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Betriebsanleitung fiir Stirnseiten-Mitnehmer CoA
mit aufsteckbaren Mitnehmerscheiben

RN-1004

Operating Instructions — Notices d’utilisation - Instrucciones de servicio
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Richtwert fir axial zul&ssige Gesamt- 56.5

L
|
|
|
|

54 bei MK 3)

belastung der 3 Abstitzkolben: 2000 daN

verstellbares
Tellerfederpaket

Stellschraube for A
Zentrierspitze

4
!
||
MK 3-8 i
2

1. Wechseln der Mitnehmer-Scheibe

1.1 Aufgesteckte Mitnehmer-Scheibe mit Ausheber oder Schrauben-
zieher abdriicken

1.2 GroBtmdgliche Mitnehmer-Scheibe, entsprechend dem Dreh-@,
auswdhlen. (Laufrichtung der Maschinenspindel beachten).
O-Ring einfetten und Scheibe aufstecken. Bei zu leichtem Sitz
0-Ring auswechseln.

2. Wechseln und Einstellen der Zentrierspitze

2.1 Halteschraube 5 mit Sicherungscheibe 6 herausdrehen und Zen-

trierspitze 2 demontieren.
Bei den Typen 680-60 Flanschausfiihrung und 680-65 zum Span-
nen im Drehfutter wird die Zentrierspitze durch ein gefedertes
Drucksttick unter dem Schmiernippel gehalten. Hier Zentrierspit-
ze nach links oder rechts drehen und dann herausziehen.

2.2 Tellerfeder-Paket 4 so einstellen, daB bei aufgesteckter Mitneh-
merscheibe die Zentrierspitze einen Hub von 2 - 6 mm beim Ein-
spannen des Werkstlicks ausfiihrt. Das Tellerfeder-Paket kann
entweder von der Schaftseite her mit einem Sechskantschlissel
oder durch die Bohrung der Zentrierspitze mit einem Schrauben-
zieher verstellt werden. Im letzten Fall braucht der Mitnehmer
nicht von der Maschinenspindel abgenommen werden.

2.3 Bei schweren Werkstlicken oder groBer Zerspanung kann durch
tieferes Einschrauben des Tellerfeder-Paketes die Zentrierkraft
erhdht werden. (Max. Hub beachten).

3. Demontieren der Abstiitzkolben

3.1 Mitnehmer-Scheibe mit Ausheber oder Schraubenzieher abdriik-
ken.

3.2 Eine der beiden Entliftungsschrauben 7 mit Dichtring 8 heraus-
schrauben.

3.3 Abstiitzkolben 3 herausziehen und Druckmedium abflieBen las-
sen. O-Ringe und Abstitzringe Uberprifen, ggf. erneuern.
Dabei beachten: Die Stutzringe missen auf der dem Druck abge-
wandten Seite montiert sein.

Bestell-Nr. Bestell-Nr.
1= Kérper 5 = Halteschraube 088152
2 = Zentrierspitze 6 = Sicherungsscheibe 007786
3 = Abstitzkolben 7 = Entlaftungsschraube 085012
mit Dichtungen 088150 8 = Dichtring 008125
0O-Ring 006230 9 = Schmiernippel 027380
Statzring 072224 1 kg Flieffett F 25 036397

4 = Tellerfederpaket 088151

(MK 3 088141)

Stirnseiten-Mitnehmer CoA
o3 federnde Zentrierspitze, Spannkreis-@ 8 - 80,
Drehbereich 9 -160, ab Spannkreis-@ 20 mm
Mitnehmer-Scheiben mit auswechselbaren
Hartmetall-Mitnehmer-Platten spezieller Qua-
7 litat.
Planausgleich der Mitnehmer-Scheibe bis 5°.
Das Spannverhéltnis (Dreh-@ : Spannkreis-@)
soll 2:1 nicht Uberschreiten.
Bei picht kraftbetétigtem Reitstock unbedingt
die mitlaufende Kérnerspitze AC 500 als Ge-
genspitze verwenden.

Hub 15
(10 bei MK 3)

Mitnehmer-
J l'— Scheibe

4. Montieren der Abstiitzkolben

4.1 Entliftungsschraube 7 mit Dichtring 8 einschrauben.

4.2 Eine Kolbenbohrung mit FlieBfett F 25 blasenfrei bis zum Rand
auffillen. Abstitzkolben 3 einsetzen und bis zur Anlage nach un-
ten driicken. Die anderen in gleicher Weise einsetzen.

4.3 Mitnehmer-Scheibe aufstecken und axial belasten.

4.4 Entloftungschraube 7 lockern und soviel Druckmedium abflieBen
lassen, bis die Mitnehmer-Scheibe 2 mm Abstand vom Grundkér-
per hat (Beilage verwenden). Entliftungsschraube festziehen.

4.5 Auf leichtgéngigen Ausgleich der Abstltzkolben achten.
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6. Maximales Werkstiickgewicht

6.1 Fur Grundkérper MK 3 und die Ausfihrungen mit abgesetzter
Zentrierspitze @ 4 mm: max. Werkstickgewicht ca. 50 kg.

6.2 Fur Grundkérper MK 4 bis 6 und fiir die Typen 680-60 Flanschaus-
fihrung und 680-65 zum Spannen im Drehfutter: max. Werkstick-
gewicht ca. 100 kg.

7. Wartung

7.1 Mitnehmer-Schneiden rechtzeitig nachschérfen oder Mitnehmer-
Scheibe auswechseln, bzