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1.0 Kontakt- und Serviceinformationen

Hergestellt durch:
MicroCentric Corp.
Plainview, NY USA
www.microcentric.com

Service in Nordamerika:
MicroCentric Corp.

25 South Terminal Drive
Plainview, NY 11803 USA
Toll-Free: 1-800-573-1139
Phone:  1-516-349-7220
E-mail: sales@microcentric.com

Service in Europa und Asien:
MicroCentric GmbH
Ringstrasse 134

70839 Gerlingen

Phone: 49-71156-17819-00
E-mail: info@microcentric.de
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2.0 Einfuhrung

Die MicroCentric Luftfutter der Serie HST sind die fortschrittlichsten Backenfutter, die fur
Hochgeschwindigkeits-Prazisionsdrehanwendungen erhaltlich sind. Das HST-Futter verfligt Gber einen
Titankdrper und nutzt eine patentierte externe Keilkonstruktion, die die Auswirkungen der Zentrifugalkraft
minimiert. Diese Konstruktion ermdglicht es dem Futter, die Haltekraft bei hohen Spindeldrehzahlen
aufrechtzuerhalten. HST-Futter sind auch mit einer patentierten, nicht rotierenden Luftrohrbaugruppe
erhaltlich, die bei sehr hohen Spindeldrehzahlen die mit rotierenden Luftrohrkonstruktionen typischerweise
verbundenen Vibrationen eliminiert.

Die in dieser Bedienungsanleitung enthaltenen Informationen zu korrektem Einbau und ordnungsgemalfer
Wartung erméglichen es lhnen, die bestmdglichen Genauigkeiten und langfristigen Leistungen lhres
MicroCentric HSC-Futters zu erzielen.

Vor Beginn jeglicher Arbeiten mit und um das Spannmittel muss diese Bedienungsanleitung vom
zustandigen Personal gelesen und verstanden worden sein. Des Weiteren muss die Anleitung in
unmittelbarer Nahe zum Spannmittel aufbewahrt und dem bedienenden Personal zuganglich gemacht
werden.

Diese Bedienungsanleitung steht auch unter www.microcentric.de zum Download zur Verfligung.

SICHERHEITSWARNSYMBOLE

Dieses Symbol wird verwendet, um auf Gegenstande aufmerksam zu
machen, die fiir Sie oder Personen, die dieses Gerat verwenden,
gefahrlich sein konnten. Bitte lesen Sie diese Hinweise und befolgen Sie

GEFAHR

Weist auf eine unmittelbare Gefahr hin, die, wenn sie nicht vermieden
wird, zu schweren Verletzungen oder zum Tod fuhren kann.

Warnung

Weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die, wenn sie
nicht vermieden wird, zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren

Vorsicht

Weist auf eine moglicherweise gefahrliche Situation hin, die, wenn sie
nicht vermieden wird, zu Verletzungen fiihren kann.

Anweisungen fiir optimale Leistung und Vermeidung von Fehlern oder
fehlerhafte Handhabung des Spannfutters.

> P> P
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2.1 Haftungsbeschrankung

Das MicroCentric HSC-Futter ist nach dem heutigen Stand der Technik konstruiert und entspricht den
Anforderungen an moderne Spannmittel.

Ebenso wurden alle Angaben und Hinweise in dieser Bedienungsanleitung unter Berlcksichtigung der
geltenden Vorschriften und Normen zusammengestellt.

MicroCentric Ubernimmt keine Haftung fir Schaden, die auf folgende Grinde zurtickzufiihren sind:

o Nichtbeachtung der Bedienungsanleitung

o Unsachgemalie Verwendung

o Mangelhaft geschultes Personal

o Eigenmachtige Umbauten des Spannmittels

e Technische Veranderungen

e Verwendung von nicht zugelassenen Ersatz- oder Zubehorteilen
» Nichteinhaltung der Unfallverhitungsvorschriften

2.2 Urheberschutz

Die vorliegende Anleitung ist urheberrechtlich geschiitzt. Sie dient ausschlieRlich fiir interne Zwecke des
Anwenders fur einen sachgerechten Einsatz.

Sonstige Verwertungen oder Verbreitung des Inhaltes an Dritte - auch auszugsweise - sind ohne
schriftliche Genehmigung von MicroCentric nicht erlaubt.

3.0 VorsichtsmaRBnahmen fur einen sicheren Betrieb

3.1 BestimmungsgemaRe Verwendung

Die bestimmungsgemafie Verwendung des MicroCentric HSC-Systems ist das Spannen von definierten
Werkstucken. Eine bestimmungsgemale Verwendung beinhaltet, dass im MicroCentric HSC-System nur
das MicroCentric HSC-Futter HSC mit den optionalen MicroCentric-Anbauteilen eingesetzt wird. Die
optionalen Anbauteile, wie MicroCentric Aufsatzbacken und weiteren Optionen, sind abhangig vom
jeweiligen Werkstick entwickelt.

Eine bestimmungsgemafle Verwendung schlielt ein, dass der Bediener der Maschine eine
ausreichende Schulung erhalten und die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden hat.

Das Spannmittel ist nur fur die Anwendung im gewerblichen Bereich bestimmt. Der Betreiber der Anlage
ist verantwortlich fur den sicheren Betrieb mit dem Spannmittel und hat daflir Sorge zu tragen, dass alle
gesetzlich normierten Sicherheitsvorschriften eingehalten werden.

Die allgemeine Regel fur die Verwendung: Die beste Wiederholgenauigkeit kann mit kleinen und mittleren
Spanndricken erreicht werden. Sie sollten daher den Spanndruck fur die verschiedenen Anwendungen im
Hochprazisionsbereich immer so niedrig wie moglich halten.

www.microcentric.de ) 02/2023
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3.2 Bestimmungswidrige Verwendung

Eine bestimmungswidrige Verwendung liegt vor, wenn das Spannmittel zu einem anderen Zweck
eingesetzt wird, als in Kapitel 3.1 aufgefiihrt. Dies beinhaltet z.B.:

e Das Spannmittel wird an einer Maschine betrieben, die nicht der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

entspricht

o Das Personal wurde nicht ausreichend geschult

o Die Bedienungsanleitung wird missachtet

o Die Herstellerangaben werden Uberschritten

o Die Arbeitsumgebung entspricht nicht den Vorgaben

o Das Spannmittel wird ohne Zustimmung von MicroCentric umgebaut oder verandert

3.3 Qualifikation des Personals

Die Montage und Demontage, Inbetriebnahme, der Betrieb sowie die Instandhaltung des Spannmittels
darf nur von befahigtem Fachpersonal, welches sicherheitstechnisch unterwiesen wurde, durchgeflhrt

werden.

Des Weiteren muss allen Personen, welche die oben genannten Tatigkeiten ausflihren, Zugang zu dieser
Bedienungsanleitung gewahrt werden. Wir empfehlen hier zusatzlich eine Sicherheitsschulung der
Mitarbeiter. Diese kann auf Wunsch durch einen MicroCentric Servicetechniker erfolgen.

3.4 Besonderer Gefahren

Schalten Sie die Maschine aus, bevor Sie das Spannfutter
montieren oder wechseln.

« Die Maschinenspindel kann unbeabsichtigt eingeschaltet und der
Revolverkopf indexiert oder bewegt werden, was moglicherweise zu
schweren Verletzungen des Bedieners fihren kann.

Betatigen Sie das Steuerventil (FuBpedal) oder das Magnetventil
nicht wahrend der Spindeldrehung.

o Das Werkstick wird aus dem Spannfutter geschleudert, was
moglicherweise zu schweren Verletzungen des Bedieners fuhrt.

Uberschreiten Sie niemals die maximal empfohlene Drehzahl des
Spannfutters fiir einen gegebenen Eingangsdruck.

o Das Werkstiick kann durch zu geringe Spannkraft infolge Fliehkraft
aus dem Spannfutter geschleudert werden.

www.microcentric.de
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Tragen Sie beim Bedienen einer Werkzeugmaschine niemals
lockere Kleidung, Krawatten oder Schmuck. Sicheren Sie lange
Haare.

o Lockere Kleidung, Krawatten, Schmuck und lange Haare kdnnen sich
im Spannfutter verfangen und den Bediener beim Drehen der Spindel
schwer verletzen.

