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1.0 Allgemeines zur Dokumentation

Diese Betriebsanleitung enthalt die erforderlichen Informationen fir die bestimmungs-
gemaBe Verwendung der Spanneinrichtung. Sie wendet sich an technisch qualifizierte
Personen.

Qualifizierte Personen sind:

e Personen, die als Bedienungspersonal im Umgang mit dem Futter unter-
wiesen sind.

e Personen, die als Inbetriebsetzungs- und Servicepersonal eine zur Inbetriebnahme
und Reparatur von Kraftspannfuttern befédhigende Ausbildung besitzen.

n@ Fir Betrieb, Wartung und Instandsetzung der Kraftspannfutter missen die
Hinweise in dieser Betriebsanleitung gelesen und verstanden werden.

Gegenuber Darstellungen und Angaben dieser Betriebsanleitung sind technische
Anderungen, die zur Verbesserung der Kraftspannfutter notwendig werden, vorbehal-
ten.

Die Betriebsanleitung darf weder vollstdndig noch teilweise vervielfaltigt, verbreitet
oder zu Zwecken des Wettbewerbs verwendet werden.

Das Urheberrecht an dieser Betriebsanleitung verbleibt bei der Firma
FORKARDT DEUTSCHLAND GMBH

1.1 Erklarung der Symbole

Sicherheitshinweise zur Abwendung von Lebensgefahr, bzw. zur Vermeidung von
Sachschéden, werden in dieser Betriebsanleitung durch die hier definierten
Signalbegriffe und Piktogramme hervorgehoben.

bedeutet mogliche Gefahrdung. Tod, schwere Koérperverletzung oder
erheblicher Sachschaden kdnnen eintreten, wenn die VorsichtsmaBnahme
nicht getroffen wird oder der Sicherheitshinweis nicht beachtet wird.

I]§> kennzeichnet einen wichtigen Hinweis zur Vermeidung von Sachschéden
oder unerwtnschten Betriebszusténden.

0 kennzeichnet einen Hinweis zur Handhabung oder weiterfihrende
Informationen.
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2.0 Technische Daten

2.1

Abmessungen/Leistungsdaten 2/3 QLCLS

Typ 20LC LS / 30LC LS
Abmessungen
AuBendurchmesser

Bohrung

Spindelanschluss

Backenanschluss zollig (DIN 6353)
Zentrier-8 Zugrohr

Zentrierung

Kolben-@

Befestigungsschrauben
Gewindeanschluss

Abdriickgewinde Schutzbuchse
Futterhihe

Futterhihe

Gewindelange Befestigungsschrauben
Gewindelange Kolbenanschluss
Passsitztiefe

Kolbenhub

Kolbenposition

Lochkreis- @ Befestigungsschrauben
Lochkreis- @ Schutzbuchse
Backenhub

Backenstellung
Backenbefestigungsschraube
Abstand Backenbefestigungsschraube

Abstand Backenbefestigungsschraube

Mindestabstand
Mindestabstand

Abstand Nutenstein/Verzahnung
Lange Spitzverzahnung
Backenbreite

Nutbreite zdllig

Nutbreite mefrisch

Tiefe

Spitzverzahnung zillig
Backenanschluss mefrisch
Spitzverzahnung metrisch

Abstand erster Zahn
Leistungsdaten

Max. Betatigungskraft 20LC LS
Max. Spannkraft 20LC LS
Max. Betatigungskraft 30LC LS
Max. Spannkraft 30LC LS
Max. Drehzahl

Gewicht

Massentragheitsmoment

ldent - Nummer

Zillige Spitzverzahnung 20LC LS
Metrische Spitzverzahnung 20LC LS
fillige Spitzverzahnung 30LC LS
Metrische Spitzverzahnung  30LC LS

ol
@B+
aC

B2tz

| =0z

L1s02

NITIB]

Pmin

le
Fspmax
le
Fspmax

Mimeax

mm
mm
mm

mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

daN
daN
daN
daN
1/min
ko
kgm?

160-30

162
30
I5

SN
42

140
52

M10x 85
M45x 2

M4
a3
a5

157

234

5
20
20

104,8
88

8
36

M1z

]

14
25
3
19
10
25
45
35
17
12
6,6

116" x 90°
MS12
1,5 x 60°
1,5

2.400
3.700
3.500
5.500
6.000
9
0,028

D169619000
D169817000
0169563000
0169813000

FuttergroBe
200-41 250-52
210 257
41 52
16 8
s S12
65 ir
170 220
76 91
M12x 100 | Mi16x 110
M68 x 2 Ma2 x 2
M5 Mé&

96 110
98 112
19 20
24 24
5 6
23 27
23 2T
1334 174
96 120
83 109
437 529
M12 Mi6
i 8
35 40
25 32
49 58
19 24
10 10
2,5 25
61 755
35 45
17 2
14 16
6,6 9.6
1/16" x90° | 1/16" x 90°
MS14 MS16
1,5 x 60° 1,5 x 60°
15 15
3.700 4,600
6.000 7.500
5.500 7.000
9.000 11.000
5.500 4.000
18 31
0,09 0,25
D169621000| D169622000
D169818000| 169819000
D169565000| D169566000
0169814000 | D169815000

**) Grenzwerte fir max. Drehzahl ** metrische Spitzverzahnung * zéllige Spitzverzahnung

315-T1

320
71
in
s12
93
300
110
M20 x 90
M100 x 2

120

122
25
24

32
32
235
140
129
70,5
M16
8
58
32
a2
24
10
25
89
45
21
21
9,6
1/16" x 90
Ms21
1,5 x 60"
1,5

