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Allmant

1
1.1

1.1.1

Allmant

Om denna anvisning

Denna anvisning innehaller viktig information om sdker och korrekt
anvandning av produkten.

Anvisningen ar en del av produkten och maste forvaras sa att den
alltid ar tillganglig for personalen.

Innan alla arbeten paboérjas maste personalen ha last och forstatt
den har anvisningen. En forutsattning for sakert arbete ar att alla
sakerhetsanvisningar i den har anvisningen efterlevs.

[llustrationerna i den har anvisningen syftar till grundlaggande
forstaelse och kan avvika fran det faktiska utférandet.

Utover den har anvisningen galler de dokument som namns under
(= 1.1.2, Sida 6).

Visning av varningar

For att fortydliga riskerna anvands féljande signalord och symboler
i varningsmeddelandena.

A FARA

Fara for personer.
Underlatenhet att félja anvisningen leder med sakerhet till
obotlig kroppsskada eller dodsfall.

/\ VARNING

Fara for personer.
Underlatenhet att félja anvisningen kan leda till obotlig
kroppsskada eller dédsfall.

/\ SE UPP

Fara for personer.
Om anvisningen inte f6ljs kan det leda till Iatta personskador.

Materialskador
Information for att undvika materialskador.

SCHUNK' ¢
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Allmant

1.1.2 Ovriga gillande dokument

e Allmanna affarsvillkor *
¢ Den kopta produktens katalogdatablad *

e Berdakning av backarnas centrifugalkraft, i kapitlet "Teknik” i
Vridchuckkatalogen *

Dokumentation som ar markt med en stjarna (*) kan hamtas pa
schunk.com.

1.1.3 Storlekar
Denna anvisning galler for féljande varianter:
e ROTA NCS 6 260-6
e ROTANCS 6 315-6
e ROTA NCS 6 400-6
e ROTA NCS 6 500-6

1.2 Garanti

Garantin géller i 24 manader fran och med leverans fran fabrik eller
500 000 cykler* vid avsedd anvandning under féljande villkor:

e |lakttagande av Ovriga géllande dokument (¥ 1.1.2, Sida 6)

¢ |akttagande av omgivnings- och anvandningsvillkoren (< 2.6,
Sida 9)

¢ lakttagande av foreskrivna underhalls- och smorjningsintervall
(= 7, Sida 36)

Delar som kommer i kontakt med arbetsstycket samt slitdelar
omfattas inte av garantin.

* En cykel bestar av en komplett spanningsprocess ("6ppna” och
”stdnga”).

1.3 Leveransomfattning

1 Kraftchuck ROTA NCS 6
3 resp. 6 Fastskruvar
Tatningssats

[y

Apparat for tatningskontroll
Oljepress med kopplingar
Behallare med olja SGL 320
Ringskruv

Bruksanvisning

R R R R R
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

2 Grundlaggande sdkerhetsanvisningar

2.1 Andamalsenlig anvindning

Produkten ar avsedd for att spanna arbetsstycken pa verktygsmas-
kiner och andra lampade tekniska anordningar.

e Produkten far endast anvandas inom ramen for sina tekniska
data, (¢ 3, Sida 16).

® Produkten ar avsedd att anvandas inom industrin och inom
industrirelaterade omraden.

¢ Till andamalsenlig anvandning hor att folja allt som anges i den
har anvisningen.

e Operatoren ska faststdlla det hogsta varvtalet och den néd-
vandiga spannkraften for den aktuella spannuppgiften enligt de
gallande standarderna resp. tillverkarens tekniska krav.

(Se daven "Berdkningar avseende spannkraft och varvtal" i
kapitlet "Tekniska data"). (¥ 3, Sida 16)

2.2 Ej andamalsenlig anvindning

Felaktig anvandning ar t.ex.

e om produkten anvands som press- eller stansverktyg, som
verktygsfaste eller som lyftredskap.

e om produkten anvands tillsammans med icke avsedda maskiner
eller arbetsstycken.

e om de foreskrivna tekniska data 6verskrids vid anvandning av
produkten. (¥ 3, Sida 16)

e om arbetsstycken inte spanns korrekt, med beaktande av de
foreskrivna spannkrafterna.

¢ om produkten anvands under ej tillatna omgivningsvillkor.

e om produkten anvands utan skyddsanordning.

2.3 Konstruktionsandringar

Genomforande av konstruktionsandringar

Ombyggnader, forandringar och efterarbeten, t.ex. extra ganga,
hal, sdkerhetsanordningar, kan paverka funktion eller sakerhet
eller leda till skador pa produkten.

e Genomfor konstruktionsandringar endast med godkdannande
fran SCHUNK.
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

2.4 Reservdelar

Anvandning av e;j tillatna reservdelar

Anvandning av ej tillatna reservdelar kan leda till risker for per-
sonalen och skador eller felaktiga funktioner pa produkten.

¢ Anvand endast originalreservdelar och reservdelar som ar
godkanda av SCHUNK.

2.5 Chuckbackar

Krav pa spannbackarna

Lagrad energi kan leda till risker med produkten, vilket i sin tur kan
leda till allvarliga personskador och omfattande materialskador.

¢ Byt endast ut spannbackarna om ingen restenergi kan frigoras.
e Anvand inte svetsade backar.

e Spannbackarna ska vara sa latta och Iaga som mdjligt.
Spannpunkten maste ligga sa nara chuckhuvudet som mojligt
(spannpunkter med storre avstand orsakar ett hogre yttryck i
backstyrningen och kan minska spannkraften vasentligt.)

e Om specialbackars konstruktion ar tyngre an éverbackarna som
tilldelats spannchuckarna maste den 6kade centrifugalkraften
beaktas nar spannkraften och riktvarvtalet som kravs ska
faststallas.

¢ Det maximala riktvarvtalet far endast anvandas vid maximal
manoverkraft och spannchuckar med felfri funktion.

e Efter en kollision maste en sprickkontroll pa spannchuck och
spannbackar genomfoéras fore nasta anvandning. Skadade delar
maste bytas ut mot originalreservdelar fran SCHUNK.

e Skruva i backfastskruvarna i de borrningar som ligger langst
ifran varandra.

e Spannbackarnas fastskruvar maste bytas ut om de ar slitna eller
skadade. Anvand endast skruvar med styrkegrad 12.9.
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

2.6

2.7

Elektriker

SCHUNK' ¢

Omgivnings- och anvandningsvillkor

Krav pa omgivnings- och anvandningsvillkoren

Felaktiga omgivnings- och anvandningsvillkor kan leda till risker
med produkten, vilket i sin tur kan leda till allvarliga personskador
och omfattande materialskador och/eller férkorta produktens
livslangd avsevart.

e Se till att produkten bara anvands inom ramen for de
definierade anvandningsparametrarna, (¥ 3, Sida 16).

e Se till att produkten ar anpassad for tillampningen.

¢ Anvand endast hogkvalitativa kylvatskeemulsioner med
rostskyddstillsatser vid bearbetningen.

Spannkraftsmatning

Beroende pa anvandningsvillkoren maste funktionen och
spannkraften kontrolleras efter en viss driftstid (¥ 7.2, Sida 38).
Mat spannkraften endast med ett kalibrerat matdon for
spannkraft.

Vid minsta mojliga manovertryck (spanncylinder) maste grund-
backarna rora sig symmetriskt. Den har metoden ar bara delvis
rattvisande och ersatter inte matningen av spannkraften.

— Om spannkraften sjunkit kraftigt eller grundbackarna och kolven
inte langre ror sig felfritt, maste chucken tas isar, rengoras och
smorjas in pa nytt (¥ 7, Sida 36).

Personalens kompetens

Otillrackligt kvalificerad personal

Om otillrackligt kvalificerad personal utfor arbeten pa produkten
kan det leda till allvarliga personskador och omfattande materi-
alskador.

e Lat darfor alla arbeten genomfdras av kvalificerad personal.

e Fore arbeten pa produkten maste personalen ha last och
forstatt hela anvisningen.

¢ Observera landsspecifika skyddsforeskrifter och de allméanna
sakerhetsanvisningarna.

For de olika arbetena pa produkten maste personalen ha féljande
kvalifikationer:

Elektriker kan, tack vare utbildning, kunskap och erfarenhet, utféra
arbeten pa elektriska anlaggningar samt identifiera och férhindra
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

eventuella risker och kanner dessutom till relevanta standarder
och bestammelser.

