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Koffer beinhaltet: SHARK Mehrbereichs-Spannsystem fur einen Spannbereich von 3-20 mm.
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@ SHARK Mehrbereichs-Spannsystem
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@ SHARK-Adapterflansch Verflugbar fur folgende Maschinen:
(®) Zugstange ANCA 1194
Walter
(9) 1104
@ Druckfeder 724
49,7
@ Einstellschraube Auf Anfrage fur diese Maschinen erhaltlich: 29,5
12,5
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Fur diese und weitere Gebrauchsanleitungen scannen Sie diesen QR-Code:
Oder besuchen Sie unsere Webseite unter: gds-praezision.de/gebrauchsanleitungen/ =

Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen, sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
Angaben und Einbauldngen des Maschinenherstellers sind zu beachten. Alle Angaben sind in mm. Anderungen und Irrtimer vorbehalten.




Inbetriebnahme SHARK Mehrbereichs-Spannsystem ANCA

ACHTUNG:

Das SHARK Mehrbereichsspannfutter ist
ausschlieflich fir den Automatikbetrieb
: geeignet.
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Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen, sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
Angaben und Einbauldngen des Maschinenherstellers sind zu beachten. Alle Angaben sind in mm. Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

Inbetriebnahme SHARK Mehrbereichs-Spannsystem ANCA

Zugstange einschrauben

1. Zugstange mit dem mitgelieferten Doppelsteck-
schlissel (11) in die Maschinenspindel einschrauben.

2. Zugstange mit der Maschinensteuerung nach vorne
fahren.

3. Kontrollmaf Lange 55mm von Planflache Maschi-
nenspindel zur Planflache Zugstange messen.

4. Sollte das Maf3 55mm nicht erreicht werden, Zug-
stange ausbauen, die Druckschraube l6sen und die
ermittelte Differenz verstellen bis das Maf3 55mm
erreicht wird, Druckschraube erneut fest anziehen.

5. Zugstange erneut in die Maschinenspindel
einschrauben und mit der innenliegenden Kon-
terschraube fest anziehen. Kontrollmaf 55mm
Uberprifen.

6. Fahren Sie die Zugstange mit der Maschinensteue-
rung nach hinten.

Vorbereitung des Adapterflansches

1. Stellen Sie sicher, dass die Plananlage der Maschi-
nenschnittstelle eben und sauber ist.

2. Reinigen Sie alle Kontaktflachen des Adapterflan-
sches.

3. Montieren Sie den Adapterflansch, je nach Maschi-
nentyp, mit den mitgelieferten Montageschrauben
auf die Maschinenschnittstelle.

4. Richten Sie den Rundlauf des Adapterflansches auf
0,001"mm aus, indem Sie mit dem mitgelieferten Aus-
richthammer leicht auf die Ausrichtflache klopfen.

5. Nach Erreichen des optimalen Rundlaufes ziehen
Sie die Montageschrauben tUberkreuz mit 15 Nm an.

Schritt 3: Spannfutter montieren

1. Die mitgelieferte Feder hinten in das Spannfutter
einlegen.

2. Spannfutter mit den mitgelieferten Montageschrau-
ben auf die Plananlage des Adapterflansches
schrauben. Dabei die Montageschrauben bitte nur
leicht anlegen. (Die Montageschrauben werden nach
der Rundlaufeinstellung fest angezogen.)
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Inbetriebnahme SHARK Mehrbereichs-Spannsystem ANCA GDS SHARK ANCA Sicherheit // Fehlerquellen

