle Bauteile auf ihre Funktion.

Entsorgung

Handhaben und entsorgen Sie verwendete Stoffe und Materialien
sachgerecht, insbesondere Fette und Losungsmittel.

Seite 10 INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 © Copyright
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2 TECHNISCHE BESCHREIBUNG

2.1 ALLGEMEINES

Das INOFlex®-Kraftspannfutter VT-Q 021 — VT-Q 040 ist ausschliefllich
zum Spannen von Bauteilen zur mechanischen Zerspanung in
Drehmaschinen bestimmt (siehe auch Kapitel ,7"Technische Daten

[..> B39]).

Das Spannfutter ist ausschlieBlich unter Berlcksichtigung der VDI 3106
und unter Berlcksichtigung der Bedienungsanleitung der
Werkzeugmaschine sowie dieser Betriebsanleitung zu verwenden.

M Das Spannfutter wird werkseitig grundgefettet ausgeliefert und muss
ggf. nachgefettet werden.

© Copyright _ T Seite 1
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2.2 UBERSICHT DES INOFLEX®-SPANNFUTTERS

2.2.1 AUFBAU
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Abb. 2-1: Aufbau des INOFlex®-Kraftspannfutters
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2.2.2 FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Nach Montage des Kraftspannfutters in die Werkzeugmaschine durch
eine(n) darin unterwiesene(n) und ausgebildete(n) Fachkraft
(Fachrichtung Metall) bzw. CNC-Dreher spannt die gleiche Person das zu
bearbeitende Werkstlck im Spannfutter.

Das zentrisch und ausgleichend spannende 4-Backen-Kraftspannfutter
ermoglicht das Spannen runder, kubischer und geometrisch unférmiger
Teile und ist ebenso fur verformungsempfindliche Werkstlcke geeignet.

Nach Montage des INOFlex®-Kraftspannfutters an die Maschinenspindel
(ggf. mit Hilfe eines kundenseitig zu installierenden Adapters) wird die
Spannkraft eines Hydraulikspannzylinders von Nutmutter (3), Haltering (2)
und Zugfihrung (&) Gber Zugring (5), Augleichsbolzen (6) und Mitnehmer (7)
auf die Tangentialschieber (8) und Grundbacken (1) tbertragen.

A-A
\T‘///// !

|_=2 ’_ ///////

_
/.
5.

Abb. 2-2: Funktionsweise des INOFlex®-Kraftspannfutters

© Copyright _ T Seite 13
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3 TRANSPORT UND INSTALLATION

3.1 ALLGEMEINES

Achten Sie wdhrend der Installationsarbeiten auf Ruhe und Besonnenheit.
Vermeiden Sie Stress und Hektik, denn dies kann zu Arbeitsfehlern oder
gar zu Unfallen fuhren.

Halten Sie alle Transportwege und den Installationsbereich wahrend der
gesamten Arbeit frei von stérenden Gegensténden.

Beachten Sie wahrend der Installationsarbeiten auch die
Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine, auf die das
Kraftspannfutter montiert wird.

A WARNUNG Beachten Sie die betreiberseitigen Vorschriften und Richtlinien be-
ziiglich der persénlichen Schutzausstattung (PSA).

3.2 TRANSPORT

3.2.1 TRANSPORT-WERKZEUGE

Bei der Anlieferung kann das sicher verpackte INOFlex®-Spannfutter je
nach Gewicht mit folgenden Hilfsmitteln transportiert werden:

e Kran

o Gabelstapler bzw. Hubwagen

3.2.2 HINWEISE AUF DER VERPACKUNG

Beachten Sie unbedingt an der Verpackung angebrachte Hinweise und
Anweisungen (sofern vorhanden).

Seite 1 INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 © Copyright
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3.2.3 VORSICHTSMARNAHMEN FUR DEN TRANSPORT

Transportarbeiten schwerer INOFlex®- Spannfutter, ggf. mit Hilfsmitteln
durfen nur von dem dafir qualifizierten Personal durchgefihrt werden.

A GEFAHR

@A

Beim Transport kann es zu Gefdhrdungen durch Kippen, Schwenken
oder Fallen der transportierten Komponenten kommen. Dies kann Ge-
réteschdden oder lebensgeféhrliche Kérperverletzungen zur Folge
haben.

Um Gerateschaden und lebensgefdhrliche Verletzungen zu verhindern,
mussen Sie folgende MalRnahmen einhalten:

Das INOFlex®-Spannfutter darf nur am vorgesehenen Anschlagpunkt
bzw. Transportgewinde angehoben werden.

Beachten Sie bei der Aufnahme bzw. Aufhdngung des Spannfutters
sowie wdhrend des Transports des Spannfutters stets dessen Schwer-
punkt und Anschlagposition.

Lastaufnahme- und Anschlagmittel missen den Bestimmungen der
Unfallverhttungsvorschriften entsprechen.

Bei der Auswahl der Lastaufnahme- und Anschlagmittel mussen Sie
unbedingt das Gewicht des INOFlex®-Spannfutters sowie ggf. die
Lange des Lastarms (z. B. Kranausleger) beriicksichtigen.

Sperren Sie unbedingt die Transportwege schwebender Lasten ab
und kennzeichnen Sie diese Wege, damit sich niemand in diesem Be-
reich aufhalten kann.

A GEFAHR

Niemand darf sich unter einer schwebenden Last aufhalten. Unfallge-
fahr!

© Copyright
HWR Spanntechnik GmbH

Seite 15

INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 Ausgabe A



3 ‘
Transport und Installation

3.2.4 SPANNFUTTER-TRANSPORT MIT RINGSCHRAUBE

FUr den Transport muss die im Lieferumfang enthaltene Ringschraube
(DIN 580) verwendet werden.

A VORSICHT Die Ringschraube ist mit der zuléssigen Traglast gekennzeichnet.

Schritt1  Schrauben Sie die Ringschraube vor dem Transport in den
Grundkdrper des Spannfutters ein (siehe die folgende Abbil-
dung). Hangen Sie das Hebezeug ein.

Abb. 3-1: Transport mit Ringschraube
Schritt 2 Beachten Sie wahrend des Transports die im Kapitel 3.2.3
[..» B115] beschriebenen VorsichtsmalRnahmen.

A WARNUNG Hebezeug und Ringschraube erst nach sicherer Montage des Spann-
futters in der Werkzeugmaschine entfernen.

Seite 16 © Copyright
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3.2.5 PRUFUNGEN NACH DEM TRANSPORT / ERHALT DES SPANNFUTTERS

A WARNUNG

3.3 INSTALLATION

A WARNUNG

3.3.1 PLATZBEDARF

Prufen Sie sofort nach Erhalt des INOFlex® Spannfutters dessen Zustand
(Transportschaden).

Teilen Sie eventuell gefundene Transportschédden dem Transporteur und
dem Hersteller des Spannfutters (HWR Spanntechnik GmbH) mit. Die
Adresse und Telefonnummer finden Sie auf der Innenseite des Titelblatts.

Schdden, die beim Transport des Spannfutters entstanden sind, miis-
sen vor der Inbetriebnahme vollsténdig und sachgerecht behoben
werden.

Die Installation des INOFlex® Spannfutters darf nur durch geschultes
und darin eingewiesenes Personal durchgefiihrt werden, das auch in
den Betrieb der Werkzeugmaschine geschult und eingewiesen ist.

Der Bewegungsfreiraum zur Installation des INOFlex® Spannfutters
entspricht dem Raumbedarf des Bedieners der Werkzeugmaschine (siehe
entsprechende Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine).