Heben Sie das Spannfutter immer mit geeignetem Hebeeinrichtung
wie z.B. einer Ringschraube oder einem Hebegurt an und halten Sie
sich von schwebenden Lasten fern.

o Der Bediener kann verletzt und das Spannfutter beschadigt werden,
wenn es herunterfallt.

WARNUNG

Starten Sie die Maschine nicht bei gedffneter Tur.

o Der Bediener kdnnte durch Schneidspane oder andere
umherfliegende Teile verletzt werden.

Uberschreiten Sie niemals den maximal empfohlenen Luftdruck fiir
ein bestimmtes Futtermodell.

o Das Werkstlick kann infolge einer Beschadigung des
Betatigungsmechanismus des Spannfutters aus dem Spannfutter
geschleudert werden.

Stellen Sie sicher, dass die Befestigungsschrauben fest mit den
empfohlenen Drehmomentwerten angezogen sind.

o Das Spannfutter konnte sich wahrend des Betriebs |6sen, was zu
Schaden am Spannfutter und moéglicherweise zum Herausschleudern
des Werkstlcks aus dem Spannfutter flihren kann.

www.microcentric.de
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WARNUNG

Versuchen Sie niemals, eine Werkzeugmaschine unter dem Einfluss
von Drogen, Medikamenten oder Alkohol zu bedienen.

e Schaden an Maschine, Werkzeug und Spannfutter oder schwere
Verletzungen des Bedieners konnen die Folge sein.

WARNUNG

Denken Sie daran, das Spannfutter in regelmaRigen Abstanden, wie
in dieser Anleitung angegeben, zu schmieren.

e Durch Spannkraftverlust, wegen unzureichende Schmierung, kann
das Werkstlck aus dem Spannfutter geschleudert werden.

Versuchen Sie nicht, das Spannfutter zu modifizieren.

o Das Werkstiick kann aufgrund von Schaden, die am Spannfutter
verursacht werden kénnen, aus dem Spannfutter geschleudert
werden.

Lange Werkstiicke sollten durch eine mitlaufende Spitze im
Reitstock oder durch eine Lunette unterstiitzt werden.

o Das Werkstuck kann aus dem Spannfutter geschleudert
werden, wenn es zu lang ist und nicht richtig gestutzt wird.

Ringschrauben und Montagehilfen nach Gebrauch entfernen.

o Wenn Sie das Spannfutter drehen, ohne die Ringschrauben oder
andere Montaghilfen zu entfernen, kdnnen diese aus dem
Spannfutter geschleudert werden, was mdglicherweise zu schweren
Verletzungen flhren kann.

www.microcentric.de
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WARNUNG

Spannfutter gemaR Abschnitt 13.0 demontieren und reinigen.

e Wenn das Spannfutter nicht ordnungsgemaf zerlegt und gereinigt
wird, kann dies zu einer unzureichenden Spannkraft fihren und das
Werkstlick kann aus dem Spannfutter geschleudert werden.

AVORSICHT

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsplatz sauber ist.

e Rutsch- und Sturzgefahr durch verschmutzten Boden, wie z. B.
Schmiermittel oder Ol.

>

/A\ymsmm

Halten Sie Ihre Hande und Finger beim Spannen des Futters immer
von den Aufsatzbacken und dem Werkstiick fern.

e Der Bediener kann schwer verletzt werden, wenn ein Finger oder
eine Hand zwischen Aufsatzbacke und Werkstlick eingeklemmt wird.

2

/\\ VORSICHT

Bearbeitete Werkstiicke nicht mit bloBRen Handen beriihren.

o Bearbeitete Werkstlicke kdbnnen sehr heif’ sein und Verbrennungen
verursachen.

P

/\ VORSICHT

Entfernen Sie das Werkstiick, wenn Sie die Maschine fiir langere
Zeit stoppen.

e Die Spannkraft kann unerwartet nachlassen und das Werkstiick
herunterfallen.

www.microcentric.de .- 02/2023
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VORSICHT

Schlagen Sie niemals mit einem Hammer auf die AuBenseite des
Futters, der Aufsatzbacken oder des Werkstiicks.

o Das Werkstlck kann aus dem Spannfutter geschleudert werden,
wenn das Spannfutter beschadigt ist. .

4.0 Empfohlenes Anzugsmoment fur
Befestigungsschrauben

INNENSECHSKANTSCHRAUBEN-GROSSE
(fiir Festigkeitsklasse 12.9) L ) 2 N M12 M14 Mile Ly
ANZUGSMOMENT [Nm] 8.1 14 34 68 120 190 290 570
ANZUGSMOMENT [Ib/ft] 5.5 9.6 24 54 79 126 184 297
5.0 Luftfutterspezifikationen
5.1 Futterbezeichnung
HSC- - - - Option
2 A A A& A |frei = Stift - Version
HSC-System 1 T 1 ! g — QC = QC-Version
HS = stehendes Luft-
Futtertyp B oA rohr *)
frei oder L augrolse = _ S
= Standard AuRendurchmesser E\E - iu;t)er Ptr'amﬁlon )
3= 3=130,5mm _Suhoma ISC f’
4= 4"=152,1mm Sond C mierung *)
6= 6“=202,9mm onder )
Anzahl der Backen
BP = Backportet *
*) fir diese Ausfiihrung liegt eine separate Bedienungsanleitung vor, bitte kontaktieren Sie unseren technischen Vertrieb.
S/IN XXXXXX = Seriennummer, bei Kontakt mit unserem technischen Vertrieb immer angeben.
www.microcentric.de 02/2023
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5.2 Aufsatzbacken-Bezeichnung

Backentyp Futtergrofe = Backenhohe Material

frei = Stift - Version | | AuRendurchmesser | |in Zoll x10? S = Stahl

Q =QC-Version 3= 3*=130,5mm | |[100 =1,0“ = 25,4mm AL = Aluminium
4= 4“=152,1mm ||150 =1,5“=38,1mm
6= 6“=202,9mm ||200 =2,0“=50,8mm

Bauform

(3.Ziffer der Backenhdhe)
0 = Standardform

1 = Segmentform

5.3 Produktdaten

Futter Futter Anzahl Futter Backen- Maximum Maximum Maximum Futter
GrolRe Modell Backen Genauigkeit Hub Spannkraft Luftdruck Drehzahl Gewicht
3 Zoll HST3-3 3 .0001" .080" 2,5501b 100 psi 6.000 591b
130,5mm 0.0025mm  2.0mm 11.3 kN 0.7 Mpa 2.7 kg
HST3-3/HS 3 .0001" .080" 2,5501b 100 psi 10.000 591b
0.0025mm  2.0mm 11.3 kN 0.7 Mpa 2.7 kg

4 Zoll HST4-3 3 .0001" .100" 3,1501b 100 psi 6.000 11.81b
152,1mm 0.0025mm  2.5mm 14.0 kN 0.7 Mpa 5.4 kg
HST4-3/HS 3 .0001" .100" 3,1501b 100 psi 9.000 11.81b
0.0025mm  2.5mm 14.0 kN 0.7 Mpa 9.000 5.4 kg

6 Zoll HST6-3 3 .0001" .100" 5,800 Ib 100 psi 6.000 22.51b
202,9mm 0.0025mm  2.5mm 25.8 kN 0.7 Mpa 10.2 kg
HST6-3/HS 3 .0001" .100" 5,800 Ib 100 psi 3.000 22.51b
0.0025mm  2.5mm 25.8 kN 0.7 Mpa 10.2 kg

www.microcentric.de ‘ 02/2023
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6.0 Maximale Spannkraft und Spindeldrehzahl

6.1 Maximale statische Spannkraft

Die errechnete max. statische Spannkraft von
HSC-Futtern hangt von mehreren Variablen ab,
wie z. B. dem Schmierzustand des Futters, der
Art des verwendeten Schmierstoffs, der Hohe
der Aufsatzbacken, und weiteren Faktoren. Die
Standardspezifikationen von MicroCentric flr
Luftfutter basieren auf den folgenden
Bedingungen:

1. Es wird eine Standard-Backenrohling in
Backenhdhe 100 (25,4mm) verwendet.

2. Die Spannkraft wird am Mittelpunkt (in der
Hohe) eines Standard-Backenrohlings bei
mittlerem Hub mit einem Spannkraftmessgerat
gemessen.