Vorbereitung fir Einstellung Einstellschraube Spannbereich einstellen

1. Durch verstellen der Einstellschraube konnen Sie
den gewiinschten Spannbereich einstellen.

Spannbereich Rohling

1. Fahren Sie die Zugstange mit der Maschinensteue-
rung nach vorne.

B
I\

2. Die mitgelieferten Einstellschraube von vorne in das
Spannfutter einschrauben, bis ein leichter Wieder-

stand splrbar ist. @ 3mm - @ 8mm @ 8mm
3. Einstelldorn @ 12 oder @ 20 in das Spannfutter @ 8mm - @ 13mm @ 13mm

einfiihren und mit der Einstellschraube die Spannba-

cken auf @ 12 oder @ 20 anpassen, so dass das Spiel @ 13mm - @ 18mm @ 18mm

am geringsten ist (siehe Seite 7 Schritt 6). @ 18mm - @ 20mm @ 20mm

A ACHTUNG: Verletzungsgefahr! GDS SHARK Sicherheitshinweise

Zu beachten:

* Das SHARK Mehrbereichs-Spannsystem wurde konstruiert zum Besticken und Wechseln von
rotationssymmetrischen Rohlingen und Werkzeugen im Automatikbetrieb.

Einstellung Rundlauf- und Wiederholgenauigkeit * Bei Schaftwerkzeugen konnen alle Schafte nach DIN 1835 Form A, B, E
bzw. DIN 6535 Form HA, HB, HE gespannt werden.

Nehmen Sie sich bitte die Zeit, um den Rundlauf einzustellen. Je genauer das Spannfutter beim Setup eingestellt

wird, desto genauer verhalt es sich. » Das SHARK Mehrbereichs-Spannsystem darf ausschlieBlich im Rahmen

seiner technischen Daten verwendet werden.

__ ACHTUNG: , PP , .
Verwenden Sie beim Einstellen Prizisi- Um eine einwandfreie Funktion gewahrleisten ¢ Dieses Produkt ist fir die industrielle Anwendung bestimmt.
onsmessuhren, sowie den mitgelieferten zu konnen, das Spannfutter mindestens ein- . . . .
Einstelldorn. s mal monatlich demontieren und reinigen. e Zur bestimmungsmafigen Verwendung gehort das Einhalten aller Angaben
in dieser Anleitung.
* Eine einwandfreie Funktion, sowie Garantieanspriche konnen nur mit
Rundlauf einstellen Original GDS-Zubehor gewahrleistet werden.
Den Rundlauf richten Sie durch Klopfen auf die * Den Rohlinge von Hand einzulegen ist verboten.

. . . . . . Ausrichtflach
Ausrichtflache mit dem mitgelieferten Ausrichthammer HSrIcHache

(9) aus. | | GDS SHARK Fehlerursachen und Losungen

1. Drehen Sie die A-Achse gleichmafig im Uhrzeiger-
sinn bis zum hochsten Uhrenausschlagswert. Diesen
reduzieren Sie nun durch Klopfen um den halben
Wert.

Uberpriifen Sie folgende Punkte:

Spanndruck Uberprifen

2. Diesen Vorgang wiederholen, bis Sie einen Rundlauf
von 0,001mm erreicht haben. Danach die Montage-
schrauben Uber Kreuz mit T5Nm anziehen.

Rohling Uberprifen

Verschmutzung

3. Entspannen und spannen Sie den Einstelldorn drei
bis fiinf mal, damit sich das Spannfutter setzt und
die Montagespannungen gelost werden.

Alle Montageschrauben richtig angezogen

Spannfutter benotigt Raumtemperatur

4. Uberpriifen Sie den Rundlauf erneut.
Gegebenenfalls nachjustieren.

Nochmals alles o6ffnen, reinigen und Schritt fur Schritt von vorne beginnen

Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen, sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
Angaben und Einbauldngen des Maschinenherstellers sind zu beachten. Alle Angaben sind in mm. Anderungen und Irrtimer vorbehalten.




GDS SHARK ANCA generelle Sicherheitshinweise

Generelle Sicherheitshinweise

Von diesem Produkt konnen Gefahren fur Personen und Sachen durch falsche Handhabung,
Montage und Wartung ausgehen, wenn diese Betriebsanleitung nicht beachtet wird. Schaden und
Mangel sofort dem Hersteller melden und unverzuglich instandsetzen, um den Schadensumfang
gering zu halten und die Sicherheit des Produktes nicht zu beeintrachtigen.

Es diirfen nur original GDS-Ersatzteile verwendet werden.