© Copyright
HWR Spanntechnik GmbH
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3.3.2 MARNAHMEN VOR MONTAGEBEGINN

M Das Spannfutter kann mit einem Zwischenflansch und entsprechen-
dem Adapter auf die Maschinenspindel der Werkzeugmaschine mon-

tiert werden.

Schritt1  Reinigen Sie die Aufnahmefldchen der Maschinenspindel und
bei Verwendung eines Zwischenflansches auch dessen Zent-
rieraufnahme und Anlageflachen. Es dirfen sich weder
Schmutz noch Spéne an den entsprechenden Fléchen befin-
den. Der ggf. vorhandene Zwischenflansch muss vollsténdig
an der Maschinenspindel anliegen.

Achten Sie auch darauf, dass alle Bohrungen entgratet und
sauber sind.

Schritt 2  Uberpriifen Sie die Aufnahmefléchen (Maschinenspindel und
gof. Zwischenflansch) fur das Spannfutter mit Hilfe einer Mess-
uhr auf Rund- und Planlauf.

]/— / 10,005|TR e /10,01 TR

L > /|0,005(TP L | P /|0,005|TP

Abb. 3-2: Prifung von Plan- und Rundlauf

Schritt 3  Uberpriifen Sie die max. Zugkraft des Spannzylinders. Sie darf
die max. Betadtigungskraft des Futters nicht Uberschreiten.
Bei Bedarf muss der Hydraulikdruck des Spannzylinders be-
grenzt werden!

A WARNUNG Die maximale Zugkraft des Spannzylinders darf die max. Betdtigungs-
kraft des Futters auf keinen Fall iberschreiten. Unfallgefahr!

Seite 18 INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 © Copyright
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Schritt 4

Schritt 5

Uberpriifen Sie bei selbstgefertigten Verbindungsteilen die
Dauerfestigkeit.

Berechnungen fur den Adapter:

Bestimmen Sie das Zwischenmal: X =L3 + L4 max.
Uberprifen Sie das AdaptermaRB: X =L1+ L2

Die folgende Abbildung ist eine beispielhafte Darstellung

(hier mit Zugrohr auBlerhalb der Spindel und mit AuBBengewinde).

L2 = L4 max. + L3 - L1+ 0,3mm (max. + 0,5mm)

Bei allen anderen Konstellationen bitte den Hersteller kontaktieren.

L4 T

L3

L2

L1*

| 7 10
[: — (v
@ [

*) Zylinder in vorderster Stellung

Abb. 3-3: Bestimmung der Adapterlénge

3.3.3 MONTAGE DES SPANNFUTTERS

Das Spannfutter kann mit einem Zwischenflansch und entsprechen-
dem Adapter auf die Maschinenspindel der Werkzeugmaschine mon-
tiert werden.

Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

Prifen Sie, dass die MaRnahmen vor Montagebeginn (siehe
Kapitel 3.3.2 [...» B18]) durchgefuhrt sind.

Bringen Sie das Zugrohr (2) in die vorderste Stellung und
schrauben Sie den Adapter (3), nachdem Sie das Gewinde zur
Vorbeugung gegen Festrosten/Festfressen mit Kupferpaste
eingestrichen haben, auf das Zugrohr.

Befestigen Sie den Zwischenflansch (4) auf der Spindel (falls

das Futter nicht direkt mit der Spindel verschraubt wird) und
prifen Sie Rund- und Planlauf gemaR Abb. 3-2 [..» B18]

Entfernen Sie die Dichtbuchse (1) vom Spannfutter, damit Sie
spater (siehe Schritt 7) die Nutmutter (5) aufdrehen kénnen.
Fuhren Sie das saubere Spannfutter (an der Ringschraube

hangend) mit Hilfe des Hebezeugs vorsichtig und langsam vor
den Zwischenflansch bzw. die Maschinenspindel.

© Copyright
HWR Spanntechnik GmbH
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Abb. 3-4: Montage des Spannfutters

Schritt 7 Drehen Sie die im Lieferumfang enthaltenen Befestigungs-
schrauben (6) - vorzugsweise Festigkeitsklasse 129 - und die
Nutmutter (5) ein und ziehen Sie alles leicht an (wechselseitig).

Schritt 8 Entfernen Sie das Hebezeug und die Ringschraube.

Schritt 9  Stellen Sie den Spannzylinder auf den niedrigsten Druck ein
und betdatigen Sie den Zylinder auf ,Futter geschlossen”.

Schritt 10 Prifen Sie Rund- und Planlauf des Spannfutters
In Abhangigkeit zur BaugroRe des Spannfutters mussen fol-

gende Toleranzen eingehalten werden:

VT-Q 021 026 - 031 040
Rundlauftoleranz ~ [mm] 0,02 0,03 0,05
Planlauftoleranz [mm] 0,02 0,03 0,05
Tabelle 3-1: Rund-/Planlauf-Toleranz

Schritt 11 Richten Sie das Spannfutter ggf. mit leichten Schlidgen eines
Kunststoffhammers am Auflendurchmesser aus.

Seite 20
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Schritt 12 Ziehen Sie die Nutmutter (5) mit Hilfe des mitgelieferten Futter-
schlussels (8) sowie einer Verldngerung und einer Knarre oder
eines Quergriffes an. Ziehen Sie anschlieRend die Befesti-
gungsschrauben (6) mit Hilfe eines Drehmomentschlissels (7)
an (wechselseitig).

Abb. 3-5: Anziehen der Schrauben mit korrektem Drehmoment

m Beachten Sie die maximalen Anzugsmomente fiir Befestigungsschrau-
ben (siehe Tabelle 7-9 [..» £50]).

A WARNUNG Der Futterkérper darf nicht verspannt werden.

Schritt 13 Uberpriifen Sie nochmals Rund- und Planlauf des Spannfut-
ters geman Tabelle 3-1.

Abb. 3-6: Anziehen der Schrauben mit korrektem Drehmoment

© Copyright _ T Seite 21
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3.4 WECHSEL DER SPANNBACKEN

3.4.1 ALLGEMEINES

In Abhdngigkeit zum zu bearbeitenden Werkstick kdnnen weiche oder
harte Aufsatzbacken verwendet werden.

M Der Hersteller empfiehlt den Einsatz von originalen Spannbacken der
HWR Spanntechnik GmbH.

Der Hersteller (ibernimmt keine Garantieleistung fiir fremdbezogene
Teile.

A WARNUNG Sollten Sie dennoch Spannbacken anderer Hersteller verwenden wol-
len, miissen Sie vorher Riicksprache mit der Spannfutter-Hersteller
HWR Spanntechnik GmbH halten. Aulerdem miissen Sie zur Ermittlung
der zuldssigen Héchstdrehzahl und notwendigen Spannkraft eine Be-
rechnung entsprechend der Richtlinie VDI 3106 durchfiihren.

A VORSICHT Wéhrend des Betriebes kénnen die Oberflédchen des INOFlex®-Fut-
ters heil3 werden. Lassen Sie das INOFlex®-Futter nach der durchge-
fiihrten Arbeit abkiihlen, um Verbrennungen zu vermeiden.

Seite 22 INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 © Copyright
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3.4.2 ENTNAHME DER GRUNDBACKE
A VORSICHT Das INOFlex®-Kraftspannfutter muss beim Wechsel der Grundbacken
komplett geéffnet sein.
Schritt1  Fuhren Sie den Verstellschlussel (1) in den Drehbolzen (2) ein,
wie der rote Pfeil @) zeigt.

M Stellen Sie sicher, dass der Verstellschliissel (1) bis zum Anschlag in
den Drehbolzen (2) eingefiihrt ist.