5.700
10.000
8.500
15.000
3.200
50
0,6

D169623000
D169820000
D169567000
0169816000
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2.2 3QLCLS mit S-Backenanschluss
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3.0 Sicherheitshinweise

3.1 Allgemeines
Von Kraftspannfuttern kénnen Risiken ausgehen, wenn der Einsatz und die
Handhabung nicht den sicherheitstechnischen Anforderungen entsprechen. Das
Kraftspannfutter ist nach dem Stand der Technik gebaut und betriebssicher. Trotzdem
kénnen von diesem Kraftspannfutter Gefahren ausgehen, wenn sie von nicht qualifi-
zierten Personen unsachgemaB oder nicht bestimmungsgeman eingesetzt wird.

Die folgenden Hinweise dienen der personlichen Sicherheit und der Sicherheit vor
Beschadigung des beschriebenen Produkts oder der angeschlossenen Gerate

Diese Betriebsanleitung vor Arbeiten am Kraftspannfutter lesen und
alle Sicherheitshinweise beachten.

Das Nichtbeachten der in dieser Anleitung enthaltenen Anweisungen
kann Lebensgefahr, schwere Kdérperverletzung oder schwerwiegenden
Sachschaden bewirken.

e Nur qualifizierte Personen dirfen mit Kraftspannfuttern arbeiten.

e Eigenmachtige Umbauten und Verdnderungen am Kraftspannfutter sind nicht
erlaubt.

¢ Das Kraftspannfutter nur in einwandfreiem Zustand benutzen.

e Vor Arbeiten am Kraftspannfutter die Maschine ausschalten und gegen
Wiedereinschalten sichern.

e Nur Original-Baugruppen und Ersatzteile des Herstellers verwenden. Bei
Verwendung von Fremdteilen entféllt der Gewahrleistungsanspruch.

¢ \or der Inbetriebnahme des Kraftspannfutters prufen, ob alle Schutzvorrichtungen
angebracht sind.

e Das System ,Drehmaschine — Kraftspannfutter — Werkstick® wird weitgehend von
dem zu produzierenden Werkstlick beeinflusst, woraus ein Restrisiko entstehen
kann. Dieses Restrisiko muss vom Betreiber beurteilt werden.

Fir Schaden, die durch Nichtbeachtung der Betriebsanleitung entstehen, Ubernimmt
der Hersteller keine Haftung.

3.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Kraftspannfutter didrfen nur zum Spannen von Werksticken auf
Werkzeugmaschinen verwendet werden.

Hierbei dirfen die max. Axialkraft, die max. Spannkraft und die max. Drehzahl der
Kraftspannfutter nicht Uberschritten werden. Die notwendige Spannkraft ist flr die
Anwendung nach den jeweils gtiltigen Regeln der Technik (z. B. VDI 3106) zu ermitteln.
Im Zweifelsfall, bzw. bei nicht vom Hersteller beigestelltem Zubehdér, missen die
Grenzwerte vom Hersteller genehmigt, oder neu festgelegt werden.

Dabei beriicksichtigen:

¢ Variable Haftbeiwerte zwischen Werkstiick und Aufsatzbacke
¢ \lerhaltnis Spanndurchmesser und Arbeitsdurchmesser

E-400110025139
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GroBe der Schnittkraft am Schneidwerkzeug

Ausladung der Aufsatzbacken von der Spannstelle

Abnahme der Spannkraft durch die Fliehkraft bei AuBenspannung

Die angegebene max. Drehzahl gilt nur fur harte Standard-Aufsatzbacken

Bei Sonderaufsatzbacken ist die max. drehzahl und Spannkraft zu berechnen
(siehe Spannkraftberechnung)

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehort auch die Einhaltung der vom Hersteller
vorgeschriebenen Bedingungen fir Montage, Inbetriebnahme, Betrieb und Instand-
setzung.

Jede dartber hinausgehende Verwendung gilt als nicht bestimmungsgemaB. Fir hier-
aus resultierende Schaden haftet der Hersteller nicht.

3.3 Transport, Handhabung und Lagerung

3.4

3.5

Transportschaden dem Spediteur melden. Fehlende Teile sofort schriftlich dem
Hersteller melden.

Wird das Kraftspannfutter nicht unmittelbar nach Anlieferung montiert, muss diese an
einem geschutzten Ort zwischengelagert werden. Dabei die Teile ordnungsgemas
abdecken und vor Staub und Feuchtigkeit schitzen.

Zum Schutz sind alle blanken Teile des Kraftspannfutters sowie alle Zubehorteile bei
Auslieferung mit einem Konservierungsmittel versehen.

Betriebshinweise

Entsprechend den Vorschriften der Berufsgenossenschaft missen umlaufende
Spanneinrichtungen durch geeignete Abdeckhaube oder Schutztiir vor Beriihrung
gesichert werden.

Bei auftretenden Stérungen an der Spanneinrichtung wahrend des
Betriebs muss die Maschine sofort stillgesetzt werden und darf erst
wieder in Betrieb gesetzt werden, wenn die Stérung behoben ist.

Nach dem Abschalten der Spannenergie kann sich das Werkstlick aus der
Spanneinrichtung 16sen.

Fir den Betrieb der Spanneinrichtung gelten die 6rtlichen Sicherheitsbestimmungen
und Unfallverhitungsvorschriften der jeweiligen Berufsgenossenschaft.

