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Diese Dokumentation enthdlt Anweisungen und Hinweise, die weder vollstindig noch teilweise
vervielféltigt, verbreitet oder mit datentechnischen Methoden iibertragen oder zu Zwecken des

Wettbewerbs unbefugt verwertet werden diirfen. Irrtum oder Fehler in der Dokumentation sind
vorbehalten. Alle Rechte an dieser Dokumentation verbleiben bei LANG Technik GmbH.

Verdnderungen am Produkt: Bei Veranderungen am Produkt durch den Kunden, entfallt die
Garantie. Ohne Genehmigung des Herstellers diirfen keine Veranderungen am Produkt vor-
genommen werden.

Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile. Bei fremdbezogenen Teilen ist nicht gewdhrleistet, dass
sie beanspruchungs- und sicherheitsgerecht konstruiert und gefertigt sind.

Der Hersteller tibernimmt die komplette Garantieleistung nur und ausschliefslich fiir die bei ihm
bestellten Ersatzteile.

Der Hersteller ist bestrebt, seine Produkte zu verbessern. Er behélt sich das Recht vor, Ande-
rungen vorzunehmen. Eine Verpflichtung zum nachtraglichen Anpassen der bereits gelieferten
Produkte ist damit nicht verbunden.

Allgemeine Verkaufs- und Lieferbedingungen:
Grundsétzlich gelten unsere Allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen. Diese stehen dem
Betreiber spatestens bei Vertragsabschluss zur Verfiigung.

Gewahrleistungs- und Haftungsanspriiche bei Personen- und Sachschaden sind ausgeschlossen,
wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zuriickzufiihren sind:

- Nicht bestimmungsgemafse Verwendung

- UnsachgemafSe Installation, Inbetriebnahme, Bedienung und Wartung
- Betreiben des Produkts in defektem Zustand

- Mangelhafte Uberwachung von Teilen, die einem Verschleif unterliegen
- Nichtbeachten der Hinweise in der Dokumentation

- Katastrophenfalle durch Fremdkorpereinwirkung und héhere Gewalt
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Kapitel 1

1 PRODUKTBESCHREIBUNG

11 BAUGRUPPE

Das Spannfutter ist zum Spannen runder Bauteile konzipiert. Es arbeitet nach dem kraftschliissigen
oder formschliissigen Spannprinzip, je nachdem welche Aufsatzbacken zum Einsatz kommen.
Aufsatz-Spannbacken (Zubehor):

Das Spannfutter kann als 3-Backenfutter und als 6-Backenfutter eingerichtet werden.

Die Aufsatzbacken (Zubehdr) werden dabei werkzeugfrei in die Grundbacken eingerastet.

Es sind unterschiedliche Aufsatzbacken verfiigbar, in Form und Art der Materialbeschaffenheit.

59616-60 59616-62
59616-61 59616-63
Abb. 1 Abb. 2 (Zubehir)

Liste der Aufsatzbacken (Zubehar)

Material Spannart/Spannbereich
59616-60 Stahl hart (16MnCr5) 30-120 mm
59616-61 Stahl hart (16MnCr5) 75-160 mm
59616-62 Stahl weich (16MnCr5) 10-160 mm
59616-63 Aluminium (F50) 10-160 mm
In dij weichen Aufsatzbacken kdnnen, an das Werkstiick angepasste, Konturen ausgefrast
werden.

1.2 LIEFERUMFANG

= Spannfutter mit montierten Grundbacken (ohne Aufsatzbacken)

m  4xeingeschraubte QuicksPoint® 96 Aufnahmebolzen (Abb. 3, Pos. 4)
m 1/4" 6kant Stecknuss SW8

m Betriebsanleitung

1.3 WARTUNG UND REPARATUR

Bei Beschddigungen oder Fehler wenden Sie sich bitte direkt an die LANG Technik GmbH.
LANG Technik GmbH ¢ Albstrafse 1-6 ¢ D-73271 Holzmaden ¢ Telefon: +49 7023 9585-0
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PRODUKTBESCHREIBUNG
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G o 0 9 Abb.3