Schritt2 Drehen Sie den Verstellschlussel (1) von der Stellung ,lock” auf
die Stellung ,change”, wie der rote Pfeil 2) zeigt. Ein geringer
Federdruck muss Uberwunden und beim kompletten Wechsel
der Grundbacke gehalten werden.

m Die Drehrichtung bei den Backen 1und 3 (im Uhrzeigersinn) ist gegen-
laufig zu den Backen 2 und 4 (gegen den Uhrzeigersinn).

Schritt 3 Nehmen Sie die Grundbacke (3) aus dem Gehduseoberteil (4).
Wie der rote Pfeil (3) zeigt.

m Ein spiirbares Rastern der Grundbacke (3) ist zu spiiren.

1 2 3 4

Abb. 3-7: Wechsel der Grundbacken

A GEFAHR Verletzungsgefahr beim Wechseln der Grundbacken. Achten Sie auf
die Stellung des Verstellschliissels (1) in der Stellung ,change” um

Handverletzungen zu vermeiden.

© Copyright _ T Seite 23
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A VORSICHT Achten Sie darauf, dass das INOFlex®-Kraftspannfutter muss beim
Wechsel der Grundbacken komplett geéffnet sein.

3.4.3 EINSETZEN DER GRUNDBACKE

A VORSICHT Achten Sie darauf, dass die Verzahnung und die Fiihrungsfléichen
sauber sind und die Grundbackennummern mit den signierten Ba-
ckennummern auf dem INOFlex®-Futter libereinstimmen.

Schritt1  Streichen Sie die einzusetzenden Grundbacken an den Fih-
rungsfléchen, sowie an der Verzahnung mit Schmierfett ein.

A VORSICHT Verwenden Sie ausschlieBlich das Schmierfett OKS 265 der HWR
Spanntechnik GmbH (oder andere von HWR freigegebene Schmier-
fette).

Schritt 2  Fuhren Sie den Verstellschlissel (1) in den Drehbolzen (2) ein,

wie der rote Pfeil (1) zeigt.

Stellen Sie sicher, dass der Verstellschliissel (1) bis zum Anschlag in
den Drehbolzen (2) eingefihrt ist.

Schritt 3  Drehen Sie den Verstellschlussel (1) von der Stellung ,lock” auf
die Stellung ,change”, wie der rote Pfeil @ zeigt. Ein geringer
Federdruck muss Gberwunden und beim kompletten Wechsel
der Grundbacke gehalten werden.

M Die Drehrichtung bei den Backen 1und 3 (im Uhrzeigersinn) ist gegen-
léufig zu den Backen 2 und 4 (gegen den Uhrzeigersinn).

Schritt 4 Nehmen Sie die neue Grundbacke (3) fuhren Sie diese in das
Gehdauseoberteil (4) ein, wie in der rote Pfeil (3) zeigt. Stellen
Sie die gewtinschte Grundbackenposition ein.

Ein spiirbares Rastern der Grundbacke (3) ist zu spiiren.

A VORSICHT Die Grundbacke lédsst sich nur im nutzbaren Bereich sicher verriegeln
und in der Stellung ,lock” Iésst sich der Verstellschliissel (1) entfernen.

A GEFAHR Betreiben Sie niemals das INOFlex®-Kraftspannfutter mit eingesteck-
tem Verstellschliissel (1).
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3.4.4 MONTAGE DER AUFSATZBACKEN

Schritt1  Setzen Sie die Spannbacke (2) in den Kreuzversatz der Grund-
backe (3) und verschrauben Sie je zwei Zylinderkopfschrauben
(1) der Festigkeitsklasse 12.9 ein.

A WARNUNG Achten Sie darauf, dass der Kreuzversatz Sauber ist und die Spann-
backennummer mit der Grundbackennummer libereinstimmt.
Achten Sie auf eine ausreichende Einschraubtiefe
(min. 1,25 x Gewindedurchmesser).
Schritt 2  Ziehen Sie die Schrauben (1) mit einem Drehmomentschlissel
an.

M Beachten Sie die maximalen Anzugsmomente fiir Befestigungsschrau-
ben (siehe Tabelle 7-9 [..» 250]).

A WARNUNG Zur Montage der Aufsatzbacken miissen jeweils zwei Befestigungs-
schrauben verwendet werden.

1©

1<§

| <:I%\:@G

3

Abb. 3-8: Montage der Aufsatzbacken

3.5 FUNKTIONSPRUFUNG

Nach der Installation des Spannfutters muss dessen Funktion vor Inbe-
triebnahme gepruft werden. Dabei ist besonders die Spannkraft zu be-
achten:

¢ Die Spannfunktion des Futters ist durch Betdtigen des Spannzylinders
(Offnen und SchlieRen) zu prifen (siehe Kapitel 5.2.6 [..» B30]).

e Zur Kontrolle der korrekten Montage an die Maschinenspindel ist der
Backenhub zu kontrollieren (siehe Kapitel 5.2.7 [..» E3T]).

e FUhren Sie ggf. eine Berechnung der zuldssigen Drehzahl entsprechend
der Richtlinie VDI 3106 durch.

e Messen Sie die Spannkraft mit einem geeigneten Spannkraftmessge-
rét Uber 2 Backen (1/2 Gesamtspannkraft) oder Gber 4 Backen.

© Copyright _ T Seite 25
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4 BEDIENUNG
4.1 ALLGEMEINES
In diesem Kapitel finden Sie Informationen, wie Sie das INOFlex® Spann-
futter bedienen kdnnen.
A WARNUNG Beachten Sie die betreiberseitigen Vorschriften und Richtlinien (z. B.
beziiglich der persénlichen Schutzausstattung (PSA)).
A WARNUNG Beachten Sie zusdatzlich die Bedienungsanweisung der Werkzeugma-
schine, in die das Spannfutter installiert wird.
4.2 VORBEREITUNGEN
Schritt1  Prifen Sie, dass das Spannfutter ordnungsgeman an der
Werkzeugmaschine installiert ist.
Schritt 2  Stellen Sie sicher, dass eine Funktionsprifung durchgefuhrt
wurde (siehe Kap. 3.5 [..» B25]).
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4.3 SPANNEN DES WERKSTUCKS

A WARNUNG Uberzeugen Sie sich vor dem Einschalten der Maschine und vor dem
Betrieb des Spannfutters vom ordnungsgemdéBen Zustand der Werk-
zeugmaschine.

Sollte die max. Drehzahl der Drehmaschine héher sein als die max. zu-
Iéssige Drehzahl des Spannfutters, muss eine Drehzahlbegrenzung in
der Maschine installiert sein.

Es ist unbedingt auszuschlieBen, dass das Spannfutter mit einer zu

hohen Drehzahl und damit mit zu hoher Fliehkraft betrieben wird. An-

sonsten besteht die Gefahr, dass das Werkstiick nicht ausreichend

gespannt wird.

Schritt1 Setzen Sie das Werkstlck mit beiden H&nden in das Spann-
futter und spannen Sie es durch Bet&tigen des Fullschalters.

Schritt 2  Uberpriifen Sie die beiden Hubkontrollen (1), damit das Werk-
stlick sicher gespannt ist. (siehe Kapitel 4.3.1[..» £28])

A GEFAHR Wdhrend des Spannens darf sich NIEMAND auBer der damit beschdéf-
tigten ausgebildeten Fachkraft an der Maschine aufhalten.

A GEFAHR Ein unsicher gespanntes Werkstiick erh6ht das Unfallrisiko durch Her-
ausfliegen des Werkstiickes.

A WARNUNG ~ Klemmgefahr
Beim Spannen des Werkstiicks besteht Klemmgefahr fiir Ihre Hédnde.