Wartung und Instandhaltung

Bei Wartungs- oder Kontrollarbeiten die Spanneinrichtung drucklos machen.

Bei den auf Drehmaschinen tblichen hohen Drehzahlen ist das Kraftspannfutter hohen
Belastungen ausgesetzt. Bei gelegentlich auftretenden Kollisionen zwischen Werkzeug

und Kraftspannfutter, z. B. bei Stérungen im Programmablauf, kann diese beschadigt
werden.

E-400110025139
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Nach einer Kollision die Drehmaschine sofort stillsetzen und die
Spanneinrichtung auf Schaden kontrollieren. Neben leicht erkennbaren
Schaden kénnen auch versteckte Schaden auftreten, wie Haarrisse im
Futterkdrper und in den Grundbacken. Das Kraftspannfutter sofort von
der Maschinenspindel abnehmen.

Die betroffenen Teile der Spanneinrichtung in einem solchen Fall mit einem geeigne-
ten, zerstdérungsfreien Prufverfahren auf Rissfreiheit untersuchen und bei
Beschadigung austauschen.

l]g Nur Originalteile verwenden.

3.6 Sicherheitstechnische Bedingungen fiir kraftbetatigte
Spanneinrichtungen
Die sicherheitstechnischen Bedingungen fir den Betrieb von kraftbetétigten
Spanneinrichtungen sind in den Prifgrundsétzen der Berufsgenossenschaften, sowie
den DIN-, VDE- und VDI-Richtlinien definiert. Die einzelnen Prifbedingungen werden
durch folgende MaBnahmen gewéhrleistet:

Prifbedingung Gewabhrleistet durch:

Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, Druckschalter in den Spannleitungen

wenn der Mindestspanndruck im
Spannzylinder aufgebaut ist.

Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, Spannweglberwachung am
wenn die Spannung im zulassigen Bereich Betatigungszylinder

des Backenhubes erfolgt.

Die Spannung kann erst geldst werden, Stillstandstiberwachung an der
wenn die Maschinenspindel steht. Maschinenspindel

Bei Ausfall der Spannenergie bleibt das Entsperrbare Rlckschlagventile im
Werkstlck bis zum Spindelstillstand fest Betéatigungszylinder

eingespannt.

Bei Stromausfall und Wiederkehr tritt keine Impulsgesteuertes Wegeventil mit
Anderung der Schaltstellungen ein. gerasteten Endstellungen

Bei Ausfall der Spannenergie wird ein Druckschalter in der Spannleitung

Signal zur automatischen oder manuellen
Spindelstillsetzung gegeben.

Bei 1/5 der maximalen Betatigungskraft
muss die verwendete Spanneinrichtung
6ffnen und schlieBen.

E-400110025139
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4.0 Montage

4.1

Bei der Montage nur Schrauben der Festigkeitsklasse 10.9 verwenden!
Ausnahme besteht nur dann, wenn in der Zeichnung (siehe Anhang) eine
andere Festigkeitsklasse angegeben ist. Bei der Montage folgende
Hinweise beachten:

e Die Anzugsmomente fur die Schrauben beachten. (Vorgaben der Schrauben-

hersteller)

e Verschlussstopfen aus dem Schutzdeckel herausschrauben (Standard) oder den

kompletten Futterdeckel abschrauben (Sonderausflihrung).

e Futter auf der Spindel befestigen.
e Mit der zentralen Schraube im Kolben die Zugstange mit dem Futter verbinden.
¢ Das Kraftspannfutter mit einer Messuhr so ausrichten, dass nach erfolgter Montage

der Schlag an den Prfflachen des Kraftspannfutters einen Wert von 0,01 mm nicht
Uberschreitet.

e Futterbefestigungsschrauben mit Drehmomentschlissel anziehen (Anzugsmomente

siehe Tabelle).

e Backen- und Kolbenhub der eingesetzten Spanneinrichtung tberprifen. (siehe Zu-

sammenstellung)

¢ Die Spannkraft im Stillstand der Spanneinrichtung mit einem statischen Spannkraft-

messgerat, z. B. FORKARDT SKM 1200/1500, messen und mit dem angegebenen
Wert auf dem Futter vergleichen.

e Bei 1/5 der maximalen Betatigungskraft muss die verwendete Spanneinrichtung

offnen und schlieBen.

Befestigung der Aufsatzbacken

Bei der Befestigung der Aufsatzbacken auf die Grundbacken auf die Kennzeichnung
1, 2, 3 an den Grundbacken oder zugehérigen Fuhrungen im Futterkdrper achten.
Aufsatzbacke 1 auf Grundbacke 1 der Spanneinrichtung befestigen usw.

Anzugsmoment beachten!

Futterbefestigung

Abmessung

M4

M5

M6

M8

M10

Mi12

M14

Vorspannung Fv [N]

5700

9300

10560

16940

23100

25200

34650

Anzugsmoment Ma [Nm]

4,4

8,7

12

25

43

56

90

Futterbefestigung

Abmessung

M16

M20

M22

M24

M27

M30

M33

M36

Vorspannung Fv [N]

42400

66400

83200

95600

126000

154000

192000

224000

Anzugsmoment Ma [Nm]

124

244

332

420

620

840

1120

1480

Backenbefestigung

Abmessung

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M14

Vorspannung Fv [N]

5700

9300

13200

19360

26950

39200

53900

Anzugsmoment Ma [Nm]

4,4

8,7

15

29

50

75

120

Backenbefestigung

Abmessung

M16

M20

M22

M24

M27

M30

Vorspannung Fv [N]

74200

116200

145600

167300

220500

269500

Anzugsmoment Ma [Nm]

155

305

415

525

775

1050
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5.0 Aufbau und Funktion

5.1 Bauteile des Kraftspannfutters

Grundbacke

Futterdeckel

Futterbefestigungsschrauben

Kolben

Schutzdeckel

Fliehkraftzubehér

5.2 Funktion

Das kraftbetétigte Spannfutter QLCLS wurde speziell entwickelt fur die Fertigung von
Teilen mit schwierigen Geometrien bei hohen Drehzahlen.