Abbildungen/Beschreibung
o o

Grundbacken-Set, 6 Stiick Aufnahmebolzen (4 Stk.)
(mit Einrastfunktion) fiir Quick-Point®Nullpunktspannsystem

Beispiel einer Aufsatzbacke (Hinweis: Auf- Schnittstelle fiir das RoboTrex 96
satzbacken-Sets sind Zubehor und nichtim | Automationssystem

Lieferumfang)
(3 0
Ablaufkanal fiir Kiihl-Schmiermittel Schneckenwelle (Antrieb zum Spannen der

Backen, SW 8)

Schmiernippel

1.5 ANWENDUNGSBEREICHE

Das Produkt ist fiir industrielle und industrienahe Anwendungen bestimmt. Eingesetzt wird
es innerhalb eingehauster Frasmaschinen, Bearbeitungzentren, gleich gearteten Werkzeug-
maschinen und im Rahmen seiner technischen Daten (siehe Kapitel , Technische Daten").
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Kapitel 1

1 PRODUKTBESCHREIBUNG

1.6 VORAUSSETZUNG FUR DIE BEFESTIGUNG AUF EINEM MASCHINENTISCH

Das Spannfutter wird mit 4 Quick-Point® Aufnahmebolzen geliefert. Dies erméglicht die
Spannung im Nullpunktspannsystem der LANG Technik GmbH, welches auf dem Maschi-
nentisch der Werkzeugmaschine montiert ist. Folgende Nullpunktspannsysteme der LANG
Technik GmbH sind hierfiir geeignet:

m  QuicksPoint® Nullpunktplatte mit 96 mm Rastermafs (manueller Betrieb)
m RoboTrex 96 Automations-Spannturm (automatisierter Betrieb)

1.7 FUNKTIONS- UND ANWENDUNGSBESCHREIBUNG

<-; LANG

Das Spannfutter kann mit automatischen Greifern in die Werkzeugmaschine (Bearbei-
tungszentrum) eingesetzt werden. Ebenso ist auch ein manueller Einsatz moglich.

In beiden Fallen ist ein weiteres, passendes Aufnahmesystem nétig, um das Spannfutter
sicher auf dem Maschinentisch fixieren zu kdnnen. Passend sind die QuicksPoint® 96 Null-
punktspannsysteme der Firma LANG Technik GmbH.

m Automatisierte Anwendung (Serienfertigung):
Zum Beispiel fiir eine Serienfertigung.
Das Werkstiick wir aufserhalb der Maschine manuell in das Spannfutter einge-
spannt und in einem Magazin bevorratet. Danach wird das Spannfutter, inklusive
eingespanntem Werkstiick, von einem automatischen Greifer, aus einem Magazin
entnommen. Der Greifer positioniert das Spannfutter in das Nullpunktspannsystem
in der Zerspanungsmaschine. Durch eine integrierte Schnittstelle am Spannfutter
(siehe Abb. 3 Pos. 5) ist ein sicheres Greifen gewahrleistet.
Nach der Bearbeitung wird das Spannfutter mit dem Werkstiick wieder automatisch
im Magazin abgelegt.

= Manuelle Anwendung (Einzelfertigung):
Das Werkstiick wird, wie bei der Serienfertigung, aufSerhalb der Maschine manuell in
das Spannfutter eingespannt.
Im Unterschied zur automatisierten Anwendung, wird bei der manuellen An-
wendung das Be- und Entladen der Zerspanungsmaschine vom Bedienpersonal
iibernommen.

m  Werkstiicke spannen:

Der Spannmechanismus zum Spannen/Entspannen der Werkstiicke erfolgt durch
Drehen der Schneckenwelle (siehe Abb. 3, Pos. 6).