Fackpersonal Fackpersonalen kan, tack vare utbildning, kunskap och erfarenhet,
utfora sina arbetsuppgifter samt identifiera och férhindra eventu-
ella risker och kanner dessutom till relevanta standarder och
bestammelser.

Instruerade personer |Instruerade personer har informerats av anvdndaren om sina
arbetsuppgifter och om eventuella risker vid felaktig hantering.

Tillverkarens service- Tillverkarens servicepersonal kan, tack vare utbildning, kunskap
personal och erfarenhet, utféra sina arbetsuppgifter samt identifiera och
forhindra eventuella risker.

2.8 Personlig skyddsutrustning

Anvandning av personlig skyddsutrustning

Personlig skyddsutrustning ar till for att skydda personalen mot
faror som kan riskera deras sakerhet eller hdlsa pa arbetet.

¢ Vid arbeten pa och med produkten ska arbetsskyddsbestam-
melserna observeras och nédvandig personlig skyddsutrustning
baras.

e Folj gdllande sakerhets- och skyddsforeskrifter.

e Anvand skyddshandskar vid kontakt med vassa kanter, spetsiga
horn och strava ytor.

e Anvand varmebestandiga skyddshandskar vid kontakt med
varma ytor.

e Anvand skyddshandskar och skyddsglaségon vid kontakt med
farliga amnen.

e Anvand atsittande skyddsklader och extra harskydd vid langt
har vid kontakt med rorliga komponenter.

2.9 Anvisningar for saker drift

Felaktigt arbetssatt hos personalen

Ett felaktigt arbetssatt kan leda till risker med produkten, vilket
i sin tur kan leda till allvarliga personskador och betydande
materialskador.

e Avsta fran allt arbete som kan forsamra produktens funktion
och driftsakerhet.

e Anvand produkten andamalsenligt.

e Observera sakerhets- och monteringsanvisningarna.
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

SCHUNK' ¢

Utsatt inte produkten for nagra korrosiva medier. Produkter for
sarskilda omgivningsvillkor ar undantagna.

Atgsrda omedelbart storningar som uppstar.

Observera underhalls- och skotselanvisningarna.

Observera gallande sakerhets-, skydds- och miljoskyddsfo-
reskrifter for produktens anvandningsomrade.

2.10 Transport

2.11

2.12

2.13

Forhallningssatt vid transport

Ett felaktigt forhallningssatt vid transport kan leda till risker med
produkten, vilket i sin tur kan leda till allvarliga personskador och
betydande materialskador.

¢ Vid hog vikt ska produkten lyftas med ett lyftdon och trans-
porteras med ett [ampligt transportmedel.

e Sakra produkten sa att den inte kan falla vid transport och
hantering.

¢ Ga inte under hiangande last.

Storningar

Forhallningssatt vid storningar

e Ta omedelbart produkten ur drift och rapportera storningen till
ansvariga avdelningar/personer.

¢ Lat utbildad personal atgarda storningen.
¢ Tainte produkten i drift forran storningen har atgardats.

e Kontrollera efter en storning att produktens funktioner fort-
farande ar felfria och att inga ytterligare risker har uppstatt.

Avfallshantering
Forhallningssatt vid avfallshantering

Ett felaktigt forhallningssatt vid avfallshantering kan leda till risker
med produkten, vilket i sin tur kan leda till allvarliga personskador
samt omfattande material- och miljoskador.

e Produktens bestandsdelar ska atervinnas enligt lokala foreskrifter
eller skrotas pa ett korrekt satt.

Halsorisker
Allmant
® Observera sakerhetsavstanden.
e Ta aldrig sakerhetsanordningar ur drift.

e Sikra riskomradet med en lamplig skyddsatgard fore idrifttag-
ning av produkten.
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

¢ Lossa elanslutningarna fore montering, ombyggnad, underhall
och instdllning. Kontrollera att det inte finns ndgon energi kvar i
systemet.

e Roringa delar med handen nar energiforsoérjningen ar ansluten.

e Stick inte in handerna i mekaniken eller i produktens rorelse-
omrade under drift.

2.13.1 Skydd vid hantering och montering
Felaktig hantering och montering

Felaktig hantering och montering kan leda till risker med produkten,
vilket i sin tur kan leda till allvarliga personskador och betydande
materialskador.

e Lat darfor alla arbeten endast genomforas av kvalificerad
personal.

¢ Vid alla arbeten maste produkten sparras av sa att den inte kan
kopplas in av misstag.

e Observera gallande skyddsforeskrifter.

e Anvand lampliga monterings- och transportanordningar och
vidta atgarder for att forhindra att nagon fastnar eller klams.

Felaktigt lyft av last

Last som faller ned kan leda till allvarliga personskador och till och
med till dodsfall.

e Ga inte under eller i svangomradet for hangande last.
o Forflytta last endast under uppsikt.

e Lamna inte hangande last utan uppsikt.

2.13.2 Skydd vid idrifttagande och drift
Nedfallande och utslungade komponenter

Komponenter som faller ned eller slungas ut kan leda till allvarliga
personskador och till och med till dodsfall.

e Sikra riskomradet med lampliga atgarder.

e Betrad inte riskomradet under drift.

2.13.3 Skydd mot farliga rorelser
Ovantad rorelse

Om det fortfarande finns restenergi i systemet kan allvarliga
personskador uppsta vid arbeten pa produkten.

e Koppla fran energiforsorjningen, kontrollera att det inte finns
nagon restenergi och sidkra mot aterinkoppling.
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

e Det gar inte att endast satta sin tillit till vervakningsfunktio-
nerna for att avvarja risker. Tills de integrerade 6vervaknings-
funktionerna blir verksamma maste man utga fran en felaktig
drivrorelse, vars effekt beror pa styrningen och drivningens
aktuella driftstatus. Genomfér underhalls-, ombyggnads- och
monteringsarbeten utanfor riskomradet som uppstar genom
rorelseomradet.

e For att undvika olyckor och/eller materialskador maste
manniskors uppehalle i maskinens rérelseomrade begransas.
Begrdansa/forhindra oavsiktligt tilltrade for personer i detta
omrade genom tekniska skyddsatgarder. Skyddskapor och
skyddsstangsel maste ha en tillrdacklig hallfasthet avseende
den maximalt mojliga rorelseenergin. NODSTOPP-brytaren
maste vara lattatkomlig och ga snabbt att komma at.
Kontrollera NODSTOPP-systemets funktion innan maskinen
eller anlaggningen tas i drift. Stoppa maskindriften om
skyddsanordningen inte fungerar korrekt.

2.13.4 Sarskilda risker

A FARA

Risk for dodsfall pa grund av att arbetsstycket slungas ut eller
faller ned vid stromavbrott!

Ett stromavbrott kan leda till ett omedelbart bortfall av
spannkraften och darmed till att arbetsstycket ror sig okontrolle-
rat. Detta kan leda till dédsfall och personskador samt allvarliga
skador pa anlaggningen.

e Maskintillverkaren och operatéren maste, pa grundval av en
faro- och riskbeddmning som de genomfort och dokumenter-
at, genom lampliga atgarder se till att spannchucken behaller
sin spannkraft tills maskinen star stilla och arbetsstycket ar
sakrat (t.ex. med en kran eller ett [ampligt lyftredskap.

e Maskiner och anordningar maste uppfylla minimikraven i
EG-maskindirektivet och aven vara utrustade med effektiva
tekniska skyddsatgarder mot mojliga mekaniska risker.

SCHUNK' ¢
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Grundlaggande sakerhetsanvisningar

A FARA

Livsfara p.g.a. hangande last!
Last som faller ned kan leda till allvarliga personskador och till
och med till dodsfall.

e Gainte under eller i svdangomradet for hangande last.

e Forflytta last endast under uppsikt.
e Lamna inte hangande last utan uppsikt.

e Anvand lamplig skyddsutrustning.

A FARA

Risk for dodsfall pa grund av férlust av arbetsstycke eller
utslungade delar vid brott i en back eller defekt av spann-
chucken nar tekniska data 6verskrids!

e De tekniska data som foreskrivs av tillverkaren vid anvandning
av spannchucken far aldrig éverskridas.

e Spannchucken far endast anvandas pa maskiner och anord-
ningar som uppfyller minimikraven i EG-maskindirektivet och
ar utrustade med effektiva tekniska skyddsatgarder mot maijli-
ga mekaniska risker.