Die Verbindung des Kraftspannfutters zum Werkstick ist kraftschllssig, d. h. die Kraft-
Ubertragung geschieht durch das Anpressen der Spannbacken (Grundbacken mit
Aufsatzbacken) an das Werkstulick.

Rotierende Spannzeuge unterliegen dem Einfluss der Fliehkraft, die mit dem Quadrat
der Drehzahl steigt. Die Fliehkrafte wirken der Spannkraft bei AuBenspannung entge-
gen, bei Innenspannung ist dies umgekehrt.

Durch den Einbau von Fliehgewichten hinter den Grundbacken wird die Fliehkraft der
Backenausrustung reduziert und eine entsprechend héhere Drehzahl erreicht.

Der Arbeitsdruck am Hydraulik-Aggregat muss so eingestellt sein, dass die maximale
Betéatigungskraft der Spanneinrichtung nicht Gberschritten wird.

E-400110025139
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6.0

6.1

Inbetriebnahme

Alle sichtbaren Schraubverbindungen auf festen Sitz kontrollieren.
Betriebs- und Arbeitsdruck Uberprifen.
Schutztir schlieBen, Maschine starten, Maschinenspindel laufen lassen.

Leerhub der Spanneinrichtung durchflihren, zur Verteilung des Schmierfettes und
zur FunktionsUberprifung der Spanneinrichtung.

Maschine starten, dabei Freigabe zum Einschalten der Maschinenspindel abwarten,
entsprechend dem Maschinenprogramm.

0 Die Genauigkeit der Spanneinrichtung zeigt sich beim wiederholten Spannen

eines Werkstlckes an seiner Laufgenauigkeit.

Inbetriebnahme nach langerem Stillstand

Betriebs- und Arbeitsdruck am Hydraulik-Aggregat einstellen.
Leerhub der Spanneinrichtung zur Verteilung des Schmierfettes durchfihren.
Spannzylinder mehrmals betatigen (vor, zurtick), um das System zu entlUften.

Spannkraft im Stillstand mit einem Spannkraftmessgerat, z. B. FORKARDT SKM
1200/1500 an der Spanneinrichtung Uberprifen.

Werkstlick einlegen und spannen.

Funktionstberprifung entsprechend dem Funktionsablauf durchfiihren.
Funktionen Spannen und Lésen prifen.

Elektrische Schaltungen Uberprifen.

In Betrieb nehmen.
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7.0
7.1

7.2

Spannkraft
Allgemeines

Die Verbindung des Kraftspannfutters zum Werkstlck ist kraftschlissig, d.h., die
Kraftibertragung geschieht durch das Anpressen der Spannbacken (Grundbacken mit
Aufsatzbacken) an das Werkstiick. Der zum Herstellen dieser KraftschlUssigkeit not-
wendige Anpressdruck wird als Spannkraft bezeichnet.

Auf die Spannkraft wirken, direkt oder indirekt, verschiedene Einfllisse:

e Variable Haftbeiwerte zwischen Werkstiick und Aufsatzbacke
Verhaltnis Spanndurchmesser und Arbeitsdurchmesser

GroBe der Schnittkraft am Schneidwerkzeug

Ausladung der Aufsatzbacken von der Spannstelle

Abnahme der Spannkraft durch die Fliehkraft der Spannbacken
bei AuBenspannung.

Rotierende Spannzeuge unterliegen dem Einfluss der Fliehkraft, die mit dem Quadrat
der Drehzahl steigt. Die Fliehkrafte wirken der Spannkraft bei AuBenspannung entge-
gen, bei Innenspannung ist dies umgekehrt. Die bei hoher Spindeldrehzahl noch zur
Verfligung stehende Kraft der Spannbacken zum Halten des Werkstlickes héangt von
der Hohe der im Stillstand vorhandenen Spannkraft, vom Gewicht der Aufsatzbacken
und von ihrem Schwerpunktradius ab.

Spannkraft Fg,0

Die max. Spannkraft FSpO ist nur unter gunstigen Bedingungen zu erzielen.
Voraussetzungen sind:

e Einwandfreier Zustand des Kraftspannfutters
Optimale Schmierung aller Gleitflachen
Maximale Betatigungskraft

Kurze Ausladung der Aufsatzbacken
Stillstand n = 0 (oder niedrige Drehzahl).

Die Spannkraft im Stillstand wird mit einem
statischen Spannkraftmessgerdt, z.B. SKM
1200 / 1500, gemessen.

SKM 1200 / 1500 siehe auch Druckschrift
930.10.02D.

FUr Festigkeitsberechnungen, z.B. fir die
Gestaltung von Sonderaufsatzbacken, kann
der Tabellenwert von Fg,0 benutzt erden.
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7.2.1 Betriebsspannkraft

Die Betriebsspannkraft Fsp ist die Gesamtspannkraft (daN) aller Spannbacken im Lauf
und stellt einen Mindestwert flr die nutzbare Spannkraft unter normalen Betriebs-
bedingungen dar.