PRODUKTBESCHREIBUNG

1.8 ZUBEHOR AUFSATZBACKEN

59616-60 59616-61

59616-62 | 59616-63

Art. Nr Material Spannbereich
59616-60 Stahl hart (16MnCr5) 30-120 mm
59616-61 Stahl hart (16Mn(r5) 75-160 mm
59616-62 Stahl weich (16MnCr5) 10 -160 mm
59616-63 Aluminium (F50) 10-160 mm
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Kapitel 2
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21 ANZUGSMOMENTE DER BEFESTIGUNGSSCHRAUBEN

Feslicll gheits- Gewinde [ max. Anzugsmoment
asse
Gewinde M5 M6 M8 M10
88 150 4762 7 10 18 288
109 DIN 912 103Nm 145Nm 266Nm 422 Nm
129 12Nm 17 Nm 31,1 Nm 494 Nm

2.2 MAXIMALES ANZUGSMOMENT AN DER SPANNSCHRAUBE (SCHNECKENTRIEB)

Drehmoment am Schliissel, beim Spannen an der Schneckenwelle 30 Nm max.

2.3 BETRIEBSMITTEL

Schmierfett: NLBI Cl.2 K2K-30 DIN 51502

2.4 ALLGEMEINE DATEN

Mafse LxBxH 210 x155x 57 mm
Gewicht ohne Aufsatzbacken 9,8 kg
Drehzahl maximal 500 U/min.

Ges. Spannkraft 15kN

Spannbare : Handelsiibliche Stahle, GuSmetalle und Nichteisenmetalle
Werkstoffe:




2.5 ERSATZTEILE UND ZUBEHOR
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Pos. | Menge | Artikel-Nr. Beschreibung
1 1 9616-01 | Grundkorper
2 1 59616-02 | Deckel
3 1 59616-03 | Haltebiigel
4 1 59616-04 | Schneckenwelle
5 1 59616-05 | Planspirale
6 1 59616-06 | Distanzring
7 1 59616-20 | Grundbacken-Set Baugruppe
8 4 45570 Aufnahmebolzen-Set @ 20
9 1 1001798 | O-Ring 107x2
10 1 1001799 | O-Ring 8x1,5
n 2 1001822 | Stahlkugel DIN 5401D8
12 1 1001823 | Druckfeder
B e e
14 6 DIN7991 | Schraube DIN 7991 M8x25
15 2 DIN7991 | Schraube DIN 7991 M5x12
i £ Zilbeior ?Z?Jhbeelffaj? f\ilfsatzbacken“
9,10,1,12 Wartungs-Set
b4 ibﬁi'& Ersatzteil-Set
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Kapitel 3

3.1 AUFSATZBACKEN UND GREIFERBACKEN MONTIEREN (EINRASTEN)/
DEMONTIEREN

| © o

Abb.5 Abb. 6

Aufsatzbacken montieren

Die Aufsatzbacken werden werkzeuglos durch ein Klicksystem, nur mit Druck von oben in
die Grundbacken eingerastet.

m Den Aufsatzbacken auf den Grundbacken mittig auflegen.
= Mit Druck von oben einrasten. Bewegungsrichtung von innen nach aufSen.

Um den ganzen Spannbereich auszunutzen, kdnnen die Aufsatzbacken um eine Rastung
nach innen oder aufsen versetzt werden.

Je nach Anwendungsfall kénnen drei oder sechs Backen eingesetzt werden.

Aufsatzbacken demontieren
Werkzeuglos abziehen in Richtung Mitte des Backenfutters.

3.2 SPANNFUTTER AUF MASCHINENTISCH SPANNEN (RUSTEN)

WARNUNG! Verletzungsgefahr! Durch bewegende Maschinenelemente
konnen wahrend des Riistens schwere Verletzungen entstehen.

m Sichern Sie die Maschine, in die das Spannfutter eingesetzt wird, gegen Wieder-
anlaufen.

4-; LANG



Bei fehlerhafter Werkstiickspannung kdnnen Teile des Werkzeugs oder das Werk-
stiick herausschleudern und dabei schwere Verletzungen verursachen.

m Schaden am Produkt miissen vor der Inbetriebnahme vollstandig und sachgerecht
behoben werden, von geschultem Fachpersonal (Fachrichtung Metall).

m Die Installation des Produkts darf nur von geschultem und darin eingewiesenen
Fachpersonal durchgefiihrt werden (z. B. CNC-Fraser).

= Wurde das Backenfutter bereits verwendet, vergewissern Sie sich, dass keine
Verunreinigungen (Schmutz, Spane) vorhanden sind.