A FARA

Risk for dodsfall pa grund av klader eller har som fastnar i
spannchucken och dras in i maskinen!
Lost sittande klader eller langt har kan fastna i t.ex. delar som
sticker ut pa spannchucken och dras in i maskinen!
e Maskiner och anordningar maste uppfylla minimikraven i
EG-maskindirektivet och dven vara utrustade med effektiva
tekniska skyddsatgarder mot mojliga mekaniska risker.

e Anvand atsittande kldder och harnat nar du arbetar vid
maskinen och spannchucken.
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/\ SE UPP

Risk for halkning eller fall om spannchuckens anvandningsom-
rade ar fororenat (t.ex. pa grund av kylsmorjmedel eller olja).

e Kontrollera att arbetsmiljon ar ren innan monterings- och
installationsarbetena inleds.

e Anvand lampliga skyddsskor.

e Observera sakerhetsforeskrifter och olycksférebyggande
foreskrifter vid anvandning av spannchucken, sarskilt vid han-
tering av verktygsmaskiner och andra tekniska anordningar.

/\ SE UPP

Klamrisk for armar och ben nar chuckbackarna 6ppnas och
stdangs i samband med manuell insdttning och uttagning eller
byte av rorliga delar.

e Stick inte in fingrarna mellan chuckbackarna.
e Prioritera en automatisk insattning.

e Placera backarna vid manuell insattning pa sa satt att
Oppningsspalten mellan backen och arbetsstycket ar mindre
an 4 mm nar arbetsstycket ar ilagt.

e Anvand skyddshandskar.

e Observera sakerhetsforeskrifter och olycksférebyggande
foreskrifter vid anvandning av spannchucken, sarskilt vid han-
tering av verktygsmaskiner och andra tekniska anordningar.

/\ SE UPP

Risk for brannskador pa grund av arbetsstycken med hog
temperatur!

e Anvand skyddshandskar nar du tar ut arbetsstyckena.
e Prioritera en automatisk insattning.

/\ SE UPP

Fara pa grund av vibration som orsakas av obalans och buller.
Fysiska och psykiska pafrestningar pa grund av arbetsstycken i
obalans och buller under bearbetningen vid det fastspanda och
roterande arbetsstycket.

Observera spannchuckens rotation i axiell och radiell riktning.

Prova mojligheterna for att atgarda obalans med specialover-
backar och arbetsstycken.

Minska varvtalet.

Anvand horselskydd.
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3 Tekniska data
3.1 Chuckdata

ROTA NCS 260-6 315-6 400-6 500-6
DIN 6353 7220 [DIN 6353 7220 |DIN 6353 Z300 |DIN 6353 7380
DIN 55028 A8 |DIN 55028 A8 |DIN 55028 A11 |DIN 55028 A15
Max manoverkraft 20 48 48 65
[kN]
Max spannkraft [kN] |44 80 80 120
vid L3 [mm] * 50 70 70 80
Max spannkraft [kN] |40 70 70 83,5
vid L3 [mm] * 55 80 80 115
Max. varvtal [min™"] 3800 2200 2 000 1400
Slaglangd per back 5,8 7,7 7,7 8,2
[mm]
Kolvslag [mm] 21 25 25 30
Neddragning [mm)] 0,3 0,3 0,3 0,5
Vikt [kg] 45 67 150 230
Anvandningstempera- 15-60"°C
tur

* Genom havstangsforhallandet (kvoten av havstangens langd och
vridpunktens avstand till spannpunktens mitt) L1/L2 férdndras,
beroende pa spannpunktens axiala position, den maximala spann-
kraften. Ju storre avstand (L2 resp. L3), desto mindre dr den maxi-
mala spannkraften.

Anvandaren maste, med hansyn till den spannkraft som kravs,
bestamma det maximala, tillatna varvtalet for den speciella bear-
betningen. Detta varvtal far inte 6verskrida spannchuckens
maximala varvtal.

Det angivna maximala varvtalet galler endast vid maximal
spannkraft och vid anvandning av de mjuka standardbackarna
som tillhdr chucken, typ SRK.

Storlek 260-6 315-6 400-6 500-6
Havstangens langd L1 |46,5 53,5 53,5 75,5
[mm]
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Spannpunkt

Spannhojd 6ver
chuckytan

L=L+8mm

L1 |Havstangens langd [mm]

L2 |Vridpunktens avstand till spannpunktens mitt [mm)]

L3 |Chuckytans avstand till spannpunktens mitt [mm)]

/\ VARNING

Ifall en skruv bryts pa ohardade 6verbackar finns det risk att
kringflygande delar orsakar person- och materialskador!
Mjuka standardoverbackar maste hardas inom skruvsattningens
omrade.

Endast hardning pa djupet, inte pa ytan.

SCHUNK' ¢

Vid anvandning av ohardade 6verbackar eller specialbackar ska
dessa ha sa lag vikt som mojligt. For mjuka 6verbackar eller
specialbackar maste det tillatna varvtalet for skaruppgiften
beraknas enligt VDI 3106, varvid det maximala riktvarvtalet inte
far overskridas. De berdaknade vardena maste kontrolleras genom
dynamisk matning. Funktionsévervakning (kolvrorelse och
manovertryck) maste genomforas enligt yrkesforbundets riktlinjer.
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3.2 Spannkraft-varvtal-diagram

Diagrammen galler en 6-backchuck.

Spannkrafts-/varvtalskurvorna har beraknats med harda backar.
Max manoverkraft har tillampats och backarna har placerats i linje
med chuckens ytterdiameter.

Chucken ar i felfritt skick och har smorjts med specialfett LINOMAX
fran SCHUNK.

Om en eller fler av dessa villkor andras ar diagrammen inte langre
giltiga.

Chuckuppbyggnad for spannkraft/varvtal-diagram

dmax - -
l %S
S
i“
- - -—
Fmax Matpunkt
3 |Max spannkraft [kN] S [Tyngdpunkt
rs |Spannbackens tyngdpunktsra- |amax|Spannbackens maxima-
die till chuckens mittpunkt [m] la tyngdpunktsavstand i

Fmax | Manéverkraft [kN] axiell riktning [mm]

ROTA NCS 260-6 Spannhgdjd 50 mm

e “"-l-!-!:-;.:_;-:_-.__._ SRK 200
40— =T = 3,90 kg

...... - -..._.-.
ay 3

SRK 200-20 %

[kN]
S &
.... /
/
/
/
/
‘F
Iy
/|
!
|
|
|

o
o 3,12 kg
e ] ———e—
S 20 SRK 200-50 %
= 1,95 kg
515
£ Minsta nédvandiga
%)
10 spannkraft 33 %
5
0 Vid spannhojd
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 over chuckytan:
Varvtal n [min-1] 50 mm
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ROTA NCS 260-6 Spannhgjd 55 mm

4 SRK 200 %
40 3,90 kg
=35 e ————— —===-
iso B vl S SRK 200-20 % %
& T Pkl S 3,12 kg
w25 et I e
@© 10} A I I R R N R H“\ - SRK 200-50 %
- o T~1 1,95kg
515 =
& 10 Minsta nédvéndiga
spannkraft 33 %
5
0 Vid spannhdjd
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 ©ver chuckytan:
Varvtal n [min-1] 55 mm
ROTA NCS 315-6 Spannh6jd 70 mm
%0 SRK 200 %
80 g = S 3,90 kg
=70 e e e == —=—-
gso o R T SRK 200-20 % %
e S~ | T~ 312kg
L 50 SN S .
T 40 ..~ SRK200-50 % %
X 1,95 kg
= 30
&20 Minsta nédvandiga
spannkraft 33 %
10
0 Vid spannhdjd
500 1000 1500 2000 over chuckytan:
Varvtal n [min-1] 70 mm
ROTA NCS 315-6 Spannh6jd 80 mm
%0 SRK 250 %
80 _w'““fﬁ':-_:._ 8,20 kg
.70 e —— T ————-
z T T I SRK 250-20 %
%60 o S ““P~._ 6.56kg %
w 50 -._."‘"-..,\ _______ |
£ 40 " “N._ SRK250-50 % %
= "t S 4,10kg
30 —
2 20 Minsta nédvandiga
2 0 spannkraft 33 %
0 Vid spannhojd
500 1000 1500 2000 over chuckytan:
70 mm

Varvtal n [min-1]

SCHUNK' ¢
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ROTA NCS 400-6 Spannhojd 70 mm

%0 SRK 250 %
80 -—r--mmm'__é_:.- _ 8,20 kg
_70 S
gso --':.:::"“-... --"'-.__.- SRK 250'20% %
- T~ "<._ 6,56kg
& 50 ey —
£ 40 " “N._ SRK250-50 % %
g S 410kg
30 e el ——
220 Minsta nédvandiga
« spannkraft 33 %
10
0 Vid spannhdjd
0 500 1000 1500 2000 over chuckytan:
Varvtal n [min-1] 70 mm