Darunter wird der
e einwandfreie Zustand und der
e ausreichende Schmierzustand aller Gleitflachen

des Kraftspannfutters verstanden. In gutem Zustand Ubertrifft ein Kraftspannfutter den
Rechenwert fur Fgp,.

Aus den Kraftspannfutterdaten ergibt sich die Spannkraft im Stillstand. Fr den Betrieb
ist dieser Wert jedoch nicht alleine maBgebend. Auf den Betrieb eines Kraftspann-
futters haben die Aufsatzbacken einen wesentlichen Einfluss. Welche Aufsatzbacke
verwendet wird, hdngt von dem speziellen Einzelfall ab.

Durch die Aufsatzbacken wird die Spannkraft und dadurch auch die Drehzahl beein-
flusst. Die Fliehkraft der Spannbacken an Kraftspannfuttern kann einen so wesent-
lichen Einfluss auf die Spannkraft haben, dass dieser Einfluss bei héheren Drehzahlen
unbedingt beachtet werden muss.

Der durch die Grund- und Aufsatzbacken erzeugten Fliehkraft, die die Spannkraft des
Futters vermindert, wirken bei den Kraftspannfuttern Typ 3 QLCLS Fliehgewichte Uber
Hebel entgegen, so dass die auf das Werkstiick wirkende Spannkraft anndhernd kon-
stant bleibt.

Die bei Stillstand einzuleitende Spannkraft Fg,0 muss dementsprechend hoch sein,
damit die zum Zerspanen notwendige Spannkraft, bei der gewahlten Drehzahl, noch
vorhanden ist. Der Einfluss der Uber Hebel betétigten Fliehgewichte wird bei den
Kraftspannfuttern Typ 3 QLCLS durch die Futterkonstante C4 bertcksichtigt.
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7.3 Spannkraftberechnung

Fir die Berechnung der Betriebsspannkraft und des tatséchlich auftretenden Spann-

kraftverlustes

A Fsp gilt fur die Kraftspannfutter Typ QLCLS folgende Berechnungsformel:

Fsp=Fspo + AFsp * C4 xn?

Hierin ist die vorhandene Spannkraft FSpO im Stillstand ( bei Drehzahl n =0 ):

Fspo -l x Fax
C2+a

und der Spannkraftverlust A Fgp, durch die Spannbacken:

und der Einfluss der Uber die Hebel betéatigten Fliehgewichte:

+ fiir Innenspannung

A FSp =+ 0,0008 x ( Cs: + Ma ) x N2 - fiir AuBenspannung

+ fir Innenspannung
+ C4 X n2 - fiir AuBenspannung

Damit ergibt sich die Betriebsspannkraft FSp:

A: Fur die Kraftspannfutter Typ QLCLS

Fsp =i

xFax = 0,0008 x (C3z+Ma)xn? £ C4xn?

C2 + a

B: Fur die Kraftspannfutter Typ QLCLS

Fsp S

x Fax = 0,0008 x (C3+Ma)xn? £ C4xn?

C2 + a

Das Gesamt - Zentrifugalmoment Ma errechnet sich nach:

E-400110025139
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In den Formeln verwendete Begriffe:

Fsp = Betriebsspannkraft [daN],
die Gesamtspannkraft aller Backen Fsp
im Lauf a

C1, C2, C3, C4 = Futterkonstante S - t

Fax = Max. Betédtigungskraft [daN]

n = Drehzahl [min7] l

Ma = Gesamt - Zentrifugalmoment P Y
der Spannbacken [kgm] R | I Fo®

Dsp = Spanndurchmesser [mm] Fax a

YAB = Schwerpunktsabstand < T TTI D
der Aufsatzbacke sp
vom Spanndurchmesser [mm] ¥

a = Backenausladung [mm]

[ = Anzahl der Spannbacken glk 54

G = Gewicht einer Spannbacke [kg]

Ra = Schwerpunktabstand der Aufsatzbacke
von der Futtermitte [mm]

Flr den jeweiligen Zerspanungsfall ist Bestimmung des Schwerpunktes

zu Uberprifen, ob die vorhandene
Betriebsspannkraft ausreicht. [
FlOr die aus weichen Aufsatzbacken : : s
gefertigten Spezialbacken oder son- /
stigen Sonderaufsatzbacken muss +

das tatséchliche Fliehmoment aus TATTTITR T
dem Gewicht (durch Auswiegen) und Dsp | YAB| \

dem Schwerpunktsabstand Ra, 2 Hilfsrolle
ausgehend von der Futtermitte, be- Ra
stimmt werden. qlk 55

Ebene Flache

Siehe Bild glk 55.

Bei hohen Drehzahlen missen die weichen Aufsatzbacken so weit wie maoglich
gewichtserleichtert werden, unter Berilicksichtigung einer kurzen Backenausladung.
Gewicht und Schwerpunktslage der einsatzfertigen Backen ermitteln und prtfen, ob
die verbleibende Betriebsspannkraft des Kraftspannfutters flr die vorgesehene

Bearbeitung ausreicht.

Reicht die errechnete Betriebsspannkraft Fg, flr den Zerspanungsfall nicht aus, so
muss die Drehzahl reduziert oder die Backenausrtstung leichter ausgefiihrt werden.