3. Das Spannfutter ist ausreichend mit dem
empfohlenen Schmierstoff geschmiert, um
eine maximale Effizienz des Spannfutters zu
erreichen. (Kapitel 13.1)

4. Die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken
sind mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
angezogen. (Tabelle 4.0)

5. Das Spannfutter wird mit dem empfohlenen
max. Luftdruck (Tabelle 5.1) beaufschlagt.

6.2 Empfohlene
Hochstgeschwindigkeit

Die empfohlene maximal Drehzahl fir HSC-
Futter ist definiert als die Drehzahl, bei der die
gemessene Spannkraft wahrend der Drehung
um 2/3 des statischen Wertes reduziert wird. Die
dynamische Spannkraft wird unter folgenden
Bedingungen gemessen:

1. Es wird ein Standard-Backenrohling in
Backenhdhe 100 (25,4mm) verwendet.

2. Die Spannkraft wird am Mittelpunkt (in der
Hohe) eines Standardbackenrohlings bei
mittlerem Hub mit einem dynamischen
Spannkraftmessgerat gemessen.

3. Das Spannfutter ist ausreichend mit dem
empfohlenen Schmierstoff geschmiert, um
eine maximale Effizienz des Spannfutters zu
erreichen. (Kapitel 13.1)

4. Die Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken
werden mit dem vorgeschriebenen
Drehmoment angezogen. (Tabelle 4.0)

5. Das Spannfutter wird mit dem empfohlenen
max. Luftdruck (Tabelle 5.1) beaufschlagt.

6.3 Auswirkungen der
Zentrifugalkraft

Auf die Spannbacken wirkt wahrend der Drehung
eine Fliehkraft. Es ist wichtig, das Gewicht der
Aufsatzbacke immer so weit wie maoglich fir jede
Anwendung zu reduzieren, um die Auswirkungen
der Fliehkraft und damit den Spannkraftverlust
wahrend der Drehung zu minimieren.

Reduzieren Sie das Gewicht der
Aufsatzbacke immer so weit wie moglich,
um den Spannkraftverlust beim Drehen des
Futters zu minimieren.

u N
Standard Aufsatzbacken
Aufsatzbacken gewichtsreduziert

VORSICHT

Bei Verwendung von Aufsatzbacken, die
hoher und massiver sind als die
Standardbacke, geht ein groBerer
Spannkraftverlust durch die auf die
Aufsatzbacke wirkende Fliehkraft einher.
Die maximal empfohlene Drehzahl unter
diesen Bedingungen liegt unter dem Wert

www.microcentric.de

11

02/2023



AMicroCentric

7.0 Konstruktion und Bearbeitung von Aufsatzbacken

7.1 Auslegung der Aufsatzbacken

Die Konstruktion der Aufsatzbacken ist eines der
wichtigsten Elemente fur die Gesamtleistung,
Genauigkeit und Effizienz eines Spannsystems.

Um eine grolBtmodgliche Genauigkeit zu

erreichen, sowie die Spannfahigkeit des Futters

zu optimieren, sollten bei der Konstruktion und

Bearbeitung von Aufsatzbacken folgende Punkte

beachtet werden:

1. FUr ein prazises Spannen muss ein
Werkstlck einen exakt bearbeiteten
Spanndurchmesser in Bezug auf
Maftoleranz, Rundheit und Rechtwinkligkeit
zur Anlageflache haben.

2. Beim Spannen dinnwandiger Werkstlicke
bestimmen die GréRen- und
Rundheitstoleranzen des
Spanndurchmessers, wie stark sich das
Werkstiick beim Spannen verzieht und wie
genau das Werkstlick bearbeitet werden
kann.

3. Das Werkstiick sollte moglichst nahe an der
Planflache des Spannfutters gespannt
werden.

4. Die Spannflachen von den Aufsatzbacken
mussen glatte Oberflachen haben und
absolut sauber und gratfrei sein.

5. Bei AuRenspannungen sollte die Masse der
Aufsatzbacken so weit wie mdglich reduziert
werden, um die Auswirkungen der Fliehkraft
zu minimieren. Besonders wichtig ist es, das
Gewicht am gréf3ten Radius zu reduzieren.
Siehe Abbildung 7.1.

6. Kurze Werkstlicke missen eine rechtwinklige
Anschlagflache haben, an der sie anliegen, um
eine genaue Spannung des Teils zu
gewahrleisten. Siehe Abbildung 7.2.

Abb. 7.2

Abb. 7.1

7. Werksticke ohne Werkstiuickanschlag mussen
auf der doppelten Lange ihres Durchmessers
gespannt werden. Siehe Abbildung 7.3.

L1

i —

Y *

. L2 _| Abb.7.3

8. Lange Werkstlcke sollten nicht mehr als das
Eineinhalbfache der zu spannenden Lange
uber die Stirnflache der Aufsatzbacken
hinausragen, es sei denn, es wird eine Lunette
oder Spitze verwendet. Siehe Abbildung 7.3.

www.microcentric.de
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9. In Situationen, in denen die angesenkten
Befestigungsschraubenldcher der
Aufsatzbacken den Spanndurchmesser
beeintrachtigen, ist es sehr wichtig, dass der
Spanndurchmesser der Aufsatzbacke auf den
exakten Durchmesser des
Werkstlickdurchmessers abgestimmt ist.
Andernfalls kommt es beim Spannen zu einem
Zweilinienkontakt, wie in Abbildung 7.4
gezeigt, was zu einem Verlust an
Spanngenauigkeit fuhrt.

A& -

)

Abb. 7.5 Abb. 7.6

7.2 Aufsatzbacken fur
AuBlenspannung

1. Bei AuRenspannungen sollte der
Spanndurchmesser der Aufsatzbacken gleich
oder etwas gréler als die obere
Toleranzgrenze des Spanndurchmessers des
Werkstlcks sein.

2. Wenn der Spanndurchmesser des Werkstlicks
kleiner als der Spanndurchmesser der
Aufsatzbacken ist, kommt es beim Spannen zu
einer Linienbertuhrung, wie in Bild 7.5
dargestellt. Diese Bedingung ist akzeptabel
und fahrt zu einer genauen und
konzentrischen Werkstuckhaltung.

3. Ist der Spanndurchmesser des Werkstucks
grofRer als der Spanndurchmesser der
Aufsatzbacke, kommt es beim Spannen zu
einer Zweilinienberthrung wie in Bild 7.6
dargestellt. Dieser Zustand ist vorteilhaft fur
Anwendungen mit hoher Spannkraft, fihrt
jedoch normalerweise zu einem Verlust an
Spanngenauigkeit.

7.3 Aufsatzbacken fur Innenspannung
1. Bei Innenspannungen sollte der

Spanndurchmesser der Aufsatzbacken gleich
oder kleiner als die untere Toleranzgrenze des
Spanndurchmessers des Werkstlicks sein.

.Wenn der Spanndurchmesser des Werkstlcks

groler als der Spanndurchmesser der
Aufsatzbacken ist, entsteht beim Spannen eine
Linienberthrung wie in Bild 7.7 dargestellt.
Diese Bedingung ist akzeptabel und fihrt zu
einer genauen und konzentrischen
Werkstlckhaltung.

. Ist der Spanndurchmesser des Werkstlicks

kleiner als der Spanndurchmesser der
Aufsatzbacken, kommt es beim Spannen zu
Zweilinienberthrungen wie in Bild 7.8
dargestellt. Dieser Zustand ist vorteilhaft fir
Anwendungen mit hoher Spannkraft, fuhrt
jedoch zu einem Verlust an Spanngenauigkeit.