ROTA NCS 400-6 Spannhojd 80 mm

I [ B e Bt =
SRK 250 %
80 8,20 kg
0 - SRK 250-20 %
=, . — o = o
5 0 ey T 6,56 kg %
L 50 s S [~ Simimem —
= ol T S~ b, P SRK 250-50 % %
% T S = 4,10kg
& 30 BCPa— J—
Q5 ..l <~ Minsta nédvéndiga
@ spannkraft 33 %
10
0 Vid spannhdjd
0 500 1000 1500 2000 over chuckytan:
Varvtal n [min-1] 80 mm
ROTA NCS 500-6 Spannh6jd 80 mm
120 === = L[] cteteeseseeses (S |
W.ﬂ-;,:;;:.,_-:;:-.___ SRK 250 %
RS ST 8,20 kg
'_']OO .“.:::H-.. ‘--__‘_h. _____
*Ziao TS~ Tt=-d SRK250-20 % %
o S 6,56 kg
L S| Si=== —
% 60 =1 SRK250-50 % %
- 4,10 kg
s 40 ——
& Minsta nédvandiga
20 spannkraft 33 %
0 Vid spannhdjd
0 500 1000 1500 over chuckytan:
Varvtal n [min-1] 80 mm
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ROTA NCS 500-6 Spannhdjd 115 mm

20— e
SRK 250 %
100 8,20 kg
Z T e . SRK 250-20 %
<, 80 RS %
= S 6,56 kg
'L 60 Rt i St e e o |
b= S~ T =.—.  SRK250-50 % %
I T > 410kg
=§ : =~ ~ Minsta nédvandiga
» 2 spannkraft 33 %
0 . Vid spannhéjd
0 500 1000 1500 over chuckytan:
Varvtal n [min-1] 115 mm
3.3 Berdkning av spannkraft och varvtal
Information eller uppgifter som saknas kan begaras hos till-
verkaren!
Forklaring
Fri Centrifugalkraft [N] rs Spannbackarnas tyngdpunktsradie till
chuckens mittpunkt [m]
Fsp | Effektiv spannkraft [N] rsas | Overbackens tyngdpunktsavstand till
chuckens mittpunkt [m]
s Maximal spannkraft [N] rsee | Grundbackens tyngdpunktsavstand till

chuckens mittpunkt [m]

Fspmin [NOdvandig minsta spannkraft [N] [Mgq | Centrifugalmoment [kgm]

Fspo |Utgangsspannkraft [N] Meias |Overbackarnas centrifugalmoment [kgm]

Fspz |NOdvandig spannkraft for skarni- | Mree |Grundbackarnas centrifugalmoment [kgm]
ngsprocessen [N]

mee |Vikt pa grundback [kg] i Grund- resp. 6verbackarnas antal
mae |Vikt pa en 6verback [kg] Ssp Sakerhetsfaktor spannkraft

ms |Spannbackarnas vikt [kg] S, Sakerhetsfaktor skarningskraft

n Varvtal [min™] kgm x 9,81 m/s?=Nm

Féljande formler, som anvands for berdakningen av
utgangsspannkraften Fspo och tillatet varvtal n.,, ar mycket
forenklade. De mojliggor uteslutande en grov uppskattning!

Spannkraften for upptagning av de effektiva tippmomenten Fspk
(enligt VDI-riktlinje 3106) beaktas inte. Dessa maste faststallas
individuellt for varje spannsituation. Spannsituationen paverkas
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darfor kraftigt av faktorer sasom arbetsstyckets geometri, arbets-
styckets material, ytbeskaffenhet och spaningsprocess.

Den nodvandiga spannkraften for spaningsprocessen Fsp, behovs for
overforingen av vridmomenten och axiella krafter. Dessa beror bl.a.
pa skarningskraften F., passivkraften F, och inmatningskraften F¢
samt pa friktionsforhallandena mellan spannbackar och arbetsstycke.

Utgangsspannkraften Fsyo och tillatet varvtal n.y avgérs genom
spaningsprocessen och spannsituationen och maste faststallas
individuellt.

For ytterligare information se VDI-riktlinje 3106.

For att kontrollera de berdaknade vardena rekommenderar vi att
anvanda apparaten GFT-X (ldent-Nr. 0890013) som mater den dy-
namiska spannkraften. For ytterligare information se schunk.com.

3.3.1 Berdkning av den nodvandiga spannkraften vid ett givet varvtal

Utgangsspannkraften Fsyo ar kraften som genom mandvrerings-
kraften vid stillastdende vridchuckar verkar radiellt pa arbets-
stycket via spannbackarna.

Under inflytande av varvtalet genererar vikten pa spannbackarna
m en ytterligare centrifugalkraft Fg. Centrifugalkraften Fr minskar
den effektiva spannkraften Fsp vid en spanning utifran och in. Vid
en spanning inifran och ut 6kar centrifugalkraften Fr den effektiva
spannkraften Fsp.

Summan av utgangsspannkraften Fspo och centrifugalkraften Fr ar
den effektiva spannkraften Fs,.

Fsp = Fspo ¥ Fri [N]

(=) for fastspanning utifran och in
(+) for fastspanning inifran och ut

A FARA

Risk for dodsfall och personskador samt omfattande materiella
skador om gransvarvtalet 6verskrids!

Vid fastspanning utifran och in minskar den effektiva spannkraf-
ten med tilltagande varvtal med det belopp som motsvarar den
vaxande centrifugalkraften (motsatta krafter). Om gransvarv-
talet 6verskrids sa underskrids den nédvandiga minsta spann-
kraften Fspmin. FOljaktligen ror sig arbetsstycket okontrollerat.

e Det framtagna varvtalet far inte 6verskridas.

e Den nodvandiga minsta spannkraften far inte underskridas.
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Utgangsspannkraft vid stillestand

Fspo ¢
(=
—_—
£ F
< €7 |&
c 2 | det har
2 3 omradet
v ror sig
arbetsstycket
& okontrollerat.
Nodvindig minsta spannkraft 5
Fspmin g P § ?
i
Lo &
2 |
L 2
® -
Varvtal n

Minskning av den effektiva spannkraften Fs, med det belopp som motsvarar centrifugalkraften Fg, vid angivet varvtal n och en

spanning utifran och in.

Den effektiva spannkraften Fspsom finns till férfogande under
spaningen berdknas genom produkten av den nédvandiga
spannkraften for spaningsprocessen F.p;, sikerhetsfaktorn
spaningskraft S; och kvoten av stangens langd och avstandet
vridpunkt till mitten av spannpunkten L1/L2.
Sakerhetsfaktorn beaktar att spaningskraften varierar under
bearbetningsprocessen. Enligt VDI-riktlinje 3106 galler S, 2 1,5.

L1
Fsp =5z I:spz 12 [N]

Utgangsspannkraften Fpo berdknas genom summan av den
effektiva spannkraften Fs, och centrifugalkraften Fr, multiplicerat
med sakerhetsfaktor spannkraft Ss,. Denna sdkerhetsfaktor
beaktar darmed att vridchuckens spannkraft varierar. Enligt VDI-
riktlinje 3106 ar den godkand med minst 1,5; S5, 2 1,5.

Fspo = Ssp * (Fsp £ Fr1) [N]

(+) for fastspanning utifran och in
(=) for fastspanning inifran och ut

Denna utraknade utgangsspannkraft Fspo far inte vara storre én
den maximala spannkraften s som ar ingraverad pa chucken.
Se dven tabellen ”Chuckdata”

SCHUNK' ¢

FSPO < ZS
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Centrifugalkraften Fr beror pa spannbackarnas vikten m och och
tyngdpunktsavstand rs samt pa varvtalet n. Till vikten m hor
forutom spannbackarna aven backarnas fastningsskruvar och
fastjarn. Da det galler delade spannbackar maste grund- och
overbackarnas vikt samt vikten pa backarnas fastningsskruvar och
fastjarn beaktas. Tyngdpunktens avstand beror pa varje spann-
situation och typ av backar (t.ex. standardbackar eller lattare
backar).

Av sakerhetsskal galler enligt DIN EN 1550, att centrifugal-
kraften Fg far vara maximalt 67 % av utgangsspannkraften Fpo.