Die zulassige Drehzahl des Kraftspannfutters mit den entsprechenden Aufsatzbacken
bzw. der Spannkraftverlauf ist fir jeden Zerspanungsfall zu berechnen.
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7.4 Sicherheitshinweise

¢ Nachprifen, ob die Spannkraft des Kraftspannfutters unter den gewahl-
ten Betriebsbedingungen fir die Bearbeitung ausreicht.

e Die errechneten Spannkraftwerte werden nur bei einwandfreiem
Zustand des Kraftspannfutters erreicht (bei frisch geschmiertem Futter
kann die Spannkraft héhere Werte annehmen).

e Bei hohen Drehzahlen leichte Aufsatzbacken verwenden.

¢ Bei Rotation des Kraftspannfutters muss die Betriebsspannkraft mit einem dynami-
schen Spannkraftmessgerat, z.B. FORSAVE D, ermittelt werden.

e Dynamischen Spannkraftverlust bei jedem Ristvorgang ermitteln und gewahrlei-
sten, dass die Spannkraft flr die Zerspanungsaufgabe ausreicht.

e Sinkt die mit einem Spannkraftmessgerat festgestellte Spannkraft unter den errech-
neten Wert, muss das Kraftspannfutter nachgeschmiert werden.

e Entsprechend den Vorschriften der Berufsgenossenschaft sind Arbeiten mit rotie-
renden Betriebsmitteln in hohen Drehzahlbereichen nur unter einer ausreichend
dimensionierten Sicherheitsschutztire durchzufihren!

Wahrend der Laufzeit der Maschine muss die Schutztiire geschlossen und verriegelt
sein!

E-400110025139
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7.5 Berechnungsbeispiele

Beispiel 1:
Kraftspannfutter Typ 3QLCLS 250 S12
Max. Betatigungskraft Fax = 7000 daN
Backenausristung = HB12 Fsp
Spanndurchmesser Dsp = 160 mm
Arbeitsdrehzahl n = 3500 min-" 2 3
Futterkonstante C1 = 749 s
Futterkonstante c2 = 318 p
Futterkonstante C3 = 0,29 o
Futterkonstante C4 = 0,0002 j
Backenausladung a = 39 mm -
Anzahl der Backen [ = 3

- |2
Wie hoch ist die Spannkraft im Stillstand beim }----—1 2 ANNT v LI 0\’
Spannen des Werkstlickes ( n = 0 ) und bei L _Poras R
Arbeitsdrehzahl n = 3500 min-1 ? A
Dsp = 160mm e
YAB = 18,1mm

Backengewicht G = 1,42 kg / Backe

Schwerpunktradius Ra :

Ds
Ra = 2p +Ypp = 152 +18,1=98,1mm

Gesamt - Zentrifugalmoment Ma :

_ RaxGxi_ 98,1x1,42x3

Ma = = =0,418 kgm
2 1000 1000 g
Spannkraft im Stillstand (n=0):
C1
Fspo = ——— x Fax
P C2+a
749

Fspo = 318 + 39 x 7000 = 14686 daN

Fsp = 14686 - 0,0008 x (0,29+0,418) x 35002 + 0,00022 x 35002
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8.0 Wartung und Instandsetzung

8.1 Wartung

Aufgrund der unterschiedlichen Betriebsverhéltnisse kann im Voraus nicht genau fest-
gelegt werden, wie oft eine Wartung, VerschleiBkontrolle oder Instandsetzung erfor-
derlich ist. Dies muss abhéngig von dem Grad der Belastung und Verschmutzung fest-
gelegt werden.

Richtwerte

Betriebsstunden/Periode Kontrolistelle/Wartungshinweise

Nach 24 Stunden; Leerhub durchfiihren, zur Schmierung

bei Erstinbetriebnahme oder der Spanneinrichtung.

Instandsetzung. Prifung der Schraubenverbindungen
auf festen Sitz.

Wéchentlich Prifung der Spannkraft im Stillstand
der Spanneinrichtung mit einem
statischen Spannkraftmessgerat,

z. B. FORKARDT SKM 1200/1500.

Wdchentlich Funktionstberprifung der Spann-
einrichtung. Schmierung der Spannein-
richtung Uber die Schmiernippel in den
Grundbacken mit vorgeschriebenem
Schmierfett.

Bei ungewohnlicher Verringerung Prifung der Grundbacken,

der Spannkraft oder Genauigkeit des Futterkolbens auf Verschleif3
oder Verschmutzung.

Fiir die regelméBige Schmierung empfehlen wir FORKARDT - Spezialfett:

Typ Ident-Nr. Doseninhalt
PF 5 101400084 1 kg
PF 6 101400088 1 kg
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8.1.1 Zerlegen des Kraftspannfutters

Zylinderschrauben am Futterdeckel aus dem Gewinde des Futterkdrpers heraus-
schrauben.

Schutzdeckel demontieren
Futterdeckel abziehen; Flienhkraftzubehdr entnehmen.

Futterkolben aus der Bohrung und den Keilhaken der Grundbacken herausziehen
(dabei bewegen sich die Grundbacken nach innen).

Grundbacken aus den Flhrungen des Futterkérpers nach auBen herausziehen.

Alle Teile reinigen und auf Beschéadigung prifen. Defekte Teile ersetzen. Missen
Befestigungsschrauben ausgetauscht werden, gleich Abmessungen und Qualitat ver-
wenden. Alle Fihrungen vor dem Einbau mit PF2 fetten.

8.1.2 Remontage

Grundbacke 1 in Fihrung 1 einflihren usw. Alle Backen nach innen schieben.