N

Abb. 7.7

)

Abb. 7.8
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7.4 Herstellung der Aufsatzbacken

Um die bestmogliche Spanngenauigkeit zu
erreichen, ist es erforderlich, den
Spanndurchmesser und die Anlageflache der
Aufsatzbacken am HSC-Futter unter Last fertig zu
bearbeiten. Die Art und Weise, wie die Backen
belastet werden, bestimmt zusammen mit der
Oberflachenbeschaffenheit der Spann- und
Anlageflachen sowie der GroRe des
Spanndurchmessers die Gesamtgenauigkeit und
Spannfahigkeit des HSC-Futters. Beachten Sie bei
der Bearbeitung von Aufsatzbacken Folgendes:

1. Belasten Sie das HSC-Futter immer in der
gleichen Richtung, in der das HSC-Futter
spannt. Fir Aulienspannanwendungen muss
das HSC-Futter auf einem Ausdrehstift oder -
ring geschlossen werden. Fur
Innenspannanwendung muss das HSC-Futter
auf einem Ausdrehring &ffnen.

2. Die Position, an der das HSC-Futter wahrend
der Bearbeitung der Aufsatzbacken belastet
wird, bestimmt die Position innerhalb des
Gesamthubs des Spannfutters, an der das
Werkstlick gespannt wird. Die Aufsatzbacken
sollten am oberen Ende des Futterhubs (naher
an der vollstandigen Offnung) bearbeitet
werden, um ein Nacharbeiten der Backen zu
ermdglichen. Das Nacharbeiten der Backen
kann durch verringern des Hubs des HSC-
Futters mit einem Stift oder Ring mit kleinerem
Durchmesser erreicht werden.

3. Das Ausdrehen der Aufsatzbacken mit
niedrigerem Futterhub (nahezu vollstandig
geschlossen) ermdglicht einen gréReren
Freiraum fir Anwendungen, bei denen das
Werkstiick automatisch geladen wird. Fir das
automatische Laden wird eine Offnung mit
einem Durchmesser von 1 mm empfohlen.

4. Die Aufsatzbacken sollten mit dem gleichen
Luftdruck bearbeitet werden, mit dem das
Werkstlick wahrend der Produktion gespannt
wird. In Fallen, in denen entweder der
Ausdrehring oder die Aufsatzbacken wahrend
der Bearbeitung durchgebogen werden, wird
empfohlen, die Aufsatzbacken mit einem
niedrigeren Luftdruck als dem wahrend der
Produktion verwendeten zu bearbeiten.

5. Mehrere empfohlene Belastungskonfigurationen
sind in den Abbildungen 7.9, 7.10 und 7.11 flr
Aulenspannanwendungen und 7.12 fir
Innenspannanwendungen dargestellt. Die in
7.10 gezeigte Ausdrehkonfiguration sollte nicht
mit Aufsatzbacken verwendet werden, die hdoher
als 50 mm sind.

VAT

Abb. 7.11

Abb. 7.12

6. Reinigen Sie die Aufnahmeflachen der Grund-
und Aufsatzbacken sorgfaltig, bevor Sie die
Aufsatzbacken auf das Futter montieren. Die
Aufsatzbacken sollten eng an den Zylinderstiften
oder QC-Konen anliegen. Ziehen Sie bei
Spannbacken mit Zylinderstift zuerst die
Befestigungsschrauben der Backen leicht an
und spannen Sie dann den Ausdrehstift oder -
ring mehrmals mit leichtem Luftdruck, um
sicherzustellen, dass die Aufsatzbacken fest
sitzen. Wahrend das Luftfutter auf dem
Ausdrehstift gespannt ist, ziehen Sie die
Befestigungsschrauben mit den in Abschnitt 4.0
angegebenen Anzugsdrehmomenten an. Bei
Spannbacken mit QC-Konen ziehen Sie einfach
die Befestigungsschrauben fest, nachdem sie
auf dem Spannfutter montiert wurden.

7. Aufsatzbacken kénnen auf einer
Ausdrehvorrichtung vorbearbeitet werden,
sollten jedoch unter Last auf dem HSC-Futter
fertig bearbeitet werden, um die beste
Spanngenauigkeit zu erreichen.

8. Zylinderstiftpositionierte Aufsatzbacken muissen
beim Wiedereinbau in das Spannfutter
nachbearbeitet werden, um die beste
Spanngenauigkeit zu erreichen.

9. Wenn Aufsatzbacken auf einer anderen
Maschine fertig bearbeitet werden, ist es
notwendig, einen echten Bezugsdurchmesser
und eine Bezugsflache zu ermitteln, die bei der
Montage des Futters angegeben werden
mussen.

www.microcentric.de
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8.0 Aufbau und Funktion des HSC-Systems

L1

L2

L4

/
,

=
. »
N,
— B ey
Jait_ e, |
(- ! 7
l__t/)
w_® o
\‘\\ —9 @ | D
] e
= [©
S
Pos Benennung Pos. Benennung Pos. Benennung
1 _[Spannfutter L1 |Luftrohr A |Anschluss fiir Schmierung
2 |Aufsatzbacken L2 |Maschinenspindel oder Kiihimittel*
3 |Luftrohr L3 [Spindelflansch B |Anschluss Lésen
4 |Spindelflansch L4 [Montagesatz C_|Anschluss Spannen
5 |Ventil (Manuell / Elektrisch) L5 |Uberstand D |Luftzufuhr
6 |Wartungseinheit D1 |Bohrung Maschinenspindel
7 |Montagesatz
8 |Drehverteiler

* Optional. Fur KahImittel, Schmierung, Luftanlagekontrolle oder Ausblasfunktion.

www.microcentric.de

15

02/2023




AMicroCentric

Das HSC-System mit Luftbetatigung wird auf einer
Maschinenspindel angebracht.

Das System arbeitet dadurch, dass zugefiihrte Druckluft
Uber die Wartungseinheit - bestehend aus Oler, Filter und
Druckluftminderer - in eine Betatigungseinheit geleitet
wird. Dort erfolgt die Signalgebung zur Betatigung des
HSC-Systems. Uber die Zuleitungen wird die Druckluft
Uber einen innenliegenden Spannzylinder, Drehverteiler
und Luftrohr weiter geleitet und betatigt das Luftfutter. Die
Entliftung des Systems erfolgt Gber die Zuleitungen.

Durch die Beaufschlagung eines Kanals des Luftrohrs wird
die Druckluft in das Luftfutter geleitet und in dessen
spindelseitiger Kolbenkammer Druck aufgebaut, wodurch
sich der Kolben von der Spindel weg bewegt. Uber den 2.
Kanal wird die Backenseitige Kolbenkammer entliiftet.

Durch die Vorwartsbewegung des Kolbens wird der
darauf befestigten Schiebering nach vorne bewegt. Der
Schiebering hat Nuten mit schiefen Ebene eingearbeitet, in
die die Grundbacken eingreifen. Dadurch wird die axiale
Bewegung des Kolbens in eine radiale der Backen
umgesetzt. Es wird durch diese Bewegung das SchlielRen
bei der AuRenspannung durchgefihrt. Das Offnen erfolgt
durch die Ruickwartsbewegung des Kolbens. Die
Spannkraft kann dabei sehr flexibel Uber die Veranderung
des anliegenden Pneumatik-Drucks gestaltet werden.

Bei der Innenspannung erfolgt die Funktion entsprechend
umgekehrt.

Der Schiebering dient gleichzeitig der Aufnahme von
Zentrifugalkraften ohne Einsatz von Ausgleichsgewichten.

HST-Futter mit nicht rotierendem Luftrohr eliminieren bei
sehr hohen Spindeldrehzahlen die Vibrationen.

www.microcentric.de
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9.0 Montage des HSC-Futters

HSC-Futter werden typischerweise mit einem
Spindelflansch an die = Maschinenspindel
montiert. Machen Sie sich vor der Montage des
Spannfutters anhand der Montagezeichnung des
Spannfutters mit den Komponenten des
Spannfutters vertraut.

9.1 Montage des Spindelflansches

1. Stellen Sie sicher, dass Spindel und
Spindelflansch sauber und frei von
Beschadigungen, Graten und Fremdkdrpern
sind, die den korrekten Sitz verhindern
kénnten.