A GEFAHR Achten Sie darauf, dass beide Backenpaare das Bauteil spannen. Es
darf niemals mit nur drei Backen gespannt und gearbeitet werden.

Schritt 3  Starten Sie nach korrektem Spannen des Werkstlicks den Be-
trieb der Maschine gemdR der Bedienungsanleitung der
Werkzeugmaschine. Uberschreiten Sie nicht die zuléssige
Drehzahl.

Abb. 4-1: Position der Hubkontrollen
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A GEFAHR Es darf nicht tiber den Futterdurchmesser gespannt werden.
(max. Spanndurchmesser = Futterdurchmesser)
4.3.1 HUBKONTROLLE
Im gespannten Zustand des Werkstlckes, muss sich die Referenzflache,
wie in Abb. 4-2 gezeigt, im Bereich des abgesetzten (grun eingefarbten)

Durchmessers befinden. Damit wird ausgeschlossen, dass die Grundba-
cke im Futter zu Block geht und das Werkstick nicht sicher gespannt

wird.
Spannung
unsicher sicher unsicher

1 1 -
@) I @1 (@

// Wz 3\ v \ Y
3
Es ist der volle Der abgesetzte Es ist der volle
Durchmesser (2) an der Durchmesser (3) ist im Durchmesser (2) an der
Referenzfléche (1) zu Bereich der Referenzfléiche (1) zu
erkennen Referenzflache (1) erkennen

Abb. 4-2: Hubkontrolle

1  Referenzflache
2 Voller Durchmesser
3 Abgesetzter Durchmesser / sicherer Spannbereich (grin eingefarbt)

4.4 REGELMARIGE ARBEITEN WAHREND DES BETRIEBES

e FUhren Sie eine regelmdafige Sichtprifung auf Verunreinigungen durch.
Gdf. ist der Betrieb zu unterbrechen und eine Reinigung des Spannfut-
ters / der Maschine durchzufuhren (siehe Kapitel ,5" Instandhaltung

[..> 229]).
e Beachten Sie zusatzlich die Bedienungsanleitung der Werkzeugma-
schine.
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5 INSTANDHALTUNG

5.1 ALLGEMEINES

Um einen stérungsfreien Betrieb zu gewdhrleisten, mussen das INOFlex®
Spannfutter und die Werkzeugmaschine einer regelmaRigen Wartung
und Pflege unterzogen werden. Diese umfasst eine Funktionsprifung
sowie eine Sichtkontrolle auf Beschadigung und Verschleil3.

A WARNUNG Beachten Sie zusdétzlich die Bedienungsanweisung der Werkzeugma-
schine, in die das Spannfutter installiert wird.

Halten Sie die erforderlichen Materialien zur Reinigung des Spannfutters
bereit.

5.2 WARTUNG

5.2.1 WARTUNGSFRISTEN

FUhren Sie alle vorgeschrielbenen Wartungsarbeiten fristgeman durch.

5.2.2 PRUFARBEITEN

Die tragenden und die sich bewegenden Teile sind vor jeder
Inbetriebnahme auf ihren einwandfreien Zustand hin zu prufen.
Schadhafte Teile sind unverziglich durch einwandfreie Teile zu ersetzen.

A WARNUNG Reparatur- und Austauscharbeiten am INOFlex® Spannfutter diirfen
nur durch geschultes und darin eingewiesenes Personal durchgefiihrt
werden, das auch in den Betrieb der Werkzeugmaschine geschult und
eingewiesen ist.

Uberprifen Sie nach Beendigung der Wartungs- und Reparaturarbeiten
alle Sicherheitseinrichtungen der Maschine auf ihre Funktion.
Schutzverkleidungen und Schutzabdeckungen mussen korrekt installiert
sein.

5.23 SCHMIERMITTEL

Verwenden Sie ausschliefilich das Schmierfett OKS 265 der HWR
Spanntechnik GmbH (oder andere von HWR freigegebene Schmierfette).

A WARNUNG Bei Hautkontakt kann es zu allergischen Reaktionen kommen tragen
Sie geeignete Schutzhandschuhe.

A WARNUNG Beachten Sie die Sicherheitshinweise auf der Fettkartusche und dem
Datenblatt des Fettes.

5.2.4 SICHERHEITSHINWEISE

Schalten Sie vor Beginn der Wartungs- und Pflegearbeiten die
Werkzeugmaschine aus und sichern Sie die Maschine gegen
Wiedereinschalten (siehe Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine).
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5.2.5 WARTUNGSPLAN

vor jedem Gebrauch des Spannfutters

Sichtkontrolle auf Zustand und Funktion

Tabelle 5-1: Wartungsarbeiten vor jedem Gebrauch

wdhrend des Betriebes

regelmdanRige Sichtprufung auf Verunreinigungen

Tabelle 5-2: Wartungsarbeiten

wdhrend des Betriebes

nach jedem Gebrauch der Maschine

manuelle Reinigung

Tabelle 5-3: Wartungsarbeiten

nach jedem Gebrauch

VT-Q 021 026 - 031 040

Spannkraftkontrolle mit

geeignetem

Spannkraftmessgerdt: alle 2000 alle 1000 alle 1000

Uber 2 Backen gemessen Spannhibe Spannhibe Spannhibe

(1/2 Gesamtspannkraft) oder

Uber 4 Backen

Kontrolle des Grundbackenhubs alle 2000 alle 1000 alle 1000
Spannhibe Spannhibe Spannhibe

Tabelle 5-4: Wartungsarbeiten nach Spannhiben

Das Spannfutter muss mit einer ausreichenden Fettschmierung verse-
hen sein. Ansonsten entsteht Spannkraftverlust. Unfallgefahr!

5.2.6 KONTROLLE DER SPA

NNKRAFT

Entsprechend des Wartungsplans muss die Spannkraft des Spannfutters
regelmdanRig kontrolliert werden. Verwenden Sie hierflr ein geeignetes
Messgerdt, mit dem die Spannkraft Gber 2 Backen (1/2 Gesamtspann-

kraft) oder 4 Backen gemessen wird.

m Die Gesamtspannkraft ergibt sich aus der Summe der Spannkrdfte je-
der Grundbacke.

A WARNUNG Die erreichte Spannkraft kann sich nach lGdngerem Betrieb des Spann-
futters verdindern.

Vorgehen bei zu hoher Spannkraft

Eine Erhdhung der gemessenen Spannkraft - im Vergleich zum in Kapitel
79 [..» 240] angegebenen Wert - stellt keine Funktionsstérung des
Spannfutters dar. Liegt die Spannkraft mehr als 10% oberhalb des in Ka-
pitel 79 [..» B40] angegebenen Wertes, so muss vom Betreiber eine neue
Kennlinie zum Verhaltnis zwischen Betatigungskraft und Spannkraft auf-
genommen und verwendet wer-den (Vorlage in Kapitel 91[..> B54]).
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Die maximale Betatigungskraft des Spannfutters muss in diesem Fall re-
duziert werden, damit die in Kapitel 79 [..» B47] angegebene maximale
Spannkraft nicht Gberschritten wird.

Vorgehen bei zu geringer Spannkraft

Liegt die Spannkraft mehr als 15% unterhalb des in Kapitel 79 [..» B47] an-
gegebenen Wertes, muss das Spannfutter neu abgeschmiert werden
(siehe Kapitel 5.3 [..» B32]).

Wird die angestrebte Gesamtspannkraft auch nach dem Abschmieren
aller Schmiernippel nicht erreicht, so muss das Spannfutter demontiert
und vollstandig gereinigt werden (siehe Kapitel 5.4 [..» 233]).