HINWEIS Voraussetzung fiir die Befestigung auf einem Maschinentisch

Fiir das Aufspannen des Backenfutters auf einen Maschinentisch benétigen Sie ein pas-
sendes Spannsystem. Egal ob das Aufspannen manuell oder automatisiert geschieht.

Das Spannfutter wird mit 4 montierten QuicksPoint® Aufnahmebolzen geliefert. Die Bolzen er-
maglichen eine Nullpunktspannung auf dem Maschinentisch einer Werkzeugmaschine/Bearbei-
tungszentrums, nur in Verbindung mit weiteren Befestigungssystemen (optionales Zubehdr) der
Firma Lang Technik GmbH. Zum Beispiel:

m  Eine Quick-Point® Nullpunktplatte mit 96 mm Rastermafs (fiir einen manuellen
Betrieb).

m  Einen RoboTrex 96 Automations-Spannturm (fiir einen automatischen Betrieb).
=> Machen Sie sich mit dessen Handhabung vertraut.

\/ORGEHENSWEISE BEIM RUSTEN FUR MANUELLE PRODUKTION
1. Reinigen Sie die Aufnahmeflachen des Spannfutters und die der Werkzeugmaschine.
Dort diirfen sich weder Schmutz noch Spéne befinden.

2. Setzen Sie das Spannfutter in das Nullpunktspannsystem oder eine alternative Auf-
nahmevorrichtung in der Werkzeugmaschine.

3. Betétigen Sie den Spannmechanismus des Nullpunktspannsystems oder einer alter-
nativen Aufnahmevorrichtung, wie es vom Hersteller vorgegeben ist.

4. |etzt ist das Spannfutter bereit fiir die Werkstiickaufnahme. Siehe Kapitel Bedienung.

SPANNFUTTER VORRUSTEN FUR AUTOMATISIERTE PRODUKTION (OPTIONAL)
Das Spannfutter kann auch in einem automatischen Be- und Entladesystem integriert
werden. Zum Beispiel in das RoboTrex 96 Automationssystem von LANG Technik:
m Dort kdnnen in einem Automationswagen mehrere Spannfutter bevorratet werden.
m Die Spannfutter kdnnen direkt im Automationswagen mit Werkstiicken bestiickt
werden oder anderenorts.

m Ein Roboterarm entnimmt die bestiickten Spannfutter mit seinem Greifer und beladt
die Werkzeugmaschine. Nach abgeschlossener Bearbeitung legt der Roboterarm das
Spannfutter wieder auf dem Automationswagen ab.

4
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Kapitel 4
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41

4.2
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WERKSTUCK EINSPANNEN
Bei fehlerhafter Werkstiickspannung konnen Teile des Produkts oder das Werkstiick
herausschleudern und dabei schwere Verletzungen verursachen.
Uberzeugen Sie sich vor dem Einsatz des Backenfutters und vor dem Einschalten der Maschine
vom ordnungsgemafsen Zustand der Werkzeugmaschine | des Bearbeitungszentrums.
Wurde das Backenfutter bereits verwendet, vergewissern Sie sich, dass keine Schaden,
Verunreinigungen (Schmutz, Spane) vorhanden sind.
Schaden am Backenfutter miissen vor der Inbetriebnahme vollstandig und sachgerecht
behoben werden, von geschultem Fachpersonal (Fachrichtung Metall).
Spannen
Nachdem alle notwendigen Vorkehr-
ungen aus dem Kapitel , Installieren*
getroffen sind, kann ein Werkstick
eingespannt werden.
1. Vergewissern Sie sich, dass das
Werkstiick und alle Auflageflachen
frei von Schmutz und Spéne sind.
2. Legen Sie das Werkstiick in das Backenfutter.
3. Spannen Sie das Werkstiick handfest ein, indem Sie die Schneckenwelle (siehe Ab-
bildung) im Uhrzeigersinn drehen, mit einem Sechskant-Steckschliissel (SW 8).
INNENSPANNUNG

Um eine Innenspannung realisieren zu kdnnen, miissen zundchst die Grundbacken gewechselt
werden. Hierfiir bengtigt man den Artikel ,,Grundbacken fiir die Innenspannung® mit der
Art.-Nr. 59616-30. Hierzu bitte ,Montage der Grundbacken“ beachten

ABBILDUNG




DEMONTAGE DER GRUNDBACKEN

Die Schneckenwelle (Abb. aus 41) gegen den Uhrzeigersinn herausdrehen, bis sich alle
Grundbacken nicht mehr bewegen. Anschliefsend kénnen diese einfach entnommen werden.