2. Montieren Sie den Spindelflansch an der
Maschinenspindel. Ziehen Sie die
Befestigungsschrauben zu diesem Zeitpunkt
noch nicht vollstandig an. Richten Sie zuerst
den Rundlauf des Aufliendurchmessers und
den Planlauf der Montageflache aus, wie in
Schritt 3 beschrieben.

3. Messen Sie mit einer Messuhr den Rund- und
Planlauf der Montageflachen des
Spindelflansches. Sowohl der Rundlauf als
auch der Planlauf sollten 0,005 mm nicht
Uberschreiten. Stellen Sie den Rundlauf auf
0,005 mm ein, bevor Sie die
Befestigungsschrauben vollstandig festziehen.
Wenn der Planlauf 0,005 mm Uberschreitet,
entfernen Sie den Flansch von der
Spindelnase und Uberpriifen Sie, ob dieser
richtig sitzt und sauber und frei von
Beschadigungen und Graten ist. An der
Montageflache kann ein Schlichtschnitt
vorgenommen werden, sobald der Flansch an
der Spindel montiert ist, um sicherzustellen,
dass die Stirnseite richtig lauft. Bitte beachten
Sie, dass hierzu die Befestigungsschrauben
komplett angezogen werden mussen.

4.Ziehen Sie die Befestigungsschrauben tber
Kreuz mit den in Abschnitt 4.0 angegebenen
Drehmomenten an.

9.2 Montage des HSC-Futters

1. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben tber
Kreuz an, aber ziehen Sie sie zu diesem
Zeitpunkt noch nicht vollstéandig fest.

2. Setzen Sie die Messuhr am
Aulendurchmesser des Futterkdrpers an,
danach richten Sie den Rundlauf auf <0,005
mm aus.

3. Nachdem der Rundlauf des
Aulendurchmessers ausgerichtet wurde,
ziehen Sie die Befestigungsschrauben mit den
in Abschnitt 4.0 angegebenen Drehmomenten
an.

9.3 Montage der Aufsatzbacken

1. Stellen Sie sicher, dass die Passflachen
sauber und frei von Beschadigungen, Graten
und Fremdmaterialien sind, die den richtigen
Sitz der Backen verhindern wirden.

2. Achten Sie darauf, die korrekt nummerierte
Aufsatzbacke an jeder entsprechenden
Grundbacke zu montieren.

3. Ziehen Sie die Befestigungsschrauben Uber
Kreuz mit den in Abschnitt 4.0 angegebenen
Drehmomenten an.

4. Stellen Sie sicher, dass die Unterseite jeder
Aufsatzbacke bindig mit der Oberseite jeder
Grundbacke ist.

—-—//10,005| A

0,005 | A

Abb 9.1

Der Rundlauf des Spindelflansches sollte
0,005 mm radial und 0,005 mm axial nicht
tiberschreiten.

Die Unrundheit des AuBendurchmessers des
Futterkorpers sollte 0,005 mm nicht
tiberschreiten.

www.microcentric.de
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10.0 Montage des Luftrohrs

10.1 VorbereitungsmafRnahmen fur
Luftrohre

1. Eine Wartungseinheit muss installiert werden,
um einen ordnungsgemalfen Betrieb zu
gewahrleisten.

2. Das Luftrohr muss die richtige Lange mit
einem Abstand von mindestens 15 mm bis
maximal 25 mm an der Rlckseite der
Maschinenspindel haben.

3. Der Drehverteiler erfordert eine kontinuierliche
Schmierung. Geolte Luft wird von der
Wartungseinheit geliefert.

4. Empfohlenes Schmiermittel ist leichtes
Spindeldl: (Mobil Velocite Nr. 6 oder
gleichwertig).

10.2 Montage des rotierenden
Luftrohrs

1. Die Futtermodelle HST3-3, HST4-3 und
HST6-3 arbeiten mit einem rotierenden
Luftrohr. Das Luftrohr muss von einem an die
Spindel angepassten Stutzring gestutzt
werden. Ziehen Sie die Stellschraube an der
Buchse fest, um sie zu sichern. Das Luftrohr
muss sich frei drehen konnen und innerhalb
der Buchse frei vor und zuriick fahren konnen.

2. Installieren Sie das Rohr, indem Sie es in den
Luftverteiler des Spannfutters schrauben. Alle
Gewinde Teile am Luftrohr missen frei von
Spanen und Schmutz sein. Ziehen Sie das
Rohr mit dem schwarzen Randelring handfest
an. Stellen Sie sicher, dass Ihr Luftrohr lang
genug ist, um einen Abstand von mindestens
15 mm bis maximal 25 mm an der Ruckseite
der Maschinenspindel zu erméglichen. Der
Randelring darf nicht gegen die Buchse an der
Ruckseite der Spindel stol3en, da dies lhr
Spannfutter beschadigen kann.

3. Das mit einem Hochgeschwindigkeitsfutter
gelieferte Luftrohr enthalt einen Antriebsstift,
um zu verhindern, dass sich des Luftrohr
wahrend des Betriebs 16st. Stellen Sie sicher,
dass der Mitnehmerstift in den bearbeiteten
Schlitz im Randelring eingreift.

4. Steuerventil, Luftschlauche und
Wartungseinheit wie abgebildet anschliefl3en.
Die Verwendung einer Wartungseinheit ist
unerlasslich, da der Leitungsdruck das HSC-
Futter beschadigt. Feuchtigkeit und
Verunreinigungen kontaminieren den
Drehverteiler und verstopfen die Luftkanale.
Das Ventil kann ein Handventil, ein Ful3pedal
oder ein elektromagnetisches Ventil sein.
Seine Funktion muss 4-Wege sein.

5. Um Kuhl- oder Schmiermittel durch die Mitte
des Luftrohrs zuzufliinren, schliefen Sie es an
den dritten Anschluss im Verteiler an.

5. Wenn das HSC-Futter nicht funktioniert oder
keine angemessene Haltekraft erzeugt,
Uberprifen Sie, ob das Luftrohr fest in das
HSC-Futter eingeschraubt ist.

6. Betatigen Sie das HSC-Futter, um zu
Uberprifen, ob es ordnungsgeman funktioniert,
indem Sie den Hub jeder Backe messen.
Wenn die Backen nicht ihren vollen Hub
ausfuhren, Uberprifen Sie, ob der Luftstrom
nicht behindert wird, die bei der Bestellung des
Futters angegebenen Spindeldaten korrekt
sind oder ob das Luftrohr beschadigt ist.

www.microcentric.de
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10.3 Montage des nicht rotierenden
Luftrohrs

1. Die Futtermodelle HST3-3/HS, HST4-3/HS
und HST6-3/HS arbeiten mit einem
patentierten nicht rotierenden Luftrohr Modell
NR50. Dieses Luftrohr ist in den Stellen Sie sicher, dass der Luftdruck
Konfigurationen mit Kiihimitteldurchfluss oder innerhalb der angegebenen Grenzen des
automatischer Schmierung erhaltlich. Spannsystems eingestellt ist.

2. Da sich das Luftrohr nicht mit der
Maschinenspindel dreht, muss es entweder
durch eine Buchse mit einem Kugellager oder
durch eine mit dem Maschinenrahmen
verbundene Halterung gestutzt werden.

3. Schieben Sie das Luftrohr durch die Riickseite
der Maschinenspindel und verbinden Sie das
Rohr in den rotierende Luftverteiler im Futter.

4. Bei Installationen, die eine Halterung fir das
Luftrohr verwenden, montieren Sie die
Halterung an der Maschine, bevor Sie das
Luftrohr einbauen. Flhren Sie das Luftrohr
durch die Halterung und dann in die
Maschinenspindel ein, und verbinden Sie den
Schlauch in den rotierende Luftverteiler ein.

Die minimale Schmierrate innerhalb der
Wartungseinheit betragt 1 Tropfen pro
Minute.

