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Kraftspannfutter mit SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung

Aufbau- und Betriebsanleitung

Pratt Burnerd Kraftspannfutter sind hochprazise hergestellt und entsprechen allen internationa-
len 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 (Kraftspann-
futter mit konstantem Fliehkraftausgleich und Backen-Schnellwechsel-System) eingebaut ist,
wurde dazu konstruiert, um Rundlaufungenauigkeiten auszugleichen. Diese Rundlauf-
ungenauigkeiten kénnen sich durch Spindelnase- und Futteraufnahmetoleranzen ergeben.

Am hinteren Durchmesser des Kraftspannfutters befinden sich 3 kleine Madenschrauben (6
Schrauben an Futtern ab 380 mm Durchmesser). An diesen laft sich der Rundlauf des Spann-
futters einstellen.

Die SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung ist einfach zu bedienen. Fir Spannfutter mit Direkt-
aufnahme sollte das Futter auf die Spindelnase gemal’ den beiliegenden Montageanleitungen
aufgebaut werden. Vergewissern Sie sich, dass alle anliegenden Flachen ganz sauber sind. Die
Montageschrauben, welche das Futter auf der Spindelnase befestigen, missen 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 SETRI-
TE-Schrauben (am hinteren Teil des Spannfutters). Wenn das Spannfutter seinen optimalen
Rundlauf erreicht hat, missen die 3 Montageschrauben korrekt angezogen werden. Zur ge-
naueren SETRITE-Einstellung beachten Sie beiliegende Beschreibung ,SETRITE-Einstellung*

Fur Spannfutter mit separaten Aufnahmen befestigen Sie als erstes gemal den beiliegenden
Bedienungsanleitungen 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
Einstellung beachten Sie beiliegende Beschreibung ,SETRITE-Einstellung*

Einmal gesetzt mul® die SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung nicht mehr betatigt werden. Wenn
das Spannfutter von der Maschine genommen wird, und wieder aufgebaut wird, kann, wenn
notig, 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 Ko-
pien dieser Instruktionen kénnen Sie vom Verkaufsblro Deutschland erhalten.
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Kraftspannfutter mit SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung

SETRITE-Einstellung

Nachfolgend wir der Einstellvorgang der SETRITE-Rundlauf-Feineinstellung wie in vorgehen-
der Aufbau- und Bedienungsanleitung bereits erwahnt nochmals ausfuhrlicher und deutlicher
beschrieben.

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 bendtigten Genauigkeit einzustellen, lassen Sie das Spann-
futter langsam drehen um zu prufen, ob die bisherige Montage richtig durchgefuhrt wurde. Dre-
hen Sie nun die Setrite-Einstellschrauben leicht an, bis Sie bemerken, dass diese leicht in Be-
rihrung mit dem Adapter kommen. Plazieren Sie nun eine Messuhr am Futterumfang (Aul3en-
durchmesser am Futterkdrper) und lassen das Spannfutter langsam rotieren. Notieren Sie die
hochsten und niedersten Messuhrausschlage sowie die dem Messuhrausschlag am nachsten
liegenden Einstellschraube.

Drehen Sie das Spannfutter solange, bis die dem an grof3ten Messuhrausschlag nachsten lie-
genden Einstellschraube sichtbar ist, I16sen Sie diese Schraube leicht. Ziehen Sie nun die ge-
genuberliegende Einstellschraube an um den Gesamtmessuhrausschlag-Fehler zu halbieren.

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

Es ist fur die Effektivitat unserer Kraftspannfutter unerlalllich, dass eine regelmaflige Schmie-
rung und ein regelmafiger Service der beweglichen Teile dies Kraftspannfutters durchgeflihrt
werden. Dies gewahrleistet eine lange Lebendsauer des Spannfutters. Ebenso wird eine gleich-
bleibende Spannkraft 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 Haberstroh GmbH & Co.
KG, 75438 Knittlingen). Dies ist eine Paste, welche nicht mit Fetten mit molybdenum disulphide
verwechselt werden durfen. Die Kraftspannfutter wurden bei der Erstmontage bereits vorberei-
tet; 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, wel-
che nicht andauernd genutzt werden, mussen mindestens einmal in der Woche geschmiert
werden.

Optimale Spannergebnisse wurden mit Molykot-D-Fett erreicht. Alternativ kdnnen auch andere
hochwertige Fette oder Pasten verwendet werden, die eine hohe Konzentration von Starrschmier-
Additive 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 kom-
plett 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 gewahr-
leistet das Haften des Fettes. Wahrend dem Schmieren wird empfohlen, das Spannfutter mehr-
mals Uber den gesamten Weg zu 6ffnen und zu schlief3en. Dies hilft dem Fett sich optimal im
Spannfutter zu verteilen. Mindestens alle 6 Monate, bei Schichtarbeiten bzw. bei grol3er Bean-
spruchung auch friher, sollte das Spannfutter einen kompletten Service durchlaufen.

Prifen Sie die korrekte Spannkraft im statischen und dynamischen Zustand. Diese Messung
kann mit einem opto-elektronischen Spannkraftmesser ,Gripmeter” von Pratt Burnerd problem-
los durchgefiihrt werden. Der Gripmeter erlaubt eine sofortige und einfache Vergleichsmessung
zwischen dem Standardwert und dem momentanen Spannkraftwert des Spannfutters im Ein-
satz. Diese Messung ist gleichzeitig ein wichtiger Indikator fur den Zustand des Futters im Hin-
blick 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
beschriebenen Fett sowie der beim Kraftspannfutter mitgelieferten Hochdruckfettpresse abge-
schmiert werden. Normalerweise sind an unseren Kraftspannfuttern 3 Schmiernippel eingebracht;
in jeden Schmiernippel ist die gleiche Fettmenge einzubringen, um eine gleichmaRige Fett-
verteilung zu gewahrleisten - damit lassen sich auch leichte Stérungen beim Rundlaufverhalten
vermeiden.

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

Bei der Demontage bzw. Montage (Futterservice) des Kraftspannfutters ist es empfehlenswert
einen 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 Moglichkeit genutzt werden, die Backenflhrungen des Fut-
ters und der Grundbacken leicht einzufetten.




