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1. Einleitunqg

Wir bedanken uns fir den Kauf eines MicroCentric
Prazisionsfutters und wiinschen lhnen viel Erfolg bei
lhren Arbeiten. Lesen Sie bitte vor Inbetriebnahme
zuerst die Bedienungsanleitung durch. Das
Beachten der Anleitung hilft Ihnen, Unfélle,
Storungen und Beschadigungen zu vermeiden.

Spannmittel sind die entscheidenden Komponenten
einer Werkzeugmaschine, wenn es darum geht,
Prazisionsteile  mit hoher  Genauigkeit und
Konzentrizitdt zu fertigen. Unsere Produkte bieten
eine Vielzahl an Vorzigen und werden bei
unterschiedlichsten Anwendungen, z.B. Drehen,
Schleifen und Frasen eingesetzt.

Falls Sie weitere Informationen wiinschen, stehen

lhnen unsere Vertriebs- und Servicemitarbeiter
gerne zur Verfiigung.

2. Grundlegendes

2.1 Eigenschaften des Prazisions-
Kraftspannfutters

MicroCentric Prazisionsfutter wurden nach dem
heutigen Stand der Technik konstruiert und
entsprechen den Anforderungen an modernen
Spannmitteln:

Wiederholgenauigkeit < 0,01 mm
Baugrofien von 95 bis 130 mm
Spannkraft bis 2.800 daN

Durchlass fiir Stangenspannung
Einsetzbar flr Innen- und AuRenspannung
Prazisionswechselbackensystem QC
Sonderausflihrungen auf Anfrage
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2.2 Sicherheitshinweise

Nachfolgende Sicherheitshinweise sind sorgfaltig zu
beachten:

1. Jede Anwendung des Prazisionsfutters sollte
nach dieser Anleitung durchgefuhrt werden.

2. Das Futter darf wahrend der Rotation nicht
berlGhrt werden.

3. Beim SchlieRen der Backen ist darauf zu
achten, dass keine Gegenstande zwischen
Backen und Werkstlick kommen.

4. Der Spindelflansch muss ordnungsgeman
ausgefihrt sein. Bei der Futtermontage miissen
Spindelnase, Flansch und Futter sauber sein
und alle Befestigungsschrauben fest angezogen
werden.

5. Inregelmafigen Abstanden sollte kontrolliert
werden, ob alle Befestigungsschrauben am
Futter bzw. Flansch fest sitzen.

6. Die maximale Zugrohrkraft darf nicht
Uberschritten werden.

7. Beiautomatisch beladenen Maschinen sollte
Uberwacht werden, ob sich das Futter beim
Schliel3en auf die jeweils korrekte Position
begibt. Eine Méglichkeit stellt die Abfrage der
axialen Bewegung des Zugrohres am
Spannzylinder dar.

8. Inallen Fallen, wo das Futter abnormal oder gar
nicht funktioniert, bitten wir Sie, uns zuerst und
umgehend zu verstandigen. Unsere geschulten
Servicetechniker werden lhnen bei Problemen
kurzfristig weiterhelfen.

9. Bei allen Spannfuttern missen die
einschlagigen Unfallverhitungsvorschriften
(UVV) in den jeweils gultigen Versionen
beachtet werden.
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3. Systembeschreibung

3.1 Futteraufbau

Kolben mit
Zugrohradapter

Futterkorper

Keilfihrungskolben pro
Grundbacken

3.2 Funktionsprinzip

Das Wirkungsprinzip der PFI-Futter beruht auf dem
Keilebeneneffekt.

Auf einem Kolben, der mit dem Zugrohr der
Maschine verbunden wird, befinden sich planseitig
radial angeordnete Keilflhrungskolben, die in die
Grundbacken des Futters eingreifen und bei einer
axialen Krafteinleitung einen radialen Backenhub

erzeugen.
Bei der Aullenspannung erfolgt das Schliel’en der
Backen durch die Rickwartsbewegung des

Zugrohres. Die Vorwartsbewegung des Zugrohres
bewirkt das Offnen der Backen.

Bei der Innenspannung erfolgen die Funktionen
entsprechend umgekehrt.
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Grundbacken

(Spindelflansch)

Aufsatzbacken

Durchlass

Abbildung 1
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3.3 Systemaufbau

Prazisionsspanfutter PFI

SIS

/ Aufsatzbacken
N

Zugrohradapter }

Spindelflansch /

Abbildung 2

In der Abbildung 2 ist eine werkstlickspezifische
Applikation mit Anschlag und Aufsatzbacken fir eine
Mehrfachspannung sowie mit Zugrohradapter und
Spindelflansch zur Anpassung an die
Bearbeitungsmaschine dargestellt.
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Werkstlckanschlag

Anschlagtrager
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3.4 Montage des Futters

1. Allgemein

Die PFI-Futterreihe wurde speziell fir die Maschinen
der Index-MS-Reihe entwickelt. Aus diesem Grunde
sind die Futter auf diesem Maschinentyp ohne
Spindelflansch einsetzbar.