Sollte die Gesamtspannkraft auch nach der vollst&ndigen Reinigung in-
klusive eines erneuten Abschmierens des Spannfutters nicht erreicht wer-
den, muss das Spannfutter zur Kontrolle an den Hersteller gesendet wer-
den.

5.2.7 KONTROLLE DES GRUNDBACKENHUBS

Entsprechend des Wartungsplans muss der Hub der Grundbacken regel-
maRig kontrolliert werden. Als Referenz gelten hierbei die Werte aus den
technischen Daten (Kapitel 79 [..» B47]).

Sollte der gemessene Hub je Grundbacke nicht mit dem Tabellenwert
Ubereinstimmen, muss das Spannfutter demontiert und vollsténdig gerei-
nigt werden (siehe Kapitel 5.4 [..» B33]).

Sollte der geforderte Hub je Grundbacke auch nach der vollsténdigen
Reinigung nicht erreicht werden, muss das Spannfutter zur Kontrolle an
den Hersteller geschickt werden.
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5.3 ABSCHMIEREN

A WARNUNG Zum Erhalt der erforderlichen Spannkraft MUSS das Spannfutter in re-
gelméBigen Abstédnden dosiert nachgefettet werden (Wartungsplan
siehe Tabelle 5-4 [..» £30]).

A VORSICHT Verwenden Sie ausschlieBllich das Schmierfett OKS 265 der HWR
Spanntechnik GmbH (oder andere von HWR freigegebene Schmier-
fette).

A VORSICHT Die Grundbacken des Spannfutters miissen beim Abschmieren in voll
gedffneter Position stehen.

Schmieren Sie alle Schmiernippel (1) mit der Fettpresse ab. Etwa 5 Hibe
mit der Fettpresse je Schmiernippel sind ausreichend.

A WARNUNG Zu wenig / zu viel Fett verursacht einen Spannkraftverlust und erhéht
das Unfallrisiko.

A WARNUNG Bei Hautkontakt kann es zu allergischen Reaktionen kommen tragen
Sie geeignete Schutzhandschuhe.

A WARNUNG Beachten Sie die Sicherheitshinweise auf der Fettkartusche und dem
Datenblatt des Fettes.

Abb. 4 2: Schmiernippel
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5.4 DEMONTAGE / REINIGUNG / MONTAGE DES SPANNFUTTERS

Zur Sicherstellung der Spannkraft muss das Spannfutter in regelmaBigen
Intervallen demontiert, gereinigt und anschliefend erneut gefettet wer-
den.

Wartungsplan siehe Tabelle 5-4 [..» 230].

Demontage und Reinigung

Schritt1 Legen Sie das Spannfutter mit der Backenseite auf die Werk-
bank.

Schritt2  Entfernen Sie die Zylinderstifte (10).
Schritt 3  Entfernen Sie die Befestigungsschrauben (11).

Schritt 4 Entfernen Sie das Unterteil (8), indem Sie es mit den Befesti-
gungsschrauben (11) in den Gewindebohrungen (9) abdricken.

Schritt 5 Entfernen Sie die Hubkontrolle (3), indem Sie die jeweilige Be-
festigungsschraube |6sen. Die Stifte sind vom Parallelschieber
geldst und kdnnen entnommen werden.

Schritt 6 Entfernen Sie die Zylinderstifte (4) und entnehmen Sie die
Drehbolzen (2).

Schritt 7 Heben Sie die Innenteile aus dem Futterkdrper (1), indem Sie
diese Uber die Nutmutter (7) anheben.

Schritt 8 Trennen Sie jetzt alle Teile voneinander und legen Sie sie ein-
zeln ab. Losen Sie hierzu auch die Schrauben, welche den
Haltering (6) mit der Nutmutter (7) verbinden und entfernen Sie
den Sicherungsring (5).

Der Sicherungsring (5) muss nach jedem Ausbau durch einen neuen
Ring ersetzt werden.

Die Befestigungsschrauben vom Haltering (6) miissen nach jedem
Ausbau ersetzt werden.

HINWEIS Achten Sie beim Ablegen der Teile sorgsam auf Position und Einbau-
lage. Dadurch wird der spétere Zusammenbau erleichtert.

Schritt 9  Sd&ubern Sie alle Teile grundlich. Verwenden Sie ggf. Kaltreini-
ger/Petroleum.

Schritt 10 Uberpriifen Sie alle Komponenten. Ersetzen Sie schadhafte
Teile vor Wiederinbetriebnahme des Spannfutters.

Wenden Sie sich bei Unsicherheiten oder Fragen an den Hersteller
HWR Spanntechnik GmbH.
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Abb. 4 2: Hubkontrolle
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Montage

M Die innere Mechanik des Spannfutters kann unter Verwendung eines
Hilfswerkzeugs eingesetzt werden. Kontaktieren Sie hierzu den Her-

steller HWR Spanntechnik GmbH.

A WARNUNG Zur Anordnung der Komponenten im Spannfutter befinden sich auf
den Grundbacken, den Tangentialschiebern und dem Gehduseober-
teil Markierungspunkte.

Schritt1  Montieren Sie das Spannfutter in umgekehrter Reihenfolge zu
den Arbeitsschritten der Demontage.
Fetten Sie bei der Montage alle Gleit- und Fuhrungsfléchen
mit dem Schmierfett OKS 265 der HWR Spanntechnik GmibH
(oder anderen von HWR freigegebenen Schmierfetten) vor.

Schritt2 Schmieren Sie das Spannfutter nach dem Zusammenbau Uber
die sechs Schmiernippel mit dem Schmierfett der HWR
Spanntechnik GmbH ab (s. Kap. 5.3 [..» 232]).

Schritt 3  Kontrollieren Sie die Spannkraft mit einem geeigneten Spann-
kraftmessgerdat:

e Uber 2 Backen (1/2 Gesamtspannkraft) oder
e Uber 4 Backen gemessen

A WARNUNG Durch das Fetten kann die Spannkraft bei den ersten Messungen un-
terhalb der angegebenen Werte liegen.

5.5 ARBEITEN NACH LANGEREM STILLSTAND

Das technische Instandhaltungspersonal muss vor jeder Inbetriebnahme
nach langerer Stillstandsphase folgende Arbeiten durchfuhren:

nach langer Stillstandzeit
Sichtkontrolle auf Zustand und Funktion des Spannfutters

Spannfutter reinigen
Tabelle 5-5: nach langer Stillstandzeit

5.6 ENTSORGUNG
Lassen Sie das Spannfutter sachgerecht von einer ausgebildeten Fach-
kraft abbauen und in seine Komponenten zerlegen.

Handhaben und entsorgen Sie verwendete Stoffe und Materialien, insbe-
sondere Fette und Lo&sungsmittel, sachgerecht und entsprechend den
landesgesetzlichen Vorschriften.

© Copyright _ T Seite 35
HWR Spanntechnik GmbH INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 Ausgabe A




6
Stérungen H w R

6 STAORUNGEN

6.1 ALLGEMEINES

Dieses Kapitel informiert Sie Uber die Vorgehensweise im Stérungsfall.

6.2 IM STORUNGSFALL

Schritt1  Schalten Sie vor einer Stérungsbehebung die Werkzeugma-
schine aus und sichern Sie die Maschine gegen Wiederein-
schalten (siehe Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine).

Schritt2 Beheben Sie die Stérung.

A WARNUNG Reparatur- und Austauscharbeiten am INOFlex® Spannfutter diirfen
nur durch geschultes und darin eingewiesenes Personal durchgefiihrt
werden, das auch in den Betrieb der Werkzeugmaschine geschult und
eingewiesen ist.

