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Kraftspannfutter mit SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung

Aufbau- und Betriebsanleitung

Pratt Burnerd Kraftspannfutter sind hochprazise hergestellt und entsprechen allen internationalen
Standards. Alle Pratt Burnerd Kraftspannfutter haben eine Wiederholgenauigkeit innerhalb 0,025
mm; dieses entspricht den Anforderungen der DIN-Standards.

Die maximale Rundlaufgenauigkeit mit welcher ein Futter ein rotierendes Teil spannen kann, hangt
vom Zusammenspiel der Futteraufnahme und der Spindelnase ab. Die Pratt Burnerd SETRITE-
Rundlauf-Feineinstellung, welche in alle neuen KF-Standard und Gripfast (Kraftspannfutter mit kon-
stantem Fliehkraftausgleich und Backen-Schnellwechsel-System) eingebaut ist, wurde dazu kon-
struiert, um Rundlaufungenauigkeiten auszugleichen. Diese Rundlaufungenauigkeiten konnen sich
durch Spindelnase- und Futteraufnahmetoleranzen ergeben.

Am hinteren Durchmesser des Kraftspannfutters befinden sich 3 kleine Madenschrauben (6 Schrau-
ben an Futtern ab 380 mm Durchmesser). An diesen la3t sich der Rundlauf des Spannfutters ein-
stellen.

Die SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung ist einfach zu bedienen. Fir Spannfutter mit Direktaufnahme
sollte das Futter auf die Spindelnase gemal} den beiliegenden Montageanleitungen aufgebaut
werden. Vergewissern Sie sich, dass alle anliegenden Flachen ganz sauber sind. Die Montage-
schrauben, welche das Futter auf der Spindelnase befestigen, miissen von Hand leicht angezogen
werden. Setzen Sie eine Messuhr auf das Spannfutter und prifen Sie den Rundlauf. Justieren Sie,
wenn notig, das Futter mittels dem mitgelieferten Inbusschlissel und den 3 SETRITE-Schrauben
(am hinteren Teil des Spannfutters). Wenn das Spannfutter seinen optimalen Rundlauf erreicht hat,
mussen die 3 Montageschrauben korrekt angezogen werden. Zur genaueren SETRITE-Einstel-
lung beachten Sie beiliegende Beschreibung ,SETRITE-Einstellung*

FUr Spannfutter mit separaten Aufnahmen befestigen Sie als erstes gemaf den beiliegenden Be-
dienungsanleitungen die Adapterplatte auf der Spindelnase. Die Befestigungsbolzen missen fest
angezogen werden. Bauen Sie jetzt das Futter auf den Adapter, setzen Sie die 3 Befestigungs-
schrauben ein und ziehen Sie diese von Hand an. Richten Sie mit den 3 SETRITE-Schrauben das
Spannfutter aus und ziehen Sie die 3 Befestigungsschrauben korrekt an. Zur genaueren Einstel-
lung beachten Sie beiliegende Beschreibung ,SETRITE-Einstellung*

Einmal gesetztm, muf die SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung nicht mehr betatigt werden. Wenn
das Spannfutter von der Maschine genommen wird, und wieder aufgebaut wird, kann, wenn nétig,
das Spannfutter erneut ausgerichtet werden.

Bitte beachten Sie: Kraftspannfutter missen immer von geschultem Personal bedient werden, in
Verbindung mit den Pratt Burnerd Installations- und Handhabungsinstruktionen. Weitere Kopien
dieser Instruktionen kdnnen Sie vom Verkaufsburo Deutschland erhalten.
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Kraftspannfutter mit SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung

SETRITE-Einstellung

Nachfolgend wird der Einstellvorgang der SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung wie in vorgehender
Aufbau- und Bedienungsanleitung bereits behandelt, nochmals ausfihrlicher und deutlicher be-
schrieben.

Der Futteraufbau muf} wie vorher beschrieben vorgenommen werden. Die Futterbefestigungs-
schrauben missen gleichmafig von Hand (nicht fest!) angezogen werden.

Wichtig: In nachfolgender Beschreibung werden Sie gebeten, das Spannfutter zu dre-
hen bzw. rotieren zu lassen. Diese Rotation immer von Hand durchfiihren und
niemals mit Motorkraft!

Um das Spannfutter innerhalb der benétigten Genauigkeit einzustellen, lassen Sie das Spannfutter
langsam drehen um zu prufen, ob die bisherige Montage richtig durchgefiihrt wurde. Drehen Sie
nun die Setrite-Einstellschrauben leicht an, bis Sie bemerken, dass diese leicht in Bertihrung mit
dem Adapter kommen. Platzieren Sie nun eine Messuhr am Futterumfang (Auf3endurchmesser am
Futterkdrper) und lassen das Spannfutter langsam rotieren. Notieren Sie die h6chsten und nieder-
sten Messuhrausschlage sowie die dem Messuhrausschlag am nachsten liegenden Einstellschrau-
be.