MONTAGE DER GRUNDBACKEN

Ausgangszustand hierfiir ist ein komplett montiertes Backenfutter ohne Grundbacken.
Die Montage der Grundbacken beginnt mit der Nummer ( 1 ) (siehe Abbildung).

4, Das Backenfutter so positionieren, dass man die Offnung der Schneckenwelle ( 2
direkt vor sich hat.

5. Inden jetzt ndchstgelegenen Fiihrungsschacht ' 1 ' den Grundbacken Nummer 1ein-

fiihren und in die Planspirale ,einfadeln“. Die Nummerierung des Grundbackens zeigt
dabei nach aufsen.

@ Durch Rechtsdrehen der Schneckenwelle | 2 wird die Planspirale in eine
Linksdrehung versetzt.

6. Die weiteren Grundbacken bitte entgegen dem UZS einsetzen. Siehe auch Nummerierung
von 1bis 6 an den Grundbacken und dem Grundkarper.

Beim ,Einfadelvorgang* ertasten, ob die Planspirale den Grundbacken auch
@ erfasst hat, indem versucht wird, den Grundbacken immer leicht hin- und
herzuschieben.

4.3 REGELMASSIGE ARBEITEN WAHREND DES BETRIEBS

m Fiihren Sie eine regelmfsige Sichtpriifung auf Verunreinigungen durch. Wenn nétig,
ist der Betrieb zu unterbrechen und das Spannfutter oder die Maschine zu reinigen
(siehe auch Kapitel ,Instandhaltung”).

m Beachten Sie zusitzlich die Bedienungsanleitung der Werkzeugmaschine.

<-gLANG
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Kapitel 5
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5 INSTANDHALTUNG

Bei fehlerhafter Werkstiickspannung kénnen Teile des Werkzeugs oder das Werk-

stiick herausschleudern und dabei schwere Verletzungen verursachen.

m Schaden am Produkt miissen vor der Inbetriebnahme vollstandig und sachgerecht
behoben werden, von geschultem Fachpersonal (Fachrichtung Metall).

m Die Installation des Produkts darf nur von geschultem und darin eingewiesenen
Fachpersonal durchgefiihrt werden (z. B. CNC-Fraser).

= Wurde das Backenfutter bereits verwendet, vergewissern Sie sich, dass keine
Verunreinigungen (Schmutz, Spane) vorhanden sind.

51 PRUFARBEITEN

Die tragenden und die sich bewegenden Teile sind vor jeder Inbetriebnahme auf ihren ein-

wandfreien Zustand hin zu priifen. Schadhafte Teile sind unverziiglich durch einwandfreie
Teile zu ersetzen.

5.2 SCHMIERMITTEL

Verwenden Sie das Schmierfett der LANG Technik GmbH:
NLBI C1.2 K2K-30 nach DIN 51502 (siehe Kapitel , Technische Daten®).

5.3 WARTUNGSPLAN

Vor jedem Gebrauch des Produkts Sichtkontrolle auf Zustand und Funktion

Wahrend des Betriebes Regelméfsige Sichtpriifung auf Verunreinigungen

Nach jedem Arbeitsgang

Manuelle oder automatisierte Reinigung

4-; LANG




5 INSTANDHALTUNG

SCHMIERINTERVALLE

Ausbauen, reinigen, fetten Wachentlich  Monatlich  1/4-jahrlich Jahrlich

Grundbacken (normaler Betrieb) L4

Grundbacken (bei erschwertem
Betrieb)

Schneckenwelle o

Planspirale und Schneckenwelle

°
(bei erschwertem Betrieb)