Bestimmungsgemafe Verwendung

Das SHARK Mehrbereichsspannfutter dient zum Spannen von Werkzeugen mit zylindrischen
Schaften zum Werkzeugschleifen auf Schleifmaschinen.

Das Produkt darf ausschlie3lich im Rahmen seiner technischen Daten verwendet werden.

Das Produkt ist zum Einbau in eine Maschine bestimmt. Die zutreffenden Richtlinien missen
beachtet und eingehalten werden.

Das Produkt ist fur die industrielle Anwendung bestimmt.

Zur bestimmungsgemafen Verwendung gehort auch das Einhalten aller Angaben in dieser An-
leitung.

Nicht bestimmungsgemafie Verwendung

Das Mehrbereichsspannfutter darf nicht zum Drehen oder Frasen verwendet werden. Eine nicht
bestimmungsgemale Verwendung des Prazisionsschleiffutters liegt z.B. vor:

e wenn Werkzeuge nicht ordnungsgemal3 gespannt werden.

e wenn unter Missachtung der Sicherheitsvorschriften Personen ohne zusatzliche Schutzeinrich-
tungen am Mehrbereichsspannfutter tatig sind, z.B. um eingespannte Werkzeuge zu bearbeiten.

e die technischen Daten beim Gebrauch des Mehrbereichsspannfutters liberschritten werden.

e das Mehrbereichsspannfutters fur nicht vorgesehene Maschinen eingesetzt wird.

Hinweise auf besondere Gefahren

Gefahren flr Personen (Verletzungsgefahr) und Sachschaden konnen vom SHARK Mehrbereichs-
Spannsystem ausgehen, wenn:

* es nicht bestimmungsgemal verwendet wird;

* es unsachgemal montiert oder gewartet wird;

 die Sicherheits- und Montagehinweise, die am Einsatzort giltigen Sicherheits- und Unfallverhi-
tungsvorschriften und die EG-Maschinenrichtlinie nicht beachtet werden.

Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen, sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
Angaben und Einbauldngen des Maschinenherstellers sind zu beachten. Alle Angaben sind in mm. Anderungen und Irrtimer vorbehalten.

GDS SHARK ANCA generelle Sicherheitshinweise

A
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WARNUNG:
Verletzungsgefahr des Bedienungspersonals im Falle eines Backenbruchs bzw.
bei Werkstiickverlust durch wegfliegende Teile!

* Beim Einsatz des Mehrbereichsspannfutters missen gemaf} EG-Maschinenricht-
linie Schutzausristungen eingesetzt werden, so dass beim Versagen des Mehr-
bereichsspannfutters oder eines Bauteils des Futters wegfliegende Teile von den
Schutzausristungen aufgefangen werden.

» Der Maschinenhersteller muss bei seiner Umhausung/Schutzeinrichtung auf
ausreichende Wandstarken achten (unter Beachtung der aktuell geltenden Vor-
schriften und Normen).

WARNUNG:

Verletzungsgefahr des Bedienungspersonals bei nicht bestimmungsgemaBem
Gebrauch und beim Uberschreiten der technischen Daten durch ein Versagen
des Mehrbereichsspannfutters! Ein nicht bestimmungsgemafBer Gebrauch und
ein Uberschreiten der technischen Daten kénnen ein Versagen des Mehrbereichs-
Spannsystems bewirken uns so Gefahr fir Leib und Leben des Bedienungsperso-
nals und erhebliche Beschadigungen der Anlage zur Folge haben.

* Die Werte der technischen Daten einhalten
* Das Mehrbereichsspannfutter nur bestimmungsgeman einsetzen.
* Die gultigen Sicherheitsnormen und Sicherheitsvorschriften einhalten.

WARNUNG:

Verletzungsgefahr durch herabfallen des Mehrbereichs-Spannsystems beim
Transport, An- und Abbau. Beim Transport und beim Einbau oder Abbau des Mehr-
bereichs-Spannsystems vor Herabfallen sichern.