Kolben von hinten in den Futterkérper und die Keilhakenfiihrung der Grundbacken
einfihren (Keilhakenfihrung 1 am Kolben — Backe 1).

Fliehkraftzubehér montieren.

Futterdeckel aufsetzen (auf richtigen Sitz des O-Ringes achten!) und verschrauben.
Schutzdeckel montieren.

Funktion Uberprifen (Kolbenhub und Backenhub)

Grundbacke

Futterdeckel

Futterbefestigungsschrauben

Kolben

Schutzdeckel

S~
—
Fliehkraftzubehor %‘_:::E}
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9.0 Fehlerbehebung
n@ In der nachfolgenden Tabelle sind MaBnahmen zur Problembehebung bei
eventuellen Stérungen an der Spanneinrichtung aufgefihrt. Die Wieder-

inbetriebnahme nach einer Fehlerbehebung entsprechend den Hinweisen

im Kapitel ,,Inbetriebnahme* vornehmen.

Problem

Magliche Ursache

MaBnahmen

Die Drehmaschine
vibriert stark.

Unwucht des Zylinder-
flansches oder

des Zwischenflansches
Unwucht des Spann-
zylinders bzw. der
Spanneinrichtung
durch falsche Montage

Rundlauf des Spann-
zylinders und

der Spanneinrichtung
Uberprufen und ggf.
in Ordnung bringen.

Die Spannkraft ist
Zu niedrig.

Verschmutzung
Schmierung unzureichend

Nachschmieren oder
zerlegen, reinigen und
mit Fett wieder
zusammenbauen.

Der Rundlauffehler
(bei den ausgeschlif-
fenen) Aufsatzbacken
ist zu groB.

Aufsatzbacken wurden
vertauscht, eventuell auch
die Grundbacken.

Uberpriifen und eventuell
wechseln.

Der Kolbenhub wird
nicht erreicht.

Zugstange wurde falsch
montiert.

Einbau der Zugstange
Uberprifen.
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10.0 Ersatzteile

@ Aus Sicherheitsgriinden und fir eine einwandfreie Funktion nur Originalteile
von FORKARDT verwenden.

Herstellergarantie nur fur Originalteile von FORKARDT. Fir Schaden, die durch die

Verwendung von Fremdteilen an unseren Produkten entstehen, besteht kein Anspruch

auf Produkthaftung

10.1 Baugruppen

Futterkorper | Futterdeckel | Grundbacke | Fliehkraftzubehor | Futterbefestigungs-
Futtertyp | Futter-@ [ Backenanschiuss | Ident-Nr. komplett komplett komplett komplett schraube komplett
6lli i 169619000 181090000
20LCLS MZ‘:"_'gisp;“_:e"ah”h“"g eeToooT| 181091000 | 181082000 {—oee
160 SrSne Pl Ie 181089000 7018010445
3qLCLS Zéllige Spitzverzahnung 169563000 181087000 180888000 181090000
Metrische Spitzverzahnung 169813000 181357000
i i 1 21 18107
2QLCLS Zﬁll-lge Splt;':verzahnung 69621000 181074000 181075000 81073000
Metrische Spitzverzahnung 168818000 181221000
@ 200 P —— N 59555000 181073000 181071000 701B012440
3QLCLS CEs CpIneris g 181070000 | 181072000
Metrische Spitzverzahnung 168814000 181221000
slli i h 169622000 181059000
2QLCLS MZE: _'gis"s't'f:”m ”h”"g seroo0o| 181084000 | 181085000
I: T,
@ 260 Zeblrl'sgce :p'f ';“;ea;an n:gng 169566000 181059000 181657000 L
I L¥4 Z u
181
3QLCLS Metrische Spitzverzahnung 169815000 181056000 81058000
6lli i 169623000 181096000
2QLCLS MZ‘:"_'gisp;“_:e"ah”h“"g eomaooooT| 181097000 | 181098000
@315 ze |r|l-s - : tp I va: " 169567000 181096000 181094000 7018020410
tllige Spitzverzahnung
3QLCLS 181093000 181095000
Metrische Spitzverzahnung 169816000
Futterdeckel komplett .
P Fliehkraftzub. komplett Grundbacke komplett

Kolben komplett

Futterbefestigungsschrauben
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10.2 Baugruppen Korper

Futtertyp Futter - @ Ident-Nr. Korper Kolben Schutzdeckel | Schraube |Schmiernippel| Dichtring
2QLCLS 181081000 169619001 169619002 169619004
@ 160 701B004030 | 7097KAMB00 | 711A020039
3aLcLs 181087000 169563001 169563002 169563004
2QLCLS 181074000 169621001 169621002 169621004
@ 200 701D005010 | 7097KAMSx1 | 711A020055
3QLCLS 181070000 169565001 169565002 169565004
2QLCLs 181064000 168622001 168622002 169622004
@ 250 701D006010 | 7097KAM8x1 | 711A030112
3QLCLS 181056000 169566001 169566002 169566004
2QLCLS 181097000 169623001 169623002 169623004
@315 701D006010 | 7097KAMS8x1 | 711A030127
3QLCLS 181093000 169567001 169567002 169567004
Schmiernippel
Dichtring
Schutzdeckel
Schraube
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10.3 Baugruppen Korper

Futtertyp Futter - @ Ident-Nr. Futterdeckel Schraube O-Ring

2QLCLS 181092000 169619005

@ 160 701B010445 711A020093
3QLCLS 180888000 168025005
2QLCLS 181075000 169621005

@ 200 701B012440 711A020103
3QLCLS 181072000 169565005
2QLCLS 181065000 169622005

@ 250 701B016440 711A020114
3QLCLS 181058000 169566005
2QLCLS 181098000 169623005

@ 315 701B020410 711A030196
3QLCLS 181095000 169567005

Futterdeckel
Schraube
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10.4 Baugruppen Grundbacke