Bewegen Sie den Randelring nicht.
Abgesehen vom handfesten Halt beim

. . . Anziehen fungiert der Ring als Klemme,
Befestigen Sie das hintere Ende des Rohrs an die das Rohr zum Drehverteiler sichert.

der Halterung und stellen Sie die Halterung so
ein, dass sie mit der Spindelbohrung fluchtet.

www.microcentric.de o 02/2023
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11.0 QC-Backenwechselsystem

1.1 Ubersicht QC System - Grundbacken

Das QC-System positioniert jede Aufsatzbacke
auf zwei konischen QC-Stiften, die in jeder
Grundbacke montiert sind. Die Aufsatzbacke
sitzt sowohl am Kegel als auch an der Stirnseite

. QC-Stift
e
QC-Aufnahme-
v —

/, /{/-f--/\& Bohrung

der Grundbacke, um jegliches Spiel zwischen oK > _Qc-

Grundbacke und Aufsatzbacke effektiv zu -;«i?{\;{/ /" aufsatzbacke

vermeiden. Dieses Merkmal stellt eine genaue L_fi‘;{',;?" P4

Positionierung der Aufsatzbacke sicher, wenn T {:‘;.T,

sie auf dem Spannfutter neu montiert wird. P %{E

LG JA)

11.2 Montage der QC-Aufsatzbacken QG S8

1. Stellen Sie zunachst sicher, dass die S /’ﬂ T?ﬁi_:“fh
Aufnahmeflachen der Aufsatzbacken, - \C@/
Grundbacken und QC-Stiften vollstandig Abb 11.0

sauber und frei von Beschadigungen, Graten
oder Fremdkdrpern sind, die einen
ordnungsgemalen Sitz der Aufsatzbacken
verhindern wirden.

2. Es wird empfohlen, jede Aufsatzbacke mit 1,
2 und 3 zu markieren, damit sie zur spateren m
Bezugnahme an der entsprechend

gekennzeichneten Grundbacke montiert

werden kann. Die Montageflachen der Aufsatzbacken,

3. Montieren Sie die Aufsatzbacke Nr. 1 auf Grundbacken und QC-Aufnahmen missen
Grundbacke Nr. 1. sauber und frei von Beschidigungen oder

4. Setzen Sie die Befestigungsschrauben in die Fremdkorpern sein, da sonst die Aufsatzbacken
Aufsatzbacke ein und ziehen Sie jede nicht richtig sitzen, was zu Rundlauffehlern

Schraube mit den in Abschnitt 4.0
angegebenen Drehmomenten fest.

5. Wiederholen Sie diesen Vorgang fir die
anderen Aufsatzbacken entsprechend.

11.3 Demontage der QC-Aufsatzbacken VORSICHT

1. Loésen Sie zuerst die Befestigungsschrauben Um den Rundlauf der Backen zu minimieren, ist
von Backe Nr. 1 und entfernen Sie dann die es wichtig, dass die Befestigungsschrauben
Schrauben vollstandig aus der der Aufsatzbacken mit den in Abschnitt 4.0
Aufsatzbacke. angegebenen Drehmomentangaben angezogen

2. Die Aufsatzbacke kann auf den konischen werden.

Aufnahmen der Grundbacke festsitzen. Zum
Lésen der Aufsatzbacke klopfen Sie mit
einem Gummihammer leicht auf das Ende
der Aufsatzbacke. Klopfen Sie die
Aufsatzbacke in Richtung der Mitte des
Spannfutters, wahrend Sie die Seiten der
Aufsatzbacke festhalten.

3. Wiederholen Sie diesen Vorgang fur die
anderen Aufsatzbacken.

www.microcentric.de ) 02/2023
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12.0 Zusammenbauzeichnungen und Stuckliste

12.1 Zusammenbauzeichnung und Stickliste fur Hochgeschwindigkeits-
Futter mit QC-System und nicht rotierendem Luftrohr

Pos.|St. Benennung Pos. | St. Benennung Pos.|St. Benennung
1 | 1 |Futterkdrper 9 | 6 |QC-Stift 26 | 1 |Sicherungsring
2 | 3 |Grundbacke 10 | 1 |Multiflex-Dichtung 27 | 1 [Schutzhaube
3 | 1 |Schiebering 11 | 6 JO-Ring 28 | 3 |Aufsatzbacke
4 | 1 [Kolben 12 | 1 |O-Ring
5 | 1 |zylinder 13 | 1 |O-Ring
6 | 1 |Abdeckscheibe 14 | 1 |O-Ring
7 | 1 |Dichtbuchse 15 | 3 |O-Ring
8 | 1 |Luftverteiler Einheit 16 | 1 [O-Ring
8.1 | 1 |Lagergehause 17 | 1 |O-Ring
8.2 | 2 |Kugellager 18 | 6 |Zylinderschraube
8.3 | 1 |Luftverteiler 19 | 12 |Zylinderschraube
8.4 | 1 [Sicherungsring 20 | 6 |Zylinderschraube
8.5 | 1 |O-Ring 21 | 9 |Senkkopfschraube
8.6 | 1 |O-Ring 22 | 6 |Unterlegscheibe Messing
8.7 | 1 |O-Ring 23 | 3 |Flachkopfschraube m. Schlitz
8.8 | 3 |O-Ring 24 | 3 [Schmiernippel
8.9 | 2 |Zylinderstift 25 | 2 |Sicherungsring
www.microcentric.de 02/2023
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12.2 Zusammenbauzeichnung und Stickliste fur Hochgeschwindigkeits-
Futter mit Zylinderstiftbackenaufnahme und rotierendem Luftrohr

Pos.|St. Benennung Pos.|St. Benennung

1 | 1 |Futterkdrper 13 | 1 |O-Ring

2 | 3 |Grundbacke 14 | 1 |O-Ring

3 | 1 [Schiebering 15 | 3 |O-Ring

4 | 1 [Kolben 16 | 1 |O-Ring

5 | 1 |Zylinder 17 | 1 |O-Ring

6 | 1 |Abdeckscheibe 18 | 6 |Zylinderschraube

7 | 1 |Dichtbuchse 19 | 6 |Zylinderschraube

8 | 1 |Luftverteiler Einheit 20 | 6 |Zylinderschraube

8.1 | 1 |Feststehender Verteiler 21 | 6 |Zylinderschraube

8.2 | 1 |O-Ring 22 | 9 |Senkkopfschraube

8.3 | 1 |O-Ring 23 | 6 |Unterlegscheibe Messing
8.4 | 1 |O-Ring 24 | 3 |Flachkopfschraube m. Schlitz
8.5 | 1 |Verteilerscheibe 25 | 9 |Zylinderstift

9 | 6 |O-Ring 26 | 3 |Schmiernippel

10 | 1 |O-Ring 27 | 2 |Sicherungsring

11 | 1 |O-Ring 28 | 1 |Schutzhaube

12 | 1 |O-Ring 29 | 3 |Aufsatzbacke
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13.0 Wartung des HSC-Futters

13.1 Schmierung des HSC-Futters

1.Vor dem Einpressen von Schmiermittel in das
HSC-Futter betatigen Sie das Spannfutter in
die nicht gespannte Position (Backen
vollstandig geoffnet).

. Empfohlenes Schmiermittel: MicroCentric E6

. Pressen sie das Schmiermittel mit einer

Fettpresse (3 bis 5 Schibe) in jeden
Schmiernippel an der Vorderseite des
Futterkorpers ein.

4. Nachdem Sie Schmiermittel in alle Anschlisse
eingepresst haben, drehen Sie das
Spannfutter mehrmals (6ffnen und schlieen
Sie das Spannfutter), um das Schmiermittel
auf alle Gleitflachen zu verteilen.

5. Wischen Sie Uberschussiges Fett ab, das aus
den Schlitzen der Grundbacken ausgetreten
ist.

13.2 Haufigkeit der Schmierung

1. HSC-Futter sollten mindestens einmal taglich
geschmiert werden. Bei Anlagen mit geringer
Auslastung muss das Futter mindestens
einmal pro Woche geschmiert werden.

2. HSC-Futter, die mit hoher Drehzahl betrieben
werden oder einer grof3en Menge an
wasserloslichem Schneiddl ausgesetzt sind,
sollten mehrmals taglich geschmiert werden.