Drehen Sie das Spannfutter solange, bis die dem an gréf3ten Messuhrausschlag nachsten liegen-
den Einstellschraube sichtbar ist und I6sen Sie diese Schraube leicht. Ziehen Sie nun die gegen-
Uberliegende Einstellschraube an um den Gesamtmessuhrausschlag und Rundlauffehler zu halbie-
ren.

Wiederholen Sie diesen Vorgang bis die Einstellschrauben gleichmallig angezogen sind - ziehen
Sie jetzt die Futter-Befestigungsschrauben mit gleichmafigem Kraftaufwand fest an.
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Schmier- und Serviceanleitung
fur Pratt Burnerd Kraftspannfutter (Seite 1 von 2)

Esist fur die Effektivitat unserer Kraftspannfutter unerlafilich, dass eine regelmafige Schmierung
und ein regelmafiger Service der beweglichen Teile dies Kraftspannfutters durchgefihrt wird. Dies
gewabhrleistet eine lange Lebendsauer des Spannfutters. Ebenso wird eine gleichbleibende Spann-
kraft erzielt und es werden Beschadigungen der beweglichen Teile vermieden.

Schmieranleitung:

Pratt Burnerd International empfiehlt fir optimale Ergebnisse nur die Verwendung von unserem
speziellen Fett, beziehbar bei der deutschen Generalvertretung (Firma Haberstron GmbH & Co.
KG, 75438 Knittlingen). Dies ist eine Paste, welche nicht mit Fetten mit molybdenum disulphide
verwechselt werden dirfen. Die Kraftspannfutter wurden bei der Erstmontage bereits vorbereitet;
regelmafiges Nachschmieren ist wie folgt notwendig:

Die Schmierung erfolgt durch die am Futterkérper angebrachten Schmiernippel. Die Schmier-
intervalle hangen vom Futtereinsatz und -gebrauch ab. Spannfutter, die taglich im Einsatz sind,
sollten vor jeder Schicht oder mindestens einmal taglich geschmiert werden. Spannfutter, welche
nicht andauernd genutzt werden, mussen mindestens einmal in der Woche geschmiert werden.

Optimale Spannergebnisse wurden mit Molykot-D-Fett erreicht. Alternativ kbnnen auch andere hoch-
wertige Fette oder Pasten verwendet werden, die eine hohe Konzentration von Starrschmier-Addi-
tive haben. Der Wirkungsgrad anderer Fette ist jedoch nicht so effizient wie Molykot-D.

Service:

Es ist unumstritten, dass ein Spannfutter von Zeit zu Zeit demontiert werden muf3, um es komplett zu
zerlegen und alle Teile zu reinigen und auf Beschadigungen zu prufen. Es ist wichtig, dass die
Oberflachen frei von Ol sind, bevor man einen diinnen Film Fett auftragt. Dies gewahrleistet das
Haften des Fettes. Wahrend dem Schmieren wird empfohlen, das Spannfutter mehrmals tber den
gesamten Weg zu 6ffnen und zu schlief3en. Dies hilft dem Fett sich optimal im Spannfutter zu vertei-
len. Mindestens alle 6 Monate, bei Schichtarbeiten bzw. bei grol3er Beanspruchung auch friher,
sollte das Spannfutter einen kompletten Service durchlaufen.

Prufen Sie die korrekte Spannkraft im statischen und dynamischen Zustand. Diese Messung kann
mit einem dynamischen Spannkraftmesser ,,Gripmeter” von Pratt Burnerd problemlos durchgefihrt
werden. Der Gripmeter erlaubt eine sofortige und einfache Vergleichsmessung zwischen dem Stan-
dardwert und dem momentanen Spannkraftwert des Spannfutters im Einsatz. Diese Messung ist
gleichzeitig ein wichtiger Indikator fir den Zustand des Futters im Hinblick auf die Schmierung. Sie
zeigt auch direkt den Spannkraftverlust durch Fliehkrafte beim Spannfutter.
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Schmier- und Serviceanleitung
fir Pratt Burnerd Kraftspannfutter (Seite 2 von 2)

Kraftspannfutter sollten wochentlich mit dem auf Seite 1 dieser Schmier- und Serviceanleitung be-
schriebenen Fett sowie der beim Kraftspannfutter mitgelieferten Hochdruckfettpresse abgeschmiert
werden. Normalerweise sind an unseren Kraftspannfuttern 3 Schmiernippel eingebracht; in jeden
Schmiernippel ist die gleiche Fettmenge einzubringen, um eine gleichmallige Fettverteilung zu
gewabhrleisten - damit lassen sich auch leichte Storungen beim Rundlaufverhalten vermeiden.

Drei FettstoRe mit der mitgelieferten Fettpresse pro Schmiernippel bei voll geschlossenem bzw.
gespanntem Kraftspannfutter sind ausreichend. Danach sollte das Spannfutter mehrmals geoffnet
und geschlossen werden um eine gute Fettverteilung zu ermoglichen.