Futtertyp Futter - @ Backenanschluss Ident-Nr. Grundbacke | Nutenstein Schraube
2QLCLS Zollige Spitzverzahnung 181090000 169563003 153791000 701B012330
@ 160 Metrische Spitzverzahnung 181357000 172476003 165797005 701B010330
30LCLS Zollige Spitzverzahnung 181090000 169563003 153791000 701B012330
Metrische Spitzverzahnung 181357000 172476003 165787005 701B010330
2QLCLS Zéllige Spitzverzahnung 181073000 169565003 TOFN231000
@ 200 Metrische Spitzverzahnung 181221000 169814003 165784005 7018012330
3QLCLS Zéllige Spitzverzahnung 181073000 169565003 TOFN231000
Metrische Spitzverzahnung 181221000 169814003 165784005
20LCLS Zollige Spitzverzahnung 181059000 169566003 79FN232000 701B016330
@ 250 Metrische Spitzverzahnung
3QLCLS Zollige Spitzverzahnung 181059000 169566003 T9FN232000 701B016330
Metrische Spitzverzahnung
2QLCLS Zollige Spitzverzahnung 18196000 169567003 T9FN232000 701B016330
@ 315 Metrische Spitzverzahnung
3QLCLS Zollige Spitzverzahnung 181096000 169567003 79FN232000 701B016330
Metrische Spitzverzahnung

Nutenstein

Schraube

Grundbacke
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10.5 Baugruppen Fliehkraftzubehor

Hebel

Fliehgewicht

10.6 Kundendienst

Futter-@ | Ident-Nr. FhE{h- Hebel
gewicht
160 182110000 | 174005032 | 174005033
200 182092000 | 174025032 | 174025033
250 182084000 | 174045032 | 174045033
315 182105000 | 174065032 | 174065033
400 182125000 | 174085032 ( 40520033

Fir die Bestellung von Ersatzteilen die folgenden Daten angeben:

Benennung
Stiickzahl
Artikelnummer

i

FORKARDT DEUTSCHLAND GMBH

Heinrich-Hertz-StraBe 7
D-40684 Erkrath

Telefon +49 211 2506 334
+49 211 2506 284
Telefax +49 211 2506 236

Herr Neuenfeldt
Herr Cordes

E-400110025139
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Einbauerklarung

im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie EG-RL 2006 / 42 / EG

Hiermit erklart der Hersteller,

FORKARDT Deutschland GmbH
Heinrich-Hertz-Str. 7
D - 40699 Erkrath

der unvollstandigen Maschinen mit den Bezeichnungen:

Typenbezeichnung: Kraftbetatigtes Dreibackenfutter

Type: 2/3QLCLS

¢ Die grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen
nach Anhang | o. a. RL sind angewandt und eingehalten.

¢ Die speziellen technischen Unterlagen nach Anhang VIl B wurden erstellt.

¢ Die vorgenannten speziellen technischen Unterlagen werden nach Bedarf
der zusténdigen Behodrde Ubermittelt.

¢ Die Inbetriebnahme ist solange untersagt, bis festgestellt wurde,
dass die Maschine, in die die 0. a. Maschinen eingebaut werden,
den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie entspricht.

e Dokumentationsverantwortlicher:

Oskar Weinert
Heinrich-Hertz-Str. 7
D - 40699 Erkrath

Datum/Herstellerunterschrift: 05.11.2013 !

Ort:  Erkrath

(Bereichsleiter Konstruktion Herr Weinert)

Einbauerklarung Nr.: QLCLS.D

Da wir stédndig an der Verbesserung unserer Erzeugnisse arbeiten, kénnen die Abmessungen und Angaben nicht immer den
letzten Ausflihrungen entsprechen, sie sind daher unverbindlich.
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FORKARDT DEUTSCHLAND GMBH

Heinrich-Hertz-Str. 7
D-40699 Erkrath

Tel: (+49) 211 25 06-0
Fax: (+49) 211 25 06-221
E-Mail:  info@forkardt.com

FORKARDT USA
2155 Traversefield Drive
Traverse City, Ml 49686, USA
Tel: (+1) 800 544-3823
(+1) 231 995-8300
Fax: (+1) 231 995-8361
E-Mail: sales@forkardt.us
Website: www.forkardt.us

FORKARDT FRANCE S.A.R.L.

28 Avenue de Bobigny

F-93135 Noisy le Sec Cédex

Tel: (+33) 1 4183 1240

Fax: (+33) 1 4840 4759

E-Mail: forkardt.france@forkardt.com

FORKARDT CHINA

Precision Machinery (Shanghai) Co Ltd
1F, #45 Building, No. 209 Taigu Road,
Waigaogiao FTZ CHINA 200131,
CHINA

Tel: (+86) 21 5868 3677

E-Mail: info@forkardt.cn.com
Website: www.forkardt.us

FORKARDT INDIA LLP

Plot No. 39 D.No.5-5-35
Ayyanna Ind. Park

|E Prasanthnagar, Kukatpally
Hyderabad - 500 072

India

Tel: (+91) 40 400 20571
Fax: (+91) 40 400 20576
E-Mail: info@forkardtindia.com

www.forkardt.com
www.forkardt.us
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