Formeln for berdakningen av den sammanlagda centrifugalkraften
Fr lyder:

. L2
Fri=Meas - (55°)° - T N]
med
MEIAB = MAB - i - rsag [kgm]

foljer formeln:

. . L2
Fri=(mag-i-rsag) - ("59°)° - [T [N]

Produkten av vikt pa 6verback mag, backarnas antal i och over-
backarnas tyngdpunktsavstand rsag betecknas som ”centrifugal-
kraft”.

Vikten pa 6verback, bestaende av dverback, backarnas fastnings-
skruvar och fastjarn, maste faststallas av anvandaren.

Viktenpa anvanda 6verbackar (utan backarnas fastningsskruvar
och fastjarn) finns i katalogen om spannbackar. Vad galler
viktinformationen i katalogen om spannbackar om "m/sats”
maste denna uppgift delas genom backarnas antal eller sa maste
faktorn “backarnas antal i” strykas ur den ovannamnda formeln.

Vikten pa backarnas fastningsskruvar och fastjarn maste faststallas
av anvandaren och beaktas i berakningen.
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3.3.2 Berdkningsexempel: Nodvandig utgangsspannkraft for ett givet
varvtal

Nodvandig utgangsspannkraft F,o for ett givet varvtal n

Berakningsexemplet avser en ROTA NCS 6-back-vridchuck i byggs-
torlek 260-6.

For spaningsinformationen ar féljande uppgifter kdnda:
e 6-back-vridchuck med 6verbackar SRK 132 (modell 2)

e Havstangens langd L1 = 46,5 mm (chuckspecifik, se tabell
”Chuckdata” (¢~ 3.1, Sida 16))

e Spannhojd over chuckyta L3 = 50 mm (anvandningsspecifik)

e Max. spannkraft s = 44 kN (chuckspecifik, se tabell “Chuck-
data” (¢ 3.1, Sida 16))

e Spanning utifran och in

e Nodvandig spannkraft for spaningsprocessen Fsp; =3 000 N
(anvandningsspecifik)

e Max varvtal nmax = 3 800 min* (chuckspecifik, se tabell
”Chuckdata” (¢ 3.1, Sida 16))

e Givet varvtal n =2 800 min?

¢ Vikt pa en 6verback mag = 0,232 kg (beroende pa 6verbacken,
backarnas fastningsskruvar och fastjarn)

e Overbackens tyngdpunktsavstand till chuckens mittpunkt
rsas = 0,07528 m (beroende pa 6verbacken)

e Sakerhetsfaktor spaningskraft S, = 1.5 (enligt VDI-riktlinje 3106)
e Sakerhetsfaktor spannkraft Ssp = 1.5 (enligt VDI-riktlinje 3106)

Den nddvandiga effektiva spannkraften Fsp faststalls med hjalp av
den anvandningsspecifika nodvandiga spannkraften for spanings-
processen Fsy; samt vridchuckens havstangsforhallande.

L =L3+8mm

L1 46.5 mm
Fsp=Sz - Fspz - D= =1.5-3000N - 50mm+ 8 mm = 3608 N

Utgangsspannkraften Fsyo vid stillestand foljer:
[(+) for spanningen utifran och in]

Fspo =Ssp - (Fsp + FrI) N

med centrifugalkraften Fe:

(n 2800m|n 1)2 50 mm + 8 mm

Fri=(0.232 kg - 6 - 0.07528 m) - 465 mm = 11237N
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Utgangsspannkraft Fspo vid stillestand:
Fspo=1.5-(3608 N + 11237 N) = 22268 N

FSPO < ZS-
och

3.3.3 Berdkning av det tillatna varvtalet vid en given utgangsspannkraft

Berakning av det tillatna varvtalet n,, vid en given utgangs-
spannkraft Fsyo

Vid en given utgangsspannkraft Fsyo berdknas det tillatna varvtalet
Nzl enligt:

Fspo
Nzul = %-[_0 'J(%+(Sz'|:spz

(=) for fastspanning utifran och in
(+) for fastspanning inifran och ut

)) 2 mAB  'sAB

Av sakerhetsskal far det berdknade tillatna varvtalet n,y inte
overskrida det maximala varvtalet nmax som anges pa chucken!

3.3.4 Beradkningsexempel: Tillatet varvtal for en given
utgangsspannkraft
Tillatet varvtal n,,for en given utgangsspannkraft Fs,o

Berakningsexemplet avser en ROTA NCS 6-back-vridchuck i byggstor-
lek 260-6. FOr spaningsinformationen ar foljande uppgifter kanda:

¢ 6-back-vridchuck med 6verbackar SRK 132 (modell 2)

e Havstangens langd L1 = 46,5 mm (chuckspecifik, se tabell
”Chuckdata” (¥ 3.1, Sida 16))

e Spannhojd over chuckyta L3 = 50 mm (anvandningsspecifik)

e Max. spannkraft Zs = 44 kN (chuckspecifik, se tabell ”"Chuck-
data” (¢ 3.1, Sida 16))

e Spanning utifran och in

e Nodvandig spannkraft for spaningsprocessen Fsp, =3 000 N
(anvandningsspecifik)
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e Max varvtal nmax = 3 800 min! (chuckspecifik, se tabell ”Chuck-
data” (¢ 3.1, Sida 16))

¢ Vikt pa en 6verback mag = 0,232 kg (beroende pa 6verbacken,
backarnas fastningsskruvar och fastjarn)

e Overbackens tyngdpunktsavstand till chuckens mittpunkt rsap =
0,07528 m (beroende pa d6verbacken)

o Sikerhetsfaktor spaningskraft S; = 1.5 (enligt VDI-riktlinje 3106)
o Sakerhetsfaktor spannkraft Ssp = 1.5 (enligt VDI-riktlinje 3106)

Det tilldtna varvtalet n.u berdknas till:
[(-) for spanningen utifran och in]

aul = J(‘MOON (153000 N . g 0:5. MM ))- doomm_, L - 4236 min-1

SCHUNK' ¢

34

3.5

50mm+8mm’) 50mm+8mm 0.232kg-6-0.07528 m

Nzul 2 Nmax

Det beridknade tilldtna varvtalet n,u = 4 236 min™, r storre dn
chuckens maximala varvtal nmax = 3 800 min™.
Det berdknade varvtalet n,y far inte anvandas.

Det tillatna varvtalet n,y ska stallas in som mindre an eller lika med
det maximala varvtalet nmax (Nzul € Nmax).

Noggrannhetsklasser

Toleranserna i radiell och axiell riktning uppfyller de tekniska
leveransvillkoren for varvchuckar enligt DIN ISO 3442-3.

Tillaten obalans

ROTA NCS 6 i osmort tillstand utan 6éverbackar motsvarar en balan-
sering av kvalitetsklass 6.3 (enligt DIN ISO 1940-1). Kvarvarande
obalanser kan uppsta om rotationen inte kompenseras i tillracklig
utstrackning (se DIN EN 1550 6.2 e). Detta géller i synnerhet for
hoga varvtal, asymmetriska arbetsstycken eller vid anvandning av
olika 6verbackar samt vid oregelbunden applicering av smorjmedel.
For att forhindra skador pa grund av dessa kvarstaende risker ska
rotorn balanseras dynamiskt i enlighet med DIN ISO 1940-1.
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4 Atdragningsmoment for skruvar

Atdragningsmoment for fastskruvar till fastspanning av chucken
pa svarvar eller andra lampliga tekniska anordningar
(styrkegrad 10.9)

Skruvstorlek Mé M8 |M10(M12|M14|M16|M18|M20(M22|M24|M27 (M30

Atdragningsmo- 13 |28 |50 |88 |120 (160 (200 (290 [400 |500 |1050|1500
ment Ma (Nm)

Atdragningsmoment for fastskruvarna av 6verbackar pa
spannchucken (styrkegrad 12.9)

Skruvstorlek M6 |M8 |M10 (M12 |M14 (M16 |M20 (M24
Atdragningsmoment Ma (Nm) 16 30 50 70 130 (150 |220 |450

Atdragningsmoment for skyddsbussningens fastskruvar
(styrkegrad 8.8)

Skruvstorlek M4 M5 M6
Atdragningsmoment Ma (Nm) 3,0 5,5 9,0
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5 Montering

5.1 Montera och ansluta

/\ VARNING

Risk for personskador p.g.a. ovantade rorelser!

Om energiforsorjningen ar tillkopplad eller om det finns rest-
energi i systemet kan komponenter ovantat rora pa sig och
orsaka allvarliga skador.

e Fore start av arbeten pa produkten: Frankoppla energifors-
orjningen och sdkra den mot aterinkoppling.

e Kontrollera att det inte finns nagon energi kvar i systemet.