Bei der Demontage bzw. Montage (Futterservice) des Kraftspannfutters ist es empfehlenswert ei-
nen dunnen Film des Schmierfettes auf alle geschliffenen und zuvor gereinigten beweglichen Teile
des Spannfutters und der FUhrungen aufzutragen. Bei Gripfast-Kraftspannfuttern sollte bei jedem
Backen-Schnellwechsel die Mdglichkeit genutzt werden, die Backenfuhrungen des Futters und der
Grundbacken leicht einzufetten.
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Bedienungsanleitung fur Gripfast-Kraftspannfutter

Benutzen Sie niemals Aufsatzbacken mit beschadigter Verzahnung da dies Beschadigungen an
den Grundbacken verursachen kdnnte.

Beim Montieren der Aufsatzbacken auf die Grundbacken vergewissern Sie sich, dass die Schrau-
ben mit dem richtigen Drehmoment angezogen sind, und dass keine Schraube vergessen wurde
bzw. dass wirklich jede Schraube angezogen wurde. Beachten Sie dazu untenstehende Tabelle!
Spanneinsatze richtig in die Grundbacken einsetzen. Wenn diese mit verzahnten Grundbacken
verwendet werden, darauf achten, dass die Spannzangeneinsatze fest angezogen sind; die Be-
festigungsschrauben nicht durch zu starkes anziehen tberdrehen!

Um den Backensatz zu wechseln, schliel3en Sie das Spannfutter vollig (gespannter Zustand). Im-
mer beim Backenwechseln mul} das Futter im gespannten Zustand sein. Setzen Sie den beiliegen-
den Schnellwechsel-Schlussel in den Entriegelungsbolzen des Spannfutters ein und drehen den
Schlissel um 180 Grad entgegen dem Uhrzeigersinn um den Backensatz entnehmen zu kénnen.
Um die neuen Backen einzusetzen, setzen Sie diese in der richtigen Position und Richtung ein und
schliel3en Sie die Verriegelung durch Drehen des Schlissels um 180 Grad im Uhrzeigersinn. Achten
Sie auf die korrekte Verriegelung (es muf3 ein deutliches ,Klick® zu héren sein) und lassen Sie
niemals Spannbacken in unverriegeltem Zustand im Spannfutter.

Wenn die Backen korrekt eingesetzt und verriegelt sind, ist der Betatigungsbolzen mit dem Futter
bindig. Das heif3t, dass dieser nicht mehr aus dem Futter hervorsteht. Wenn beim Betatigen des
Entriegelungsbolzens bemerkt wird, dass der Bolzen schwergangig ist oder sich beim Schlie3en
von selbst wieder zurlickbewegt, so ist dies ein Zeichen von Verschmutzung. Dann sollte das Spann-
futter auflien gereinigt und an die Haberstroh GmbH & Co. KG zum Service eingesandt werden.
Beim Schmieren das Spannfutters immer das beiliegende Fett (Molykote D) verwenden. Zwei Fett-
stoRe mit der mitgelieferten Hochdruck-Fettpresse pro Schmiernippel sind ausreichend. Beachten
Sie unsere beiliegende Service- und Schmieranleitung.

Beim Backenwechsel sollte die Gelegenheit genutzt werden, die Backen- und Futterfihrungen mit
etwas Schmierfett leicht einzufetten. Wenn die Backen seltener gewechselt werden bzw. immer im
Einsatz sind, sollte mindestens 1 mal pro Woche die Backen entnommen, die Backen- und Futter-
fuhrungen leicht eingefettet, und wieder eingesetzt werden.

Besonders beim Backenwechsel ist darauf zu achten, dass kein Kihimittel oder Spane in die Bak-
kenflihrungen gelangen. Reinigen Sie die Grundbacken immer vor dem Einsetzen in das Spann-
futter von Spanen und sonstigen Verunreinigungen.

Es wird empfohlen, wie bei allen anderen Kraftspannfutter auch, das Spannfutter regelmaRig zu
demontieren, zu reinigen und zu Uberprifen und neu zu fetten. Sehen Sie dazu auch unsere Ser-
vice- und Schmieranleitung.

Bei einem Crash durch ein Werkzeug Uberprifen Sie das Spannfutter sorgfaltig auf Beschadigun-
gen, wenn notig, schicken Sie der Haberstroh GmbH & Co. KG das Spannfutter zur Reparatur.

An der Maschine installierte Tlren und Schutzvorrichtungen miissen, um die Sicherheit des Bedie-
ners zu gewahrleisten, bei rotierender Spindel immer geschlossen sein.

Schraube: Maximales Drehmoment: Umrechnungen:

M8 34 NM 1 NM =0,7376 Ibf.

M10 65 NM 1Kgf=9,81N

M12 120 NM 1 Kgf = 2,2 Ibf.

M14 185 NM 1 KN = 225 Ibf.

M16 290 NM 1daN=10N=1,01972 Kgf

M20 570 NM