3. HSC-Futter, die an rund um die Uhr laufenden
Maschinen montiert sind, sollten zu Beginn
jeder Schicht geschmiert werden.

W N

13.3 Demontage des HSC-Futters

1. Nachdem Sie das HSC-Futter von der
Maschine entfernt haben, legen Sie das
Spannfutter mit der Vorderseite nach unten auf
Blocke (oder Parallelen) und entfernen die
Schutzhaube. Beachten Sie den Buchstaben,
der auf der Vorderseite des Schieberings
eingestanzt ist. Er muss beim Wiedereinbau
mit der Backenfihrung Nr. 1 Ubereinstimmen.

2. Drehen Sie das Futter auf den Blécken um und
entfernen Sie den Zylinder von der Ruckseite
des Futters.

3. Entfernen Sie die Sicherungsringe, die den
Kolben sichern, und nehmen Sie den Kolben
aus dem Futterkorper.

4. Entfernen Sie den Schiebering und die
Abdeckscheibe. Wenn der Schiebering
angehoben wird, sollten sich die Grundbacken
im Futterkdrper frei bewegen. Wenn jedoch die
Grundbacke oder der Schiebering klemmt und

das Futter nicht frei zerlegt werden kann,
missen Sie mit einem weichen Stopfen auf
den Futterkdrper oder den Schiebering
klopfen. Entfernen Sie dann die Grundbacken
vollstandig aus dem Futter. Achten Sie auf den
Buchstaben, der auf dem Schiebering
eingepragt ist, und auf die Nummern auf jeder
Backe sowie auf die Nummern auf dem
Futterkdrper. Die Nummern missen beim
Wiederzusammenbau entsprechend
Ubereinstimmen.

5. Nachdem die Grundbacken entfernt wurden,
kann die Dichtbuchse abgeschraubt und aus
dem Futterkorper entfernt werden.

6. Entfernen Sie die Schrauben, mit denen die
Abdeckplatte am Schiebering befestigt ist,
wenn die Nuten der Grundbacken im
Schiebering nicht ordnungsgemal gereinigt
werden kénnen.

WARNUNG

HSC-Futter miissen regelmafig geschmiert
werden, um die Genauigkeit und Leistung
langfristig aufrechtzuerhalten. Eine
unzureichende Schmierung verringert die
Spannkraft und beeintrachtigt die
Wiederholgenauigkeit des Spannfutters.
Unzureichende Schmierung fiihrt auch zu
tibermaRigem Verschleif und Festfressen.

Vor dem Auftragen von Schmiermittel auf das
Spannfutter muss das Spannfutter betatigt und
in die nicht gespannte Position (Backen
vollstandig geoffnet) gebracht werden.

VORSICHT

HSC-Futter sollten mindestens alle 6 Monate
oder alle 100.000 Zyklen zerlegt, gereinigt,
geschmiert und wieder zusammengebaut
werden. Spannfutter, die zur Bearbeitung von
Guss- oder Sinterteilen verwendet werden,
miussen haufiger (mindestens alle 2 bis 3
Monate) zerlegt werden.
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13.4 Reinigung des HSC-Futters

1. Entfernen Sie nach der Demontage des HSC-
Futters sdmtlichen Schlamm und
Ablagerungen auf den Gleitflachen des
Futterkorpers, des Schieberings und der
Grundbacken.

2. Entfernen Sie alle Ablagerungen mit einem
Olstein.

3. Entfetten Sie alle Komponenten in
Waschbenzin oder anderen Lésungsmitteln.

4. Entfernen Sie alle Reste des Losungsmittels
und halten Sie jede Komponente bis zum
Wiederzusammenbau sauber.

13.5 Montage des HSC-Futters

1. Nachdem alle Komponenten des Spannfutters
grundlich gereinigt wurden, legen Sie das HSC
-Futter mit der Vorderseite nach oben auf eine
Werkbank.

2. Uberprifen Sie alle O-Ringe und ersetzen Sie
diese, wenn diese Verschleil’erscheinungen
aufweisen. Es wird empfohlen, alle O-Ringe
mit einem Schmiermittel wie Parker Super O-
Lube zu schmieren.

3. Tragen Sie eine groRziigige Menge Ol wie
MicroCentric E6 an alle Oberflachen der
Grundbacke Nr. 1 auf. Schieben Sie die
Grundbacke Nr. 1 in die Backenfuhrung, die
mit Nr. 1 gekennzeichnet ist. Die Grundbacke
sollte nur mit Handdruck leicht in die
Backenfuhrung gleiten. Wenn die Grundbacke
beim Einschieben in der Flhrung festsitzt,
entfernen Sie die Backe und stellen Sie sicher,
dass alle Ablagerungen sowohl aus der
Flhrung als auch aus der Grundbacke entfernt
wurden. Entfetten Sie nach der Reinigung den
Futterkorper und die Grundbacke nochmals
mit einem Losungsmittel. Tragen Sie
Schmiermittel auf die Grundbacke auf und
setzen Sie die Grundbacke wie oben
beschrieben in den Futterkdrper ein.

4. Wiederholen Sie diesen Vorgang fir die
anderen Grundbacken.

5. Setzen Sie die Dichtbuchse wieder ein.
Vergewissern Sie sich, dass die Oberseiten
der Senkschrauben unter der Stirnseite des
Futters liegen.

6. Drehen Sie das Futter mit der Backennut Nr. 1
auf 12 Uhr.

7. Montieren Sie die Abdeckscheibe wieder am
Schiebering, wenn sie bei der Demontage
abgenommen wurde. Streichen Sie die
Oberflachen des Schieberings, die mit den
Grundbacken in Berlihrung kommen,
grof3ziigig mit Fett ein.

8. Drehen Sie den Schiebering so, dass die
Ruckseite nach oben zeigt. Drehen Sie den
Schiebering so, dass der auf der Rickseite
eingepragte Buchstabe mit dem der
Backennut Nr. 1 Ubereinstimmt.

9. Schauen Sie in die drei Grundbackennuten
des Schieberings und setzen Sie jede
Grundbacke in die entsprechende Nut des
Schieberings ein. Stellen Sie sicher, dass
sich die Grundbacken frei mit dem
Schiebering bewegen kénnen.

10. Tragen Sie eine gleichmaflige Schicht O-
Ring-Schmiermittel auf den
Innendurchmesser der Kolbenbohrung auf.
Setzen Sie den Kolben mit den
Sicherungsringen in den Futterkdrper ein.

Alle Bauteile miissen vor dem Zusammenbau
griindlich gereinigt und entfettet werden.
Fihren Sie alle Montagearbeiten auf einer
sauberen Werkbank in sauberer Umgebung
durch, um zu verhindern, dass Schmutz und
andere Verunreinigungen in das Futter
gelangen.

VORSICHT

Stellen Sie beim Wiederzusammenbau von
HSC-Futtern sicher, dass jede Grundbacke
in der Backennut mit der entsprechenden
Nummer montiert wird. Stellen Sie
auBerdem sicher, dass der Schiebering
korrekt ausgerichtet ist, sodass der auf der
Riickseite des Kolbens eingestanzte
Buchstabe mit der Backenfiihrung Nr. 1
tibereinstimmt.

11. Nachdem der Kolben am Futterkérper
befestigt ist, setzen Sie den Zylinder, der den
Kolben umschliel3t, wieder ein.

12. Drehen Sie den Futterkérper um und stitzen
Sie ihn auf den Blécken (oder Parallelen) ab,
die Sie fur die Demontage des Futters
verwendet haben.

13. Montieren Sie die duRere Schutzhaube am
Futter und stellen Sie sicher, dass sie richtig
auf dem Zylinder sitzt. Ziehen Sie die
Montageschrauben kreuzweise und
gleichmafig an. Ziehen Sie die Schrauben
fest, aber nicht zu fest an.
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14. Montieren Sie das HSC-Futter wieder auf die
Spindel, wie in Abschnitt 9.0 beschrieben.