/\ SE UPP

Risk for personskador p.g.a. vassa kanter och grova eller hala
ytor.

e Anvand personlig skyddsutrustning, inklusive skyddshandskar.

1 Kontroll av spindelhuvudet for faste av chuckflansen
(¢ 5.2, Sida 29)

2 Montering av chucken

= Montering av chucken med centreringsring (¥~ 5.3.1,
Sida 31) eller

= Montering av chucken med reducerande resp. utvidgande
flans (¥ 5.3.2, Sida 31) eller

= Montering av chucken med direkt faste (¥ 5.3.3, Sida 32)
3 Genomfor en funktionskontroll (¥ 6, Sida 35)

5.2 Kontroll av spindelhuvudet for faste av chuckflansen

For att sdakra en hog rundgangsprecision maste maskinsidan ha
justerats fore monteringen av flansen. Kontrollera upptagningsy-
torna pa spindeln med ett matur med avseende pa rundgang och
kast (se figur "Montering av chucken” - A).

Kontrollera att rundgangsfelet vid fastcentreringen inte 6ver-
skrider 0,005 mm och kastfelet vid anliggningsytorna inte
overskrider 0,005 mm. Kontrollera dessutom med en harlinjal att
spindelns andyta ar jamn.

Kontrollera att andytan ar gradad och ren runt halen.
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5.3 Montering av chucken pa maskinen

De angivna positionsnumren for de aktuella komponenterna galler
kapitlet Ritningar (¥~ 9, Sida 42).

Montering av chucken

Vilken precision avseende rundgang och kast som ska uppfyllas
beror pa chuckens ytterdiameter. | tabellen anges de toleranser
avseende rundgang och kast som ska uppfyllas:

Chuckstorlek |Max. rundgangsfel [mm]|[Max. kastfel [mm]
[mm]

260-6 0,025 0,01
315-6 0,030 0,02
400-6 0,040

500-6 0,050 0,04

30 03.00|ROTA NCS 6 |sv SCHUNK ' ¢




Montering

5.3.1 Montering av chucken med centreringsring

Avlagsna fastskruvar (pos. 20) helt och hallet.

Mandvrera spanncylindern och for dragroret till framsta lage
(se figur "Kolvposition”).

Lyft chucken med en kran pa ett monteringsbdlte eller en ring-
skruv i rak linje till spindelmitten framfor spindelndsan.

Dra pa chucken pa spindeln genom att vrida dragroret.
Dra at chuckens fastskruvar (pos. 60) vaxelvis.

Kontrollera rundgang och kast vid kontrollkanten (se figur
”Montering av chucken” - A (¥ 5.3, Sida 30)).

Kontrollera manoverkraftens funktion och storlek.

Kontrollera att rorligheten ar god.

Fast 6verbackarna med skruvar pa grundbackarna i dverens-
stammelse med markningen 1, 2 och 3.

Demonteringen sker enligt symbolen i omvand ordning.

Spanncylinder R2 R1

k = ==

~
| Spannchuck

Kolvposition

Cylinderkolv i lage langst fram
R1 = Tryck chuckkolven till laget langst fram och mat med djupmatt
R2=R1-0,5 mm (max.—1 mm)

5.3.2 Montering av chucken med reducerande resp. utvidgande fldns

Om chucken skruvas fast med en mellanflans maste féljande
punkter beaktas:

Om chucken satts fast med en reducerande resp. utvidgande flans
pa maskinspindeln med kort kdgla maste en motsvarande chuck-
flans sattas fast pa spindelhuvudet.

SCHUNK' ¢
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e Avldgsna smuts eller span fran maskinspindeln och fran flan-
sens centreringsfaste och anliggningsytor innan chuckflansen
monteras.

¢ En chuckflans som har tillverkats av anvandaren sjalv maste
fardigstallas pa maskinspindeln och balanseras innan chucken
monteras.

e Efter monteringen maste det sdkerstallas att flansen ligger tatt
intill hela ytan.

e Kontrollera darefter rundgang och kast. (Se figur “Montering av
chucken” - B och tabellen 6ver de maximala toleranserna av
rundgang och kast som ska uppfyllas (¥ 5.3, Sida 30)).

Montera chucken efter att flansen har justerats.
Avlagsna eventuell smuts pa flansen och pa chuckens anliggning-
sytor.

e Lyft chucken med en kran pa ett monteringsbalte eller en ring-
skruv i rak linje till spindelmitten framfor spindelndsan (se figur
”Montering av chucken” - C (¥ 5.3, Sida 30)). Ringskruven fran
storlek 250 ingar i leveransen.

Efter monteringen av chucken och innan idrifttagandet maste
ringskruven avlagsnas.

e Vrid adaptern pa chucken ifall det ar nédvandigt.

e Skjut chucken pa mellanflansen. Se till att genomgangshalen for
att fasta chucken 6verensstammer med flansens gangtappar
(Se figur "Montering av chucken” - D (¥ 5.3, Sida 30)).

e Skruva i fastskruvarna och dra at latt.

¢ Kontrollera chuckens rundgang och kast och justera eventuellt
med latta hammarslag pa ytterdiametern. (Se figur "Montering
av chucken” - E och tabellen 6ver de maximala toleranserna av
rundgang och kast som ska uppfyllas (¥ 5.3, Sida 30)).

e Dra darefter at fastskruvarna med en vridmomentsnyckel.
Beakta de angivna maximala atdragningsmomenten (se kapitlet
”Atdragningsmoment for skruvar” (= 4, Sida 28).

e Kontrollera an en gang rundgang och kast.

5.3.3 Montering av chucken med direkt faste

Vid montering av chucken med ett direkt faste med genoms-
kruvning monteras forst flansen pa chucken och darefter pa
spindeln. Féljande punkter maste beaktas:
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e Avldgsna smuts eller span fran flansens centreringsfaste och
anliggningsytor innan chuckflansen monteras pa chuckens
centreringsring.

e Fast flansen med de medfdljande skruvarna pa chucken.
Dra at skruvarna latt och anordna flansen pa chuckkroppen.
Kontrollera kast och rundgang.

e Dra darefter at skruvarna med en vridmomentsnyckel.
Beakta de angivna maximala atdragningsmomenten (se kapitlet
”Atdragningsmoment for skruvar” (= 4, Sida 28).

e Efter monteringen maste flansen sluta tatt intill hela ytan.
Kontrollera rundgang och kast.

Forst ska flansen monteras pa chucken och darefter ska chucken
monteras pa maskinspindeln.

e Skjut chucken pa mellanflansen. Se till att genomgangshalen for
att fasta chucken 6verensstammer med flansens gangtappar
(Se figur "Montering av chucken” - D (¥ 5.3, Sida 30)).

e Skruva i fastskruvarna och dra at latt.

e Kontrollera chuckens rundgang och kast. (Se figur “Montering
av chucken” - E och tabellen éver de maximala toleranserna av
rundgang och kast som ska uppfyllas (¥ 5.3, Sida 30)).

¢ Dra darefter at fastskruvarna med en vridmomentsnyckel.
Beakta de angivna maximala atdragningsmomenten (se kapitlet
”Rtdragningsmoment for skruvar” (= 4, Sida 28).

¢ Kontrollera an en gang rundgang och kast.

5.4 Byt ut och skruva ur éverbackar

Vid byte av 6verbackar maste korsstycket rengoras. Dra at
skruvarna med det féreskrivna vridmomentet (se kapitet
“Atdragningsmoment for skruvar” (= 4, Sida 28).

/\ VARNING

Ifall en skruv bryts pa ohardade 6verbackar finns det risk att
kringflygande delar orsakar person- och materialskador!
Mjuka standardoverbackar maste hardas inom skruvsattningens
omrade.

Endast hardning pa djupet, inte pa ytan.

For basta mojliga exakthet vid upprepade fastspanningar maste
spannchucken borras eller slipas under spanntryck.
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Observera under urskruvning eller slipning att vridringen eller
vridbulten spanns fran déverbacken och inte fran grundbackarna.
Under urskruvning eller slipning maste stangen sta pa 0° mot
chuckaxeln.

Dra at backfastskruvarna (skruvkvalitet 12.9) med angivet
vridmoment (se kapitlet ”Atdragningsmoment for skruvar”)

(< 4, Sida 28)

Dra at 6verbackarnas fastskruvar med en vridmomentsnyckel.
Dra absolut inte at sexkantsnyckeln med en rorforlangning eller
med hammarslag.