VORSICHT:

Beim manuellen Be- und Entladen besteht Quetschgefahr fiir GliedmafBen durch
Offnen und SchlieBen der Spannbacken. Nicht zwischen die Spannbacken greifen.
Bei handbeladenen Maschinen muss die Werkzeugzufihrung tber eine Einstellhilfe
erfolgen.

VORSICHT:

Verletzungsgefahr beim manuellen Be- und Entladen der Werkzeuge durch scharfe
Schneidekanten. Die Werkzeuge nur bei Stillstand der Maschine entnehmen. Eine
automatische Be- und Entladung der Werkzeuge bevorzugen.




GDS SHARK ANCA grundlegende Sicherheitshinweise GDS SHARK ANCA Aufbau

A ——— A ———
Hinweis fur sicheren Betrieb Aufbau des Mehrbereichs-Spannsystems
* Als kleinstes Werkzeug konnen zylinderformige Werkzeuge mit mindestens 3 mm Auf3en-@ Das Mehrbereichs-Spannsystem und die dazugehorige Betatigungsvorrichtung miissen aufeinan-
gespannt werden. Wenn kleinere Werkzeuge eingespannt werden, konnen diese nicht sicher der abgestimmt sein. Der Hub des Prazisionsspannfutters muss ausreichen um den grofiten und
gespannt werden. kleinsten zu spannenden Durchmesser sicher aufzunehmen.

Beim Aufbau des Prazisionsspannfutters und des Spannzylinders auf die Schleifmaschinen mis-

e Bei manueller Beladung besteht die Gefahr, dass Gliedmaf3en eingeklemmt und gequetscht sen folgende sicherheitstechnische Anforderungen beachtet werden:

werden konnen. Deshalb muss bei manueller Beladung eine Einfihrhilfe verwendet werden.
* Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der Spanndruck im Spannzylinder aufgebaut ist
e Unrunde Werkzeuge beschadigen das Mehrbereichsspannsystem bzw. beeinflussen die Schleif- und die Spannung im zuldssigen Arbeitsbereich erfolgt und die Maschinentir geschlossen ist.
genauigkeit ungunstig. Die Rundlaufgenauigkeit der Werkzeuge darf maximal 0.006 mm betragen.

Das Losen der Spannung darf erst bei Stillstand der Maschinenspindel maoglich sein.
e Das Futter darf nicht in Erodiermaschinen eingesetzt werden. Durch Korrosion kann das Mehr-
bereichs-Spannsystem seine Spezifikation verlieren.

Bei Ausfall der Spannenergie muss das Werkzeug bis zum Spindelstillstand fest eingespannt
bleiben.
e Die Wartungs- und Pflegehinweise einhalten.

Bei Strohmausfall und -wiederkehr darf keine Anderung der momentanen Schaltstellung erfolgen.

Die axiale Bewegung des Antriebszylinders darf bei Handbeladung eine Geschwindigkeit von
Einspanntiefe 10 mm/sec nicht Gberschreiten.

Die Einspanntiefe ist abhangig vom Spanndurchmesser.
Die Mindesteinspanntiefe fur einen optimalen Rundlaufist 2,5 x D Spanndurchmesser.

Spannbereich Einstellen Funktionsprifung
Durch verstellen der Einstellschraube konnen Sie den gewilinschten Spannbereich einstellen Nach dem Aufbau des Mehrbereichs-Spannsystems muss von Inbetriebnahme dessen Funkti-
(siehe Seite 6 Schritt é). on gepruft werden. Wird das Spannmittel gewechselt, so ist es erforderlich, das Mehrbereichs-

Spannsystem mit einer erneuten Hubkontrolle auf die neue Situation abzustimmen.

Infolge standiger Verbesserung und Weiterentwicklung unserer Konstruktionen, sind die Angaben und Abbildungen dieses Prospektes unverbindlich.
Angaben und Einbauldngen des Maschinenherstellers sind zu beachten. Alle Angaben sind in mm. Anderungen und Irrtimer vorbehalten.




REVOLUTION IN TOOLGRINDING
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