15. Stellen Sie sicher, dass das HSC-Futter
ordnungsgemalf funktioniert. Stellen Sie den
Luftdruck auf 0,3 Mpa (40 psi) ein und 6ffnen
und schlief3en Sie das Futter. Stellen Sie
anschlielRend den Luftdruck auf 0,1Mpa (15
psi) ein und 6ffnen und schlielRen Sie das
Futter mehrmals. Prifen Sie die Funktion des
HSC-Futters bei niedrigem Luftdruck, um
sicherzustellen, dass sich der
Betatigungsmechanismus des HSC-Futters
frei bewegt.

13.6 Tatigkeiten nach Produktions-
ende

1. Sicherstellen, dass an der Werkzeugmaschine
die Maschinenspindel nicht gestartet, der
Revolver nicht betatigt und keine
Maschinenachse bewegt wird.

Schutztur 6ffnen.

HSC-Futter betatigen, um das Spannmittel in

die gedffnete Position zu bringen.

Werkstlck entfernen.

HSC-System drucklos schalten.

. HSC-Futter sowie Anbauteile mit einem
geeigneten Mittel (z.B. Pinsel, Besen, Tuch)
von Spanen und Produktionsriickstanden
saubern und leicht eindlen.

7. Schutztlr schlieRen.

w N

ook

14.0 Entsorgung und Umwelt-
schutz

Die Verwendung des Spannmittels sieht die
Verwendung von Schmiermitteln in geringem
Umfang vor. Durch die Bearbeitung oder
Konservierung des Futters kann es zu einer
Ansammlung von Stoffen innerhalb des Systems
kommen. In diesem Fall wenden Sie sich bitte an
einen Entsorgungsfachbetrieb.

Der Artikel und seine Verpackung wurden aus
wertvollen Materialien hergestellt, die
wiederverwendet werden kdnnen. Das verringert
den Abfall und schont die Umwelt. Werden die
Verpackungsmaterialien nicht mehr bendtigt, so
sind diese nach Stoffarten sortenrein zu trennen,
zu sammeln und dann gemal den ortlichen
Vorschriften zu entsorgen.

Wird das Spannmittel endgultig au3er Betrieb
genommen, sind folgende Arbeiten
durchzufthren:

1. Bei allen Spannmitteln kbnnen Schmierstoffe
in geringen Mengen enthalten sein. Prifen Sie
zuerst, ob Flissigkeiten im Spannmittel
enthalten sind. Wenn ja, Flussigkeiten
ablaufen lassen, in einem geeigneten Behalter
auffangen und geman den gesetzlichen
Bestimmungen fachgerecht entsorgen.

2. Spannmittel fachgerecht nach Kapitel 13.3
Demontage zerlegen.

3. Am Spannmittel verbaute Kunststoffteile (z.B.
Dichtungen) abbauen und gemaf} den
gesetzlichen Bestimmungen fachgerecht
entsorgen.

4.Die Metallteile des Spannmittels getrennt nach
Materialsorten (Stahl, Aluminium, Bronze) als
Altmetall entsorgen.

5. Alternativ kdbnnen Sie das Spannmittel fir eine
fachgerechte Entsorgung an unsere Adresse
zurucksenden.
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15.0 Leitfaden zur Fehlerbehebung

Wenn lhr HSC-Futter nicht funktioniert, stellen Sie den Betrieb sofort ein und prifen sie diesen Abschnitt nach
maoglichen Ursachen.

PROBLEM

MOGLICHER GRUND

EMPFOHLENE ABHILFE

Das Spannfutter
funktioniert nicht.

Eine Komponente im Spannfutter ist
gebrochen.

Demontieren Sie das Spannfutter und wenden Sie sich an
MicroCentric, um die Komponente oder das Spannfutter
auszutauschen oder zu reparieren.

Die Fuhrung in Grundbacken oder
Schiebering sind festgefressen.

Demontieren Sie das Spannfutter, um die festsitzenden
Komponenten zu befreien, indem Sie das Spannfutter
reinigen und Ablagerungen entfernen, die sich auf den
Komponenten des Spannfutters festgesetzt haben, und das
Spannfutter schmieren.

Die Grundbacken
fahren nicht vollstandig
aus.

Im Futter haben sich Spane oder Schmutz
angesammelt.

Demontieren, reinigen und schmieren Sie das Spannfutter.

Unsachgemafie Montage.

Vergewissern Sie sich, dass alle Teile wieder richtig
zusammengebaut wurden.

Luftrohr ist zu kurz.

Auf Kollision an der Riickseite der Spindel priifen.

Werkstick rutscht.

Grundbackenhub nicht ausreichend.

Aufsatzbacken so ausdrehen, dass das Werkstiick in der
Mitte des Backengesamthubes des Futters gespannt wird.

Ungeniigende Spannkraft.

Erhéhen Sie den Luftdruck innerhalb der empfohlenen
Grenzen.

Eingeschrankter Luftstrom.

Luftleitungen prifen. Stellen Sie sicher, dass Ventil und
Druckregler korrekt installiert sind. Alte Rohrleitungen und
Schlduche haben manchmal einen eingeschrankten
Luftstrom.

Bearbeiteter Spanndurchmesser in der
Aufsatzbacke passt nicht zum
Werkstlckdurchmesser.

Aufsatzbacken entsprechend ausdrehen.

Schneidkraft ist zu hoch.

Schnittkraft reduzieren.

Unzureichende Schmierung des Spannfutters.

Schmieren Sie das Spannfutter gemaf dem in Abschnitt
13.1 und 13.2 beschriebenen Plan und Verfahren.

Spindeldrehzahl ist zu hoch.

Spindeldrehzahl reduzieren.

Luft entweicht aus
dem Spannfutter.

Gerissener O-Ring.

Ersetzen Sie die O-Ringe nach Bedarf.

Gebrochene Schlduche oder Fitting.

Schlauche oder Fittings nach Bedarf ersetzen.

Luftrohr nicht vollstandig eingeschraubt oder
sitzt nicht richtig auf der Teflon-Scheibe.

Ziehen Sie das Luftrohr von Hand am Randelring fest,
ersetzen Sie die Teflon-Dichtungen, wenn sie beschadigt
sind.

UberméRige Vibration |Ungleiche Gewichtsverteilung. Fliehkraftausgleich nach Bedarf.
Richten Sie den AuRendurchmesser des Spannfutters
Auflendurchmesser des Spannfutters variiert [gemal der in Abschnitt 9.0 angegebenen Spezifikationen
(Befestigungsschrauben nicht fest). aus. Stellen Sie auRerdem sicher, dass die
Befestigungsschrauben richtig angezogen sind.
Spéane, Schmutz oder andere Fremdkorper .
sind in der Spannflche der Aufsatzbacke Fremdmaterial entfernen und/oder Aufsatzbacken
. ausdrehen.
eingebettet.
Befestigungsschrauben der Aufsatzbacken  |Ziehen Sie die Befestigungsschrauben mit den in Abschnitt
Zu groRer sind nicht ausreichend angezogen. 4.0 angegebenen Drehmomentspezifikationen an.

Werkstiickrundlauf
nach der Bearbeitung.

Aufsatzbacken wurden nicht richtig bearbeitet.

Stellen Sie sicher, dass der Ausdrehring oder Stift nicht
durch die hohe Klemmkraft verformt wurde.
Uberprifungsverfahren, die in Abschnitt 7.4 beschrieben
sind.

Aufsatzbacken wird beim Spannen durch zu
hohe Héhe und/oder zu groRe Spannkraft
verformt.

Uberpriifen Sie das Design der Aufsatzbacken, reduzieren
Sie die Hohe der Backen und senken Sie den Luftdruck.

Werkstlick wird beim Spannen durch zu hohe
Spannkraft verformt.

Luftdruck reduzieren. Bewerten Sie auch das Design der
Aufsatzbacken, um die Backenh6he und Backenmasse zu
reduzieren, um die Auswirkungen der Zentrifugalkraft zu
reduzieren.
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16.0 Erganzende Dokumente und Zeichnungen

Der Bedienungsanleitung werden Zeichnungen und Stucklisten nach Auftragsbestatigung beigefugt.
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17.0 Notizen
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