Wichtig bei der Montage ist, dass der Axialhub des
Futters vom Hub des Zugrohres voll Gberdeckt wird.

Es ist darauf zu achten, dass die Anlageflachen an

Futter und Flansch frei von Beschadigungen und
Verschmutzungen sind.

2. Montage auf Index MS-32 / -42 / -52

1. Die Zugrohrkraft der Maschine ist auf ein

Minimum zu reduzieren.
Das Zugrohr der Maschine nach vorne fahren.

Anschlieltend das Futter 6ffnen. Dazu wird der
Zugrohranschluss von Hand in das Futter
geschoben.

Bei Spindeln, welche einen Zugrohradapter
bendtigen, wird dieser fest auf das Futter
aufgeschraubt.

Das Futter wird auf das Zugrohr aufgeschraubt,
bis das Futter an der Spindelnase anliegt. Dabei
ist darauf zu achten, das das Futter in der
geodffneten Stellung verbleibt.

Das Futter nun max. 120° zurlickdrehen, bis die
Position der Befestigungsschrauben mit den
Bohrungen der Spindel libereinstimmen.

Die Befestigungsschrauben handfest anziehen
und danach das Zugrohr zurtickfahren.

Das Futter jetzt radial ausrichten und die

Befestigungsschrauben mit dem
entsprechenden Drehmoment anziehen.
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3. Montage auf anderen zugrohrbetitigten
Maschinentypen

Fir die Montage wird immer ein passender
Spindelflansch und ein Zugrohradapter benétigt.
1. Den Spindelflansch auf die Spindel
aufschrauben und eventuell ausrichten (Nicht
bei Kurzkegelflanschen).

2. Den Planlauf der Anlageflache Flansch zu
Futter prifen. Er sollte 2,5 ym nicht
Uberschreiten.

3. Den Zugrohradapter auf das Zugrohr
aufschrauben.

4. Das weitere Vorgehen entspricht den Punkten 1
-8 der Montage auf den Indexmaschinen Typ
MS-32/-42 | -52.
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4. Montage auf Index MS-32 Synchronspindel

Bei der Synchronspindel der MS-32 ist der
Spannzylinder direkt hinter dem Futter in der Spindel
integriert.

Deshalb ist bei der Montage des Futters anders
vorzugehen. Die dazu bendtigten Teile sollten
maschinenseitig vorhanden sein oder missen beim
Maschinenhersteller beschafft werden.

Vor der Montage sind alle Dichtungen auf
Beschadigungen zu kontrollieren und gegebenenfalls
auszutauschen.

1. Die Gewindescheibe in das Futter auf Block
einschrauben. Diese darf auf keinen Fall Giber
die Planseite Uberstehen.

Der Dichtring wird Uber den Kolben des Futters
geschoben.

Achtung: Lage beachten. Der Ring hat
planseitig von innen her eine Freisparung.
Diese Seite muss in Richtung Futter zeigen.

Den Kolben auf das Futter aufstecken und mit
vier Zylinderkopfschrauben M5 x 20 festziehen.
Das Futter wird nun auf die Spindel gesteckt,
handfest angeschraubt und ausgerichtet.

Ein Auswerfer kann anschlieRend montiert
werden.

Kolben Dichtring

=
\ Gewindescheibe

Abbildung 3
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4. Aufsatzbacken

4.1 Montage

Bei QC-Aufsatzbacken ist fir die Einhaltung der
Wechselgenauigkeit sehr wichtig, dass die Backen
stets in der gleichen Reihenfolge montiert werden
und mit einem gleichbleibenden Anzugsmoment fest-
gezogen werden.

1. Aufsatzbacken nur auf die jeweils identisch
nummerierten Grundbacken montieren. Dabei
Schrauben der Festigkeitsklasse 12.9 verwen-

den.

2. Die Backenschrauben gemaR der im Anhang
aufgefiihrten Tabelle mit einem Drehmoment-
schlissel festziehen. Dabei immer mit der innen
liegenden Schraube beginnen.

4.2 Fertigung

Die Herstellung von speziellen Aufsatzbacken erfolgt
nach den allgemein bekannten Methoden.

MicroCentric ist in der Lage, lhnen jederzeit
kurzfristig spezielle Spannbacken fur lhre
Anwendung zu liefern.