Vor Wiederinbetriebnahme des Spannfutters bzw. einem Neustart der
Maschine muss der fiir die Maschine Verantwortliche sicherstellen,
dass

e die Reparatur vollsténdig abgeschlossen ist,

e das Spannfutter sicher in der Werkzeugmaschine installiert ist,

o sich die gesamte Maschine in einem sicheren Zustand befindet,
Beachten Sie hinsichtlich Reparaturarbeiten auch die
Sicherheitshinweise im Kapitel , 1" Sicherheit [..» 21] dieser Anleitung
und zusétzlich die Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine.

Schritt 3 Nehmen Sie den Betrieb der Werkzeugmaschine wieder auf.
A WARNUNG Beachten Sie zur Wiederinbetriebnahme des Spannfutters und der

Maschine, Kapitel ,,4" Bedienung [..» £26] dieser Betriebsanleitung und
zusétzlich die Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine.
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6.3 MOGLICHE FEHLERURSACHEN UND DEREN BEHEBUNG

Fehler

Ursache

Behebung

Nur drei Backen
liegen am Bauteil

Zuerst greifendes Backenpaar
behindert den Ausgleich.

Beim Einlegen auf die Kontur ach-
ten, sodass das Bauteil nicht ver-

digt

an. kantet.

Backe(n) Grundbacke deformiert, Kon- Aufsatzbacken prifen, reinigen, ggf.
klemmt(en) in Fuh- taktfléche, Aufsatzbacke nicht ersetzen.

rungsbahn eben, verschmutzt oder beschd-

Grundbacke deformiert, Anzugs-
moment der Befestigungs-
schrauben zu hoch

Vorgeschriebenes Anzugsmoment
einhalten.

Grundbacke deformiert

Austausch der Grundbacke

keine Originalbacke(n)
verwendet

Originalbacken verwenden.

Backen ké&nnen
nicht gewechselt
werden.

Zugrohradapter zu kurz

Zugrohradapter tauschen

Zugrohr / -stange gebrochen

Zugrohr / -stange tauschen

Rundlauffehler

Aufsatzbacken nicht richtig aus-
gedreht bzw. ausgeschliffen

Aufsatzlbacken neu ausdrehen bzw.
ausschleifen.

Backe in falsche Fuhrungsbahn

Backe in Fihrungsbahn mit passen-

eingesetzt der Kennzeichnung einsetzen.
Grundbacken verschmutzt oder Grundbacken reinigen bzw. austau-
beschadigt schen.

Befestigungsschrauben der Auf-
satzbacken zu kurz oder zu lang
bzw. Uberdehnt

Einschraubtiefe Uberpriufen, Schrau-
ben ersetzen, Anzugsmoment be-
achten.

Ausladung der Aufsatzbacken zu
grofd

Aufsatzbacken bzw. Spannmethode
verdndern.

Spannfutter beschadigt oder
verschlissen

Spannfutter zur Uberprifung an den
Hersteller (HWR Spanntechnik
GmbH) senden.

starke Vibration
der Maschinen-
spindel

Unwucht durch Werkstiick oder
Aufsatzbacken

Aufsatzbacken veréindern / nachar-
beiten oder Gewichtszugabe auf
dem Futterkorper.

Unwucht an:
Maschinenspindel
Antrieb
Futterflansch

Rundlauf stufenweise an verschie-
denen Komponenten prifen.
Komponenten ausrichten, auswuch-
ten oder ersetzen.

Unwucht durch Kollision

Spannfutter zur Uberprifung und
Reparatur an den Hersteller (HWR
Spanntechnik GmbH) senden.

Tabelle 6-1: Mégliche Fehlerursachen und deren Behebung
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Fehler Ursache Behebung

Futter fahrt nicht kein Hydraulikdruck Hydraulikanlage Uberprufen.

zu Spannzylinder fahrt nicht Wegkontrolle am Zylinder Uberpri-

fen.

Spannkraftabfall kurzer Backenhub bei grofler An- | Zum Aufbau des Schmierfilms und
zahl gleicher Werkstlcke zum Erreichen der vollen Spannkraft
mangelhafter Schmierfilm das Spannfutter ohne Werkstick

mehrmals mit vollem Hub betdtigen.

Schmierung nicht ausreichend Spannfutter schmieren.

Schmiermittel Schmiermittel Gberprifen, ggf.
wechseln.

verschmutztes Spannfutter Spannfutter zerlegen, reinigen und
abschmieren.

Spannfutterfunktion gestort Alle Bauteile Uberprifen, bescha-
digte Bauteile durch Originalbau-
teile ersetzen, Spannfutter ggf. zur
Uberprifung und Reparatur an den
Hersteller (HWR Spanntechnik
GmbH) senden.

Spannzylinder undicht Spannzylinder instandsetzen.

Hydraulikanlage erzeugt keinen Hydraulikanlage instandsetzen.

Druck

VerstellschlUssel Backen sind nicht in der Backenstellung prifen

kann nicht ent- Keilstange verzahnt. und ggf. korrigieren.

nommen werden.

VerstellschlUssel Kolben nicht in vorderster Stel- Kolben ganz vor fahren.

kann nicht gedreht | lung Ggf. ist der Adapter zu Kurz.

wer

Tabelle 6-1: Mégliche Fehlerursachen und deren Behebung [Fortsetzung]
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7 TECHNISCHE DATEN

71 ALLGEMEINES

Alle wesentlichen technischen Daten zum INOFlex®-Kraftspannfutter sind
in diesem Kapitel enthalten. Die Daten sind als Tabellen aufgebaut und
nach einzelnen BaugréRen strukturiert.

7.2 ALLGEMEINE PRODUKTDATEN
Lebensdauer 25.000 Betriebsstunden
spannbare Werkstlcke handelstbliche Stahle,
Gussmetalle, Nichteisenmetalle und
Kunststoffe
Tabelle 7-1: Allgemeine Produktdaten
7.3 BETRIEBSMITTEL
Schmierfett OKS 265 (oder andere von HWR frei-

gegebene Schmierfette)

Tabelle 7-2: Betriebsmittel

M Das Schmierfett OKS 265 (oder anderes von HWR freigegebenes
Schmierfett) ist bei der HWR Spanntechnik GmbH zu beziehen.

1.4 UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Betrieb Temperaturbereich siehe ggf. Bedie-
nungsanleitung der Werkzeuge

Lagerung keine Temperatureinschrankung

relative Luftfeuchtigkeit 5-85%

Aufstellort der Werkzeugmaschine ebener, fester Untergrund

Tabelle 7-3: Umgebungsbedingungen

7.5 SONSTIGE UNTERLAGEN

Ersatzteilliste
Einbauerklarung
Kenntniserkl@rung des eingewiesenen Personals

Tabelle 7 3: Sonstige Unterlagen
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7.6 SPANNKRAFT- / BETATIGUNGSKRAFT DIAGRAMM
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200 / /
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é 160 /
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_0{) 140 odb
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; =
<t 120 7
I 2 °
& Pss
£ 100 =
c @ bl
9 Ry nd Betatigungskraft = Spannkraft - Faktor
[Z]
I R4 Faktor | Futtertyp
a / o 0,400 | VT-Q 021
O o 5 0,440 | VT-Q 026
s 0,400 | VT-Q 031
" A 0,404 | VT.Q 040
7’
/ Diese Betatigungskraft beziehen sich
20 p ausschlieRlich auf optimal gefettete
7 Futter!
| | | | | |
| | | | | |
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
Betatigungskraft [kN]

_ Die Diagramme gelten fir Spannfutter im Auslieferungszustand. Der
Spannkraftverlauf muss ggf. neu aufgenommen werden (siehe Kapitel
5.2.6[..» B30]).