Planspirale und Schneckenwelle ®
(bei normalem Betrieb)

Nachfetten iiber Schmiernippel °

2-3 Hiibe (Pos. 16, Abb. 6)

5.4 SCHMIERFETT ERNEUERN

Schmierfett
Das Spannfutter wird werkseitig gefettet ausgeliefert.

m Zum Erhalt der erforderlichen Spannkraft muss in regelmafsigen Absténden das
Schmierfett erneuert werden. Eine Tabelle der Schmierintervalle finden Sie im
Kapitel Wartungsplan.

m  Zum Schmieren wird das Spannfutter demontiert (siehe Kapitel ,Demontage/
Montage).

5.5 DEMONTAGE | MONTAGE

Benotigtes Werkzeug:

m  Sechskant-Steckschliisseleinsatz SW 8

m  Umschaltknarre oder Akkuschrauber (mit Adapter fiir 1/4-Zoll)
m  Drehmomentschliissel bis mindestens 50 Nm

m Inbusschliissel SW 3, SW 5, SW 8

<-gLANG
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Kapitel 5

5 INSTANDHALTUNG

5.6 ANLEITUNG ZUR DEMONTAGE UND MONTAGE

DEMONTIEREN

1.

Aufsatzbacken ' X ' entfernen.

2. Haltebiigel | 3  entfernen: Zuerst die Schrauben (15 ) entfernen.

0 N O WV orW

Dann zwei M6 Schrauben in die Bohrung des Haltebiigels ansetzen, um damit den
Haltebiigel herauszuziehen.

Die Schneckenwelle ' 4 ) herausdrehen.

. Die Senkschrauben (14 ' und den Deckel ( 2 ' entfernen.

Den Deckel | 2 ' sdubern, den O-Ring ' 9 erneuern und diinn einfetten.

. Planspirale (5 und Distanzring ( 6  entnehmen.

Alle Grundbacken ( 7 J aus den Fiihrungen herausschieben.

. Alle Einzelteile von altem Fett befreien und wieder frisches Fett mit einem Pinsel

auftragen. Priifen Sie dabei alle Bauteile auf Beschddigung und Verschleifs. Schadhafte
Teile miissen ersetzt werden.

. Handhaben und entsorgen Sie verwendete Stoffe und Materialien sachgerecht und

entsprechend den landesgesetzlichen Vorschriften, insbesondere Fette und Losungs-
mittel.

MONTIEREN

Mit einer Ausnahme, erfolgt die Montage in der sinngemafs umgekehrten Reihenfolge.
Die Ausnahme ist das Einsetzen der Grundbacken. Die Vorgehensweise ist im Kapitel , Ein-
setzen der Grundbacken* beschrieben.

5.7 EINSETZEN DER GRUNDBACKEN

<-; LANG

Ausgangszustand ist, dass alle Teile des Backenfutters montiert sind, aufSer den Grundbacken.
Wir beginnen mit der Montage des Grundbackens mit der Nummer 1.

1.

Das Backenfutter so positionieren, dass man die Offnung der Schneckenwelle ( 4
direkt vor sich hat.

In den jetzt nachstgelegenen Fiihrungsschacht, 1 ' den Grundbacken Nummer 1ein-
fiihren und in die Planspirale ( 5~ einfadeln“. Die Nummerierung des Grundbackens
zeigt dabei nach aufsen.

Hinweis: Durch Rechtsdrehen der Schneckenwelle ¢ 4 wird die Planspirale 5 in eine
Linksdrehung versetzt.

Die weiteren Grundbacken entgegen dem UZS einsetzen. Siehe auch Nummerierung
von 1bis 6 an den Grundbacken und dem Grundkarper.

Hinweis: Beim ,Einfddelvorgang” ertasten ob die Planspirale den Grundbacken auch
erfasst hat, indem versucht wird den Grundbacken immer leicht hin- und herzuschieben.