Erganzende Hinweise:

Aufsatzbacken kénnen auf einer Ausdrehvorrichtung
bearbeitet werden. Die Fertigbearbeitung sollte aber
auf jeden Fall unter Spannung auf dem Futter
stattfinden, damit die beste Wiederholgenauigkeit
erreicht wird.
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5. Pflege und Wartung

5.1 Allgemeine Hinweise

Die Standzeit lhres MicroCentric Futters lasst sich
durch sorgfaltige und regelmaRige Pflege bedeutend
verlangern. Die nachfolgenden Hinweise werden
Ihnen dabei sicherlich helfen:

1.

Das Futter sollte in regelmafigen Abstanden
abgeschmiert werden. Die Haufigkeit richtet
sich dabei stark nach den Einsatzbedingungen.
Bei automatisierten Anwendungen empfehlen
wir, mindestens 1 mal taglich zu schmieren. Das
absolute Minimum fir die Schmierhaufigkeit
betragt jedoch 1 mal in der Woche. Es sollte
auch bei kleinsten Stlickzahlen eingehalten
werden.

Ubersteigen Sie nie die maximal zulassige
Zugrohrkraft des jeweiligen Futtertyps. Generell
gilt: Die beste Wiederholgenauigkeit erreichen
Sie bei kleinen und mittleren Spannkraften. Sie
sollten deshalb die Spannkraft fir die
verschiedenen Anwendungen immer so gering
wie mdglich halten.

Zur Lagerung sollte das Futter frisch geschmiert
sein. Schitzen Sie es dabei moglichst vor Staub
und ahnlichen Einflissen. Bedenken Sie dabei
immer, dass dieses Futter im p-Bereich arbeiten
soll!

5.2 Schmierung

Zum Schmieren ist MicroCentric E6-Spezial-Ol zu
verwenden.

Das Abschmieren des Futters erfolgt Uber die 3
Schmiernippel an der Stirnseite oder dem
Aulendurchmesser des Futters. )

Pro Nippel sollten dabei 2-3 Hibe mit der Olpresse
erfolgen, wahrend das Futter dabei gedéffnet und
geschlossen wird.

Achtung: Pressen Sie nicht zuviel Ol ins Futter!
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6. Fehlersuche und Beseitiqung

Fehler Mogliche
Ursachen

1. Nicht gentigend Spannkraft AB,C.D

2. Die Backen bewegen sich AB,C,D
zu langsam

3. Keine Spannkraft bei hohen AB,C,E,G
Drehzahlen

4, Starke Vibration F

5. Keine Wiederholgenauigkeit B,C,D,E,

6. Zu geringer Backenhub B,C,H

Mogliche Storungen und deren Beseitigung:

A. Zu niedrige Kraft am Spannzylinder.
Spanndruck am Zylinder verandern, ggf.
Bedienungsanleitung des Spannzylinders zur
Hilfe nehmen.

B. Ungeniigende Schmierung. Futter abschmieren.

C. Die Grundbacken sitzen im Futterkérper fest.
Lassen sich bei montierten Aufsatzbacken die
Grundbacken nicht einwandfrei bewegen, so ist
zu prufen, ob Spane zwischen der Futter-
Planseite und den Aufsatzbacken sind. Lassen
sich nach Demontage der Aufsatzbacken die
Grundbacken immer noch nicht bewegen, so
muss das Futter demontiert werden.

D. Schlechte Vorbereitung und Konstruktion der
Aufsatzbacken. Die Bearbeitung und
Herstellung der Aufsatzbacken muss mit dem
gleichen Spanndruck vorgenommen werden,
der auch bei dem anschlieRenden
Produktionseinsatz angewendet wird.

E. Die Aufsatzbacken sind nicht fest angezogen.
Gleichmalig anziehen.

F. Ungleiche Gewichtsverteilung. Neu
ausbalancieren, Spannausristung neu
wuchten.

G. Verringerung der Spannkraft durch zu hohe
Fliehkraft der Aufsatzbacken. Abhilfe erreicht
man durch Reduzierung des Backengewichts,
Erhéhung der Zugrohrkraft oder Reduzierung
der Drehzahl.

H. Falsche Montage des Futters auf der Spindel.

Der Hub des Spannzylinders Gberdeckt nicht
den Hub des Futter.

(10/06)



‘AMicroCentric

Anhang A: Drehmomente fuir Schraubenbefestigungen

Schraubengrofie Drehmoment bei Drehmoment bei
Schrauben 8.8 Schrauben 12.9

M5 6,0 Nm 10,4 Nm

M6 10,4 Nm 17,9 Nm

M8 25,3 Nm 43,6 Nm

M 10 51,0 Nm 88,0 Nm

M 12 87,0 Nm 150,0 Nm

M 14 139,0 Nm 239,0 Nm

Notizen
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