7.7 SPANNKRAFT- / DREHzZAHL DIAGRAMM
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7.8 BERECHNUNG DER SPANNKRAFT UND DREHZAHL

Die Grundlage zur Berechnung der Spannkraft und der Drehzahl bildet
die VDI 3106. Ausfuhrlichere Erl@uterungen dazu sind in der VDI 3106,

DIN EN 1550 und DIN 6386 zu finden.

Legende

F¢ Gesamtfliehkraft [N] M., | Fliehmoment Aufsatzbacken | [kgem]
Fs,  Wirksame Spannkraft [N] M | Fliehmoment Grundbacken [kg+m]
Fspmin erforderlich Mindestspannkraft  [N] n Drehzahl [min]
Fg0  Ausgangsspannkraft [N] I Schwerpunktradius [m]
Fs,z  Zerspanungskraft [N] ras | Schwerpunktradius Aufsatzb. | [m]
m,; Masse einer Aufsatzbacke [kg] Ssp | Sicherheitsfaktor Spannkraft [-]

mg  Masse Spannbackensatz [kal S, Sicherheitsfaktor Zerspanen [-]

M, Fliehkraftmoment [kg'm] | XS | Max. Spannkraft des Futters [N]

Tabelle 7-4: Verwendete Formelzeichen

7.8.1 BERECHNUNG DER SPANNKRAFT

Durch Betatigen des Futters im Stillstand wirken die Backen radiale Krafte
auf das Werkstiick ein. Dieses wird als Ausgangsspannkraft Fgy,y bezeich-

net. Wahrend der Bearbeitung steht das Futter unter Drehzahleinfluss und
die Backen erzeugen durch ihre Masse eine zusatzliche Fliehkraft F.

Je nach Spannsituation kann die Fliehkraft F die wirksame Spannkraft

Fgs, am Werksttck:

e Verringern (-), bei einer AuRenspannung
(Spannrichtung von aufRen nach innen) oder

e VergréBern (+), bei einer Innenspannung
(Spannrichtung von innen nach aufen)

FSp = FSpO $ FC [N]

A GEFAHR Die errechnete Drehzahl darf nicht unterschritten werden.

A GEFAHR

Die erforderliche Mindestspannkraft darf nicht unterschritten werden.

© Copyright
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Fy A

p

4
(5) '
2/ N
4 —
n
Abb. 7-1: Spannkraft-Drehzahl-Diagramm
1 Ausgangsspannkraft (Stillstand Omin) Fspo 4 Wirksame Spannkraft Fg,
2 Spannkraft-Drehzahl-Verlaufskurve S5 Erforderliche Mindestspannkraft Fgp i,
3 Fliehkraft F 6 WerkstUck wird unkontrolliert freigesetzt

Tabelle 7-5: Legende Gesamtfliehkraft-Diagramm

Im Bearbeitungsprozess wirken Zerspanungskrafte Fg,, auf das Werk-
stlck. Die notwendige wirksame Spannkraft Fg, ist ein Produkt aus der
wirkenden Zerspanungskraft Fg,; und dem Sicherheitsfaktor S.

Die Schwankungen in dem Bearbeitungsprozess werden Uber die Sicher-
heitsfaktoren berlcksichtigt.

e Schwankungen der Zerspanungskréafte im Bearbeitungsprozess wer-
den laut VDI 3106 mit S; = 1,5 berlcksichtigt und

e Schwankungen der Spannkraft im Bearbeitungsprozess werden laut
VDI 3106 mit Sg;,, = 1,5 berlcksichtigt.

FSpO = SSp ' (SZ ' FSpZ ¥ Fc) [N] (2)

(+) AuRenspannung

(-) Innenspannung

A WARNUNG Aus Sicherheitsgriinden darf die errechnete Spannkraft nicht iiber der
auf dem Futter eingravierten maximalen Gesamtspannkraft Y, S max
liegen.

Seite 42 © Copyright

INOFlex® VT-Q 021 - VT-Q 040 HWR Spanntechnik GmbH

Ausiobe A



‘ 7
H w R Technische Daten

A WARNUNG

Die Gesamtfliehkraft F,, die auf rotierende Spannbacken wirkt ist von fol-
genden Parametern abhdngig:

¢ Masse des Spannbackensatztes mz, Summe der Massen aller Spann-
backen (Grundbacke und Aufsatzbacke)

e Schwerpunktradius r;, Abstand zwischen Drehachse des Futters und
dem Schwerpunkt des Spannbacke (Grundbacke und Aufsatzbacke)

e Drehzahl n, wéhrend des Bearbeitungsprozesses

mn 2 n 2
Fo=3mg 1) (5) =IM-(5) IN] )
Bei dem Produkt aus Masse mg und Schwerpunktradius 7y wird auch als
Fliehmoment bezeichnet. M, = mg - r, [kg=m] (4)

In der Formel ist die gegebene Drehzahl im min™ anzugeben.

Aus Sicherheitsgriinden gilt laut DIN EN 1550, dass die Fliehkraft maxi-
mal 67% der Ausgangskraft betragen darf.

Bei Spannfutter mit geteilten Spannbacken bestehend aus Grundbacke
und Aufsatzbacke, bei denen sich die radiale Stellung der Backen um den
Betrag des Backenhubes éndern, kann das Fliehmoment M, als Summe
der einzelnen Fliehmomente der Grundbacke M. im Kapitel 791 [..» E50]
und der Aufsatzbacke M., betrachte werden.

M =Mcp+Meap [kg'm]
Schwerpunkt der Aufsatzbacke

FUr die Berechnung des Schwerpunktes gilt die allgemeine Formel:

_ 2(Aj+ry)
SToIA

Es werden beispielhaft zwei Fdlle betrachtet:

Rechteckige Gewichtserleichterung

60
80
———‘

=S| A>

120 120

Abb. 7-2: Rechteckige Gewichtserleichterung

_120-80-(1;—0) ; 80-40-(120-?)
- 120-80 - 80-40

Ig = 50mm
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Schréige Gewichtserleichterung
80 60 93,33

-

s =]
Sl A — 80

120 120
Abb. 7-3: Schrage Gewichtserleichterung
80-(120) _ 8040 (1, 80

Berechnungsbeispiel: Ermittlung der erforderlichen Ausgangsspannkraft
bei gegebener Drehzahl

mAB SAB

1
—

—
o

M
l fag == +1,

B SGB
L
Xcaf i
i 2
Abb. 7-4: B

Ein Bauteil soll mit eine INOFlex® VT-Q 031 gespannt und bearbeitet wer-
den. Es sind folgende Daten Uber den Zerspanungsprozess bekannt:

&
——OU _—l__

e AuBenspannung (spannen von aulen nach innen)*

e Zerspanungskraft Fs,;=2800 N*

e Maximale Drehzahl fir die Bearbeitung ny,,,=1000 min™

e Maximale Gesamtspannkraft ¥, S=150 kN (Kapitel 79 [..» B47])
e MaRe einer Aufsatzbacke myg=0,9kg*

o Schwerpunktradius rgag=0,125 m*

e MaRe einer Aufsatzbacke mgp=0,744 kg (Kapitel 791 [..» B50])*
e Schwerpunktradius rggg=0,135 m*

¢ Sicherheitsfaktor S;=1,5 (nach VDI 3106)

* Sicherheitsfaktor Sg,=1,5 (nach VDI 3106)

* Anwendungsspezifisch

M In der Berechnung werden die Backenbefestigungsnutensteine und
Backenbefestigungsschrauben nicht bericksichtigt.
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Im ersten Schritt werden die Fliehmomente der Aufsatz- und der Grund-
backe bestimmt.