5.5 Ombyggnad fran spanningens utsida till insida

De angivna positionsnumren for de aktuella komponenterna galler
kapitlet Ritningar (¥ 9, Sida 42).

For kolvarna till det framre slutlaget.

Vid vertikal isattning ska den uppatstaende stangen alltid bytas
enskilt.

Avlagsna skruvarna (pos. 22) och tryck av stangen samt kapa och
skydd fran chuckhuvudet med avtryckningsgangan. Vrid stang-
komponenten till 180° och montera i omvand ordningsféljd.

Vid byte av de andra stangerna ska chucken vridas sa att stangen
som ska demonteras star upp.

Nar skruvarna lossas (pos. 22) kan olja rinna ur chucken. (Stall
behallaren som samlar upp oljan under chucken.)

Fyll ater pa olja i chucken efter bytet (se kapitlet “Underhall”
(= 7, Sida 36).

5.6 Byte av chuck med neddragning pa chuck utan neddragning

De angivna positionsnumren for de aktuella komponenterna galler
kapitlet Ritningar (¥ 9, Sida 42).

For kolvarna till det framre slutlaget. Avlagsna skruvarna (pos. 22)
och tryck av stangen samt kapa och skydd fran chuckhuvudet med
avtryckningsgangan.

Dra av lagerkaporna at sidan pa stangkomponenten (pos. 8) och
satt tillbaka lagerkaporna (pos. 17) med bulttoppar. Se till att de
styrande bulttopparna (pos. 25) ligger symmetriskt i stangen.

Avlagsna fjadrarna (pos. 31) ur chuckkroppen.

For sedan in stangbyggruppen i chuckkroppen och dra at med
skruvarna (pos. 22).
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6

6.1

Funktion

De angivna positionsnumren fér de aktuella komponenterna galler
kapitlet Ritningar (¥ 9, Sida 42).

Precisa planparallella spanningar fran t.ex.:
bromsskivor, bromscylindrar, flansar.

Funktion och hantering

Den invandiga mekaniken ror sig i ett slutet oljebad.

Den hermetiskt tata chucken ar kapslad sa att stalspan eller
gjutspan, damm eller emulsioner inte ska kunna trdanga in. Dessa
chuckar som klarar av hogsta belastning arbetar helt tillforlitligt i
serie- och massproduktionen.

Chucken mandvreras genom roterande spanncylindrar (ihaliga
eller ej ihdliga). De axiala drag- och tryckkrafterna omvandlas till
radial backspannkraft via vinkelarmen i kolven.

Spanncylindern bestammer hur spannbackarnas spanns och
Oppnas. Via grundbackarnas kuggar kan standardbackar och
specialbackar for komplexa arbetsstycksformer monteras.

Den optimala spannpositionen féreligger nar stangen star pa 0°
mot chuckaxeln!

Spann inte i det framre eller bakre slutlaget. Den fulla spann-
kraften kan aldrig uppnas dar!

._ 0° _
N ==
|
i
i :
| ©
S [ 0 |

Optimal spannposition

/\ VARNING

Ju hogre det spanns over chuckytan, desto lagre blir spann-
kraften.

Risk for personal- och materialskador vid anlaggningen pa grund
av okontrollerat frigjort arbetsstycke.

III

e Observera kapitlet "Tekniska data

SCHUNK' ¢
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7 Underhall
7.1 Smorjning

Vid leverans ar chucken ar fylld med olja!
Efter langre magasinering:

e Innan chucken startas igen: Fyll pa olja i chucken genom snabb-
kopplingen med oljetryckpressen. (¢~ 7.1, Sida 37)

e FOr att oljan ska fordelas optimalt maste spannkolven koéras
flera ganger mellan hela spannslaget.

En gang i veckan resp. var 120:e drifttimme:

e Kontrollera spannchuckens interna oljeniva minst en gang i
veckan resp. var 120:e drifttimme. Avlagsna skruvlocket och fyll
pa olja om det behovs. (¢ 7.1, Sida 37)

e FOr att oljan ska fordelas optimalt maste spannkolven koéras
flera ganger mellan hela spannslaget.

Var sjatte manad eller efter 60 000 cykler:

¢ Kontrollera chuckens tathet. Byt packningar om det behdvs.
Fyll pa olja om det behovs. (¢ 7.1, Sida 37)

e FoOr att oljan ska fordelas optimalt maste spannkolven koras
flera ganger mellan hela spannslaget.

Kontroll av tathet:
Avlagsna en lasskruv (pos. 26) (bild “Fyll chucken”).

Skruva i apparaten som kontrollerar tatheten i skruvlockets
borrhal (bild “Tathetskontroll”). Fyll chucken med en trycklufts-
pistol med ca 4 bar genom rekylventilen (R).

Om nagot tryckfall knappt kan faststallas inom 10 minuter, sa
betyder det att chucken ar tat.

Tathetskontroll
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Pafyllning av chucken
Typ av olja: Smorjolja SGL 320 (eller liknande)

Avlagsna lasskruvarna (pos. 26) for att fylla chucken. Vrid den
medfdljande smorjnippeln (N) i ett hal i Iasskruven (bild “Pafylining
av chucken”).

Pafylining av chucken

SCHUNK' ¢

Satt pa den fyllda oljepressen med snabbkopplingen (bild ”Olje-
press”, ”Pafylining av chucken”) pa smorjnippeln (N). Nar man
manovrerar spaken pa oljepressen pressas olja in i chucken.
Upprepa detta tills olja trycks ut ur de andra 6ppnade borrhalen
som annars ar tillslutna (pos. 26). Oljepressens maximala fyllnads-
mangd ar 0,5 liter.

—1

Oljepress
Fyll pa en vagratt pabyggd chuck (bild "Fyll vagratt”).

Vagrat pafyllning
Fyll pa en chuck som star vertikalt (bild "Fyll vertikalt (staende)”).
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Vertikal pafyllning (staende)

Fyll pa en chuck som hanger vertikalt (bild “Vertikal pafyllning
(hangande)”).

Vertikal pafyllning (hdngande)
Anvandningsvillkor

Beroende pa anvandningsvillkoren maste funktionen och
spannkraften kontrolleras efter en viss driftstid. Mat spannkraften
endast med ett kalibrerat matdon for spannkraft (SCHUNK GFT-X,
art.nr 0890013).

Tekniskt skick

Vid minsta mojliga manovertryck (spanncylinder) maste grund-
backarna rora sig symmetriskt. Den har metoden ar bara delvis
rattvisande och ersatter inte matningen av spannkraften.

Om spannkraften sjunkit kraftigt eller grundbackarna och kolven
inte langre ror sig felfritt maste chucken tas isar, rengbras och pa
nytt fyllas med olja.

Endast originalreservdelar fran SCHUNK far anvandas nar
skadade delar byts ut.

7.2 Underhallsintervall

Drifttimmar Grad av nedsmutsning

5 000 drifttimmar eller helhetsrengoring med isartagning
max. 250 000 spanningar av chucken, beroende pa
smutstyp och -mangd
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Kontroll av oljeniva
Minst en gang i veckan resp. var 120:e drifttimme.
Fyll vid behov pa olja som fattas.

Ifall en oljeforlust uppstar under den normala driften av chucken
maste stillet dar det lacker omedelbart letas upp, stiangas och
oljan som fattas ersattas.

Oljefylinadsmangd

Dimension

260-6 315-6 400-6 500-6

Fyllnadsmangd ca liter

1,1 1,89 2,82 9,14

7.3

SCHUNK' ¢

Isartagning och ihopsattning av chucken

De angivna positionsnumren for de aktuella komponenterna galler
kapitlet Ritningar (¥ 9, Sida 42).

Spannchucken far endast tas isar nar den ar demonterad (se kapitlet
”Montering av chucken pa maskinen” (& 5, Sida 29)).

e Avlagsna skruvlock (pos. 26) och lat oljan rinna ut i en uppsam-
lingsbehallare.

e Avlagsna skruv (pos. 22) och tryck ut stangen (pos. 3) ur chuck-
kroppen genom tryckgangan (pos. 9). Markera stangens lage
(pos. 3) till chuckkroppen (pos. 1).

e Markera fastets lage (pos. 4) till chuckkroppen. Avldagsna gan-
gade stift (pos. 30), avlagsna skruv (pos. 21) och skruva i for att
trycka av i fastets hal (pos. 30) och tryck av fastet.

e Dra ut kolven (pos. 2) ur chuckkroppen. Markera kolvens lage
(pos. 2) till chuckkroppen (pos. 1).