5 INSTANDHALTUNG

5.8 ABBILDUNG ERSATZTEILE/ZUBEHOR

)

N

l

N

N

N

l

i

l‘y
\h

=
. Pl
SN

ey
S5

<-gLANG

15

S [ondey



16

Kapitel 6

61 STORUNGEN/FEHLER

<-; LANG

Teile des Produkts oder Werkstiicks herausschleudern werden und dabei schwere

@ Nach fehlerhafter Reparatur- und Austauscharbeit von Spannmitteln kénnen
Verletzungen verursachen

m Reparatur- und Austauscharbeiten am Produkt diirfen nur durch geschultes und

darin eingewiesenes Personal durchgefiihrt werden, das auch in den Betrieb der
Werkzeugmaschine geschult und eingewiesen ist.

Nehmen Sie die Wartungs- und Pflegearbeiten aufSerhalb der Werkzeugmaschine
vor. Schalten Sie vor Beginn der Deinstallation/Installation die Werkzeugmaschine
aus und sichern Sie die Maschine gegen Wiedereinschalten (siehe Bedienungsanlei-
tung der Werkzeugmaschine).

Vergewissern Sie sich, dass nach Beendigung der Wartungs- und Reparaturarbeiten
alle eventuell entfernte Sicherheitseinrichtungen der Werkzeugmaschine wiederher-

gestellt sind (wie Schutzverkleidungen, Schutzabdeckungen, ...).

m Schaden und Méngel am Produkt sind sofort dem Betreiber zu melden und von
Fachpersonal unverziiglich instandzusetzen, um den Schadensumfang gering zu
halten und die Sicherheit des Produktes nicht zu beeintréchtigen.

MOGLICHE FEHLERURSACHEN

Pos. Artikel-Nr.

Backe klemmt Grundbacken deformiert, Kontakt-

Beschreibung

Aufsatzbacken priifen, reinigen,

in der Fiihrung. fléche, Aufsatzbacke nicht eben, ggf. ersetzen
verschmutzt oder beschadigt
Rundlauffehler Aufsatzbacken nicht richtig ausgedreht | Aufsatzbacken neu ausdrehen
bzw. ausgeschliffen bzw. ausschleifen
Backe in falsche Fiihrungsbahn Backe in Fiihrungsbahn mit passender
eingesetzt Kennzeichnung einsetzen
Grundbacken verschmutzt oder Grundbacken reinigen
beschadigt bzw. austauschen
Backenfutter beschadigt oder Backenfutter zur Uberpriifung an den
verschlissen Hersteller (LANG Technik GmbH) senden
Spannkraftabfall Kurzer Backenhub bei grofser Anzahl Zum Aufbau des Schmierfilms und zum

gleicher Werkstiicke
-> mangelhafter Schmierfilm

Erreichen der vollen Spannkraft das
Backenfutter ohne Werkstiick mehrmals mit
vollem Hub betdtigen

Schmierung nicht ausreichend

Backenfutter schmieren.
Schmiermittel Gberpriifen, ggf. wechseln.

Schmutzeintrag im Backenfutter

Riicksprache mit dem Hersteller
(LANG Technik GmbH) halten

Backenfutter-Funktion gestort

Backenfutter zur Uberpriifung und
Reparatur an den Hersteller
(LANG Technik GmbH) senden




BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Der Betreiber verpflichtet sich, das Produkt sachgeméfs mit Vorsicht und entsprechenden
Voraussetzungen zu verwenden. Es wird keine Haftung oder Riickerstattung durch unsach-
gemafSen Gebrauch iibernommen.

m Verwenden Sie das VastosClamp 6-Backenfutter nur, wenn Sie zuvor die Bedie-
nungsanleitung vollstandig gelesen und verstanden haben! Auch die Anleitung der
Maschine, in die das Produkt eingesetzt wird.

m Die Anleitung ist ein Bestandteil des VastosClamp 6-Backenfutter und muss fiir das
Personal jederzeit zugénglich aufbewahrt werden.

Das Vasto-Clamp 6-Backenfutter dient zum Spannen von runden Werkstiicken ...
m  aus handelsiiblichem Stahl, GufSmetall, und Nichteisenmetall

m umsie auf eingehausten Frasmaschinen, Bearbeitungzentren und gleich gearteten
Werkzeugmaschinen spanend zu bearbeiten und auf Rundtischen bis 500 U/min.