Ermittlung des Fliehmomentes der Aufsatzbacken
Mcap=mMApTsaB

Mag=0,9 kg-0,125-Mp=0,1125kg:m

Ermittlung des Fliehmomentes der Grundbacken des INOFlex®
M cp=mMgp T'scB

M qg=0,744 kg:0,135->M.5=0,10044 kg:m

Ermittlung des Gesamtfliehmoment

M¢=Mcp+Mcap

M.=0,1125 kg:rm+0,10044 -M,=0,21294 kg'm

Bei dem INOFlex® handelt es sich um ein 4-Backenfutter, deshallb muss
der Wert mit 4 multipliziert werden.

Y M.=4-0,21294- Y M, =0,85176 kg'm

Die Fliehkraft I1&sst sich bestimmen mit der Formel:

Fe =M, (22

30

7-1000

Fe = 0,85176- ( )2 — Fc=9340 N

Die notwendige wirksame Spannkraft wird Gber die Zerspanungskraft be-
rechnet:

Fspo = Ssp * (Sz* Fspz — Fe)
FSpO =1,5-(1,5-2800 + 9340)—>Fsp0=20310 N

© Copyright
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Die maximal zul&ssige Drehzahl n,,; lasst sich mit der folgenden Formel
berechnen:

7.8.2 BERECHNUNG DER DREHZAHL

F — .
o =37 (22752 ) iy i 2

(-) AuBenspannung

(+) Innenspannung

A WARNUNG Aus Sicherheitsgriinden darf die errechnete Drehzahl nicht (iber der
auf dem Futter eingravierten maximalen Drehzahl n,,,, liegen

Berechnungsbeispiel: Ermittlung der zul@ssigen Drehzahl bei gegebener
Ausgangsspannkraft

Ein Bauteil soll mit einem INOFlex® VT-Q 031 gespannt und bearbeitet
werden. Es sind folgende Daten Uber den Zerspanungsprozess bekannt:
e AuBenspannung (spannen von aulen nach innen)*

e Ausgangsspannkraft Fs,g=60000 N*

e Gesamtes Fliehmoment ), M, =0,85176 kg'm*

e Zerspanungskraft Fg,;=2800 N*

¢ Maximale Gesamtspannkraft Y. S=150 kN (Kapitel 79 [..» B47])

e Sicherheitsfaktor S;=1,5 (hach VDI 3106)

e Sicherheitsfaktor Sg,=1,5 (nach VDI 3106)

* Anwendungsspezifisch
m In der Berechnung werden die Backenbefestigungsnutensteine und
Backenbefestigungsschrauben nicht berlicksichtigt.
30 F 1
o =37 (3252 Boe)

_ 30 [re0000 _ . 1 _ "
M= \/(—1'5 1,5-2800) e Ty =1957min

Die errechnete Drehzahl ist ngy=1957min"! ist kleiner als die maximal zu-
léissige Drehzahl des INOFlex® VT-S 031 npy,,=3400min™ (Kapitel 79
[..» B47)).

Die errechnete Drehzahl ist zulé@ssig und darf verwendet werden.
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Grundbackenstellung "P"
Y

Grundbackenstellung "O"

Abb. 4 2: VT-Q-Serie [Technische Anderungen vorbehalten]
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7.9.1 GRUNDBACKEN
S
= | /
7
hoonnnn I
XGB

Abb. 7-5: Schwerpunkt Grundbacke

Typ VT-Q 021 026 031 040
Grundbacke UGB20 UGB26 UGB32 UGB40
m kg 0,37 0,46 0,75 1,2
L mm 88 98 18 140
XeB mm 1 159 12,4 26,2
Tabelle 7-8: Grundbacken

7.10 MAXIMALE ANZUGSMOMENTE FUR BEFESTIGUNGSSCHRAUBEN

Gewinde

Ms\Mé\M8\M10\M12\M14\M16\M20\M24

Festigkeitsklasse Norm max. Anzugsmoment [Nm]
129 ISO 4762 10 16 30 50 70 105 150 220 450
109 ISO 4792 8 12 25 40 58 88 125 180 350
Tabelle 7-9: Maximale Anzugsmomente fur Befestigungsschrauben
Seite 50 © Copyright
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8 ERSATZTEILE

8.1 ALLGEMEINE HINWEISE

Fur die Wartung und Reparatur des INOFlex® Spannfutters sind unter
Umstdanden Ersatzteile erforderlich.

In diesem Kapitel erhalten Sie Hinweise, welche Informationen Sie fur eine
Ersatzteilbestellung beim Hersteller HWR Spanntechnik GmbH bereit
halten sollten.

8.2 GRUNDSATZLICHE ANGABEN ZUR ERSATZTEILBESTELLUNG

e BaugroRe: z. B. INOFlex® VT-S 026
e |dentifikationsnummer (Id.-Nr.)

e Benennung des Ersatzteils

e Bestellmenge

8.3 ERSATZTEILBESTELLUNG PER E-MAIL

M Beachten Sie die Mindestangaben (siehe Abschnitt 8.2 ,,Grundsétzli-
che Angaben zur Ersatzteilbestellung”).
Schritt1  Suchen Sie in der Abb. 8-1[..» B52] das gewlnschte Ersatzteil.

Schritt2 Geben Sie in der E-Mail die Bestell-Mindestangaben an (siehe
Abschnitt 8.2 [..» B51]).

Schritt 3 Senden Sie die Bestellung unter Angabe |hrer Firmenanschrift
an HWR Spanntechnik GmbH.

m Die E-Mail-Adresse finden Sie auf der Innenseite des Titelblatts dieser
Betriebsanleitung. (info@hwr.de)
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8.4 ERSATZTEILE

Abb. 8-1: Montage der Aufsatzbacken
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Pos. | Benennung

Anzahl

Hinweis VT-Q...

1| Deckel

Senkkopfschraube

N

VT-Q 021

Senkkopfschraube

VT-Q 026 bis VT-Q 040

Dichthulse

VerstellschlUssel

Grundbacke 2 / 4

Gehduseoberteil

Schmiernippel

Kugel

ol e BEN] Io N B0 | IR INON|

Drehbolzen

10 | O-Ring

11 | Schnellwechselschieber 2

12 | Verstellbolzen 2

13 | Tangentialschieber 2

14 | Federndes Druckstiick

15 | Mitnehmer 2

16 | Ausgleichsbolzen

17 | Zugring

18 | Sicherungsring

19 | Mitnehmer 1

20 | Tangentialschieber 1

21 | Verstellbolzen 1

22 | Schnellwechselschieber 1

23 | Rasterstift

24 | Druckfeder

25 | Zylinderkopfschraube (fiir Passfeder)

26 | Passfeder

27 | Zugfihrung

28 | Nutmutter

29 | Haltering

2 NN PPN o o BN PR RO 2N oo B

30 | Zylinderkopfschraube (fur Haltering)

—
o

31 | Federndes Druckstiick

32 | Zylinderkopfschraube

33 | Federndes Druckstick

34 | Gehduseunterteil

35 | Zylinderstift

36 | Zylinderstift

37 | Wegkontrollstift

38 | Federndes Druckstlck

39 | Grundbacke1/ 3

N[ B BN a0 D

Tabelle 7 3: Sonstige Unterlagen
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9 NOTIZEN
9.1 SPANNKRAFT- / BETATIGUNGSKRAFT DIAGRAMM (VORLAGEN)
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