Isdrtagning av stangbyggruppen
e Tryck stiftet (pos. 12) ur stangen. Pa sa satt kan delarna (pos. 7,
8,9, 12, 43, 44, 45) avlagsnas fran stangen.
Isartagning av kolvbyggruppen
e Avldgsna skruven (pos. 27 + 28) pa kolven. Pa sa satt kan
delarna (pos. 5, 6, 7, 12, 15, 25, 29) avldgsnas fran kolven.

Ta bort fett fran alla delar, rengor och kontrollera att de inte ar
skadade.

Byt ut alla packningar (se kapitlet “Monteringsritning”

(# 9, Sida 42)).

Endast originalreservdelar fran SCHUNK far anvindas nar skadade
delar byts ut.

Spannchucken monteras i omvand ordning.

Vid montering av stangen, se till att stangens nummer ar identiskt
med stanggejdens nummer.
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8 Reservdelar

Vid bestallning av reservdelar ar det nodvandigt att ange typ,
storlek och framfor allt serienumret pa chucken.

Tatningar, tatningselement, skruvkopplingar, fjadrar, lager,
skruvar och avstrykarlister samt delar med kontakt med arbets-
stycket omfattas inte av garantin.

Tatningssats
Dimension 260 315 400 500
Art.nr 9984278 9984279 9984280 9984281

Reservdelar

Pos. Beteckning

1 Chuckenhet

2 Kolv

3 Arm

4 Faste

5 Stang locket

6 Kultryckstycke
7 Kulbussning

8 Lagerkapa

9 Lock

10 Skyddsplatta

11 Skyddsbussning
12 Pendel stycke
13 Skal

14 Positionen takeaway
15 Axel

17 (a) Lagerkapa

20 Skruv

21 Skruv

22 Skruv

23 Skruv

24 Axel

25 Styrande bulttoppar
26 Plugg
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27 Skruv

28 Skruv

29 Gangstift

30 Cylinderstift
31 Tryckfjader
32 Skruv

33 Skruv

34 Tryckfjader
40 O-ring

41 O-ring

42 O-ring

43 O-ring

44 Tatningsring
45 O-ring

47 O-ring

46 O-ring

48 Skruv

50 Emblem

60 Ringskruv **

(a) Lagerskal for ombyggnad “utan neddragning”
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9 Monteringsritning

*bara 260 **1bara 315 ***bara 400 *¥*** | bara 500

a|Lagerskalar for ombyggnad ”utan neddragning”
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10 Skruva ur spannbackar

For att na en hog precision for rundgang och upprepning maste
overbackar eller blockbackar finslipas eller skruvas ur pa vridchu-
cken, pa vilken de darefter satts i for arbetsstyckets spanning.

De toleransbetingade dimensionsskillnaderna pa alla |16sa delar
som ingar i driften leder genom sin summering till backarnas olika
radiala positioner. Genom en markning av backarna maste det
darfor sakerstallas att samma back alltid monteras i samma gejd
resp. pa samma grundback.

Nar backarna finslipas och skruvas ur maste detta ske i vrid-
chucken som ar monterad och klar for drift.

Nar backarna finslipas och skruvas ur for spanning pa insidan
maste en ring i motsvarande dimension skjutas over backarnas
nivaer och spannas med samma kraft som anvands under efter-
foljande arbete. (Bild I = spanning pa insidan).

For att finslipa/skruva ur for spanning pa utsidan maste en vridring
fastas sa tatt som maijligt bredvid ytan som ska slipas/skruvas (Bild
A = spanning pa utsidan). Finslipningen/urskruvningen sker under
spanntryck.

Vid urskruvning resp. slipning maste vridringen resp. vridbulten
spannas fran overbackarna — inte fran grundbackarna .

2 @M o

—@

I

Skruva ur spannbackar

1 Slipsten 2 Spannback

3 Vridring 4 Spannchuck
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OBSERVERA

Den basta precisionen for rundgang och upprepning uppnas nar
slipningen/urskruvningen pa overbackarna sker under samma
forutsattningar som galler under bearbetning.

De angivna toleranserna giller endast for harda 6verbackar som
har slipats med 2/3 mandverkraft.

Urskruvning av spannbackar pa en ROTA NCS-chuck

e Efter att chucken har monterats pa maskinen maste chucken
placeras pa maskinen.

e Montera upplaggningstestaren/stoppanordningen och kontrol-
lera planytorna med maturet pa kasten. Om kasten inte
motsvarar kraven maste planytorna slipas.

e Darefter maste 6verbackarna skruvas pa i motsvarande
nummerordning. Dra at skruvarna med det féreskrivna
vridmomentet (se kapitet “Atdragningsmoment for skruvar®
(<= 4, Sida 28).

e Tryck och fast vridringen pa en plananlaggning vid upplagg-
ningstestaren/stoppanordningen. Slipringens diameter maste
valjas sa att backarna star pa 0° (det betyder 90° till chuck-
planytan) nar ringen spanns.

¢ Nu kan backarna slipas pa den énskade spanndiametern.

e Kontrollera rundgangen an en gang efter slipningen.

A |Uppliggningstestare/anslag|B |Overbackar
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Plananlaggning
vridring/skiva

Plananlaggning for
arbetsstycke

Vridring/skiva
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L3

Spanning av arbetsstycket eller en kontrollring.

Kontroll av kast och rundgang.

Foljande rundgangsvarde och kastvarde kan uppnas med

ROTA NCS:
Chuckstorlek [mm] 260-6 315-6 400-6 500-6
Max. rundgangsfel [mm] 0,02 0,03 0,03 0,05
Max. kastfel [mm] 0,01 0,02 0,02 0,04

De angivna toleranserna galler endast for harda éverbackar som
har slipats med 2/3 mandverkraft.
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11 Forsakran for inbyggnad

i enlighet med Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG om maskiner, bilaga I,
del 1.B.

Tillverkare/ H.-D. SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
idrifttagare Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen

Harmed forsakrar vi att nedan angivna ofullstandiga maskin motsvarar alla grundlaggande
sakerhets- och halsoskyddskrav i Europaparlamentets och radets direktiv 2006/42/EG om
maskiner vid den tidpunkt da forsdakran undertecknades. Forsakran upphor att galla om
produkten andras.

Produkt- Kraftchukar;

beteckning: ROTA NCS NCS 175/3; NCS 210/3; NCS 250/3;NCS 315/3; NCS 400/3;
NCS 500/3; NCS 250/6; NCS 315/6; NCS 400/6; NCS 500/6.

ID-nr 0859010; 0859020; 0859030; 0859040; 0859050; 0859060; 0865030;

0865040; 0865050; 0865060; 0859011; 0859021; 0859031; 0859041,
0859051; 0859061; 0865031; 0865041; 0865051; 0865061.

Den delvis fullbordade maskinen far endast tas i drift om det faststallts att maskinen i
vilken den delvis fullbordade maskinen ska byggas in i uppfyller bestammelserna i mas-
kindirektivet (2006/42/EG).

Tillampade harmoniserade standarder, i synnerhet:

EN ISO Maskinsakerhet - Grundlaggande begrepp, allmanna konstruktions-
12100:2010 principer - Riskanalys och riskreducering

EN 1550:1997+ Maskinsakerhet - Verktygsmaskiner - Sakerhetskrav for konstruktio-
A1:2008 noch tillverkning av chuckar

Tillampade Ovriga tekniska normer och specifikationer:

DIN ISO 702-1: Verktygsmaskiner - spindelhuvud och vridchuck, anslutningsmatt -
2010-04 Del 1: Faste for kort kagla med skruvar fram

DIN ISO 702-4: Verktygsmaskiner - spindelhuvud och vridchuck, anslutningsmatt -
2010-04 Del 4: Cylindriskt faste

DIN ISO 3442-2:  Matt och provningsmetoder for sjalvcentrerande chuckar med delade

2010-08 backar — Del 2: Sjalvmanodvrerade chuckar med backar med tunga och
spar

VDI 3106:2004-04 Faststallande av tillatet vridtal av vridchuckar och (backchuckar)

Tillverkaren atar sig att pa begaran overlamna relevant teknisk dokumentation om den
delvis fullbordade maskinen till nationella myndigheter i elektronisk form.

Relevant teknisk dokumentation for den delvis fullbordade maskinen har sammanstallts i
enlighet med bilaga VII del B.

Ansvarig for sammastallning av de tekniska underlagen:
Philipp Schrader, adress: se tillverkarens adress

Underskrift se original dokument

Mengen, Januari 2016 e.u. Philipp Schrader, chef utveckling
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