7.2 ANFORDERUNGEN AN DAS BEDIENPERSONAL

Der Betreiber verpflichtet sich:
m  Nur volljdhriges, ausgebildetes Fachpersonal (Fachrichtung Metall) z. B. CNC-Frdser
mit dem Produkt arbeiten zu lassen.

m Die Zustandigkeiten des Personals fiir Installation, Inbetriebnahme, Bedienung,
Wartung und Instandsetzung eindeutig festzulegen.

m Anzulernendes Personal nur unter Aufsicht einer erfahrenen Fachkraft (Fachrichtung
Metall) bzw. eines CNC-Frésers mit dem Produkt arbeiten zu lassen.

7.3 PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG UND SICHERHEIT VON PERSONEN

m  Persdnliche Schutzausriistung ist nach Richtlinien und Vorschriften der Berufsgenos-
senschaft und des Betriebs zu tragen (Arbeitskleidung, sowie rutschfeste Sicher-
heitsschuhe, Handschuhe, Haarnetz usw.). Informieren Sie sich bei dem Sicherheits-
beauftragten lhres Arbeitgebers.

m Fett kann allergische Hautreaktionen verursachen. Schutzhandschuhe tragen.

m Durch Druckluft erzeugte Verletzungsgefahr in Form von Fett-, Ol- und anderen
umherspritzenden Partikeln.

<-gLANG
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8 AUSSERBETRIEBNAHME

81 ENTSORGUNG
GEMASS DER RICHTLINIE (EU) 2018/851

<-; LANG

Bei der Entsorgung die landerspezifischen Entsorgungsvorschriften beachten.

Die Produkte von LANG Technik gehdren nicht in den Hausmiill.
Eine Nicht-Beachtung ist eine Ordnungswidrigkeit.

Zubehdr und Verpackung werden einer umweltfreundlichen
& Wiederverwertung zugefiihrt.

Grundkarper
Kleinteile

Aufsatzbacken
(Zubehar)

0-Ringe

Gehéuse, Schrauben,
Muttern etc.

Schutzscheibe

Schlauche

PE-Folien

Verpackungsmaterial

Hydraulikal

Stahl
Stahl

Stahl/Aluminium

Nitrilkautschuk

Metall

Kunststoff

Gummi, PVC, Stahl

Kunststoff

Palettenholz

Mineralol

Altmetall
Altmetall

Altmetall

Restmiill

Trennung der Materialien
Zufiihrung zur
Wiederverwertung
durch Einschmelzung

Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Trennung der Materialien
Zufithrung zur
Wiederverwertung

Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Zufiihrung zur
Wiederverwertung

Gemaf3 ortlicher
Vorschriften




9.1

SYMBOLE

9 ERLAUTERUNG DER SYMBOLE

Bitte beachten Sie die folgenden Warnsymbole

O

O

Die gesamte Gebrauchsanleitung vor der ersten Inbetriebnahme auf-
merksam lesen und fiir spateren Gebrauch sicher aufbewahren

Bitte achten Sie auf technische oder Sicherheits-Hinweise

Die Verwendung von Schutzhandschuhen aus robusten und wider-
standsféahigem Material wird empfohlen

Fiir die eigene Sicherheit werden Helm und Schutzbrille empfohlen

Um die Gefahr von Augenverletzungen zu reduzieren wird nach Norm
EN 166 das Tragen einer Schutzbrille empfohlen

Sicherheitsschuhe gehéren zur Schutzausstattung

Materialien werden einer umweltfreundlichen Wiederverwertung
zugefiihrt

Material darf nicht im Hausmiill entsorgt werden

<-gLANG
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D-73271 Holzmaden
Telefon: +49 7023 9585-0

LANG Technik GmbH
<= AlbstrafRe 1-6

Fax: +49 7023 9585-100 Internet: www.lang-technik.de
E-Mail Allgemein: info@lang-technik.de E-Mail Verkauf: sales@Ilang-technik.de
Service Automation: E-Mail: automation@lang-technik.de Telefon: +49 7023 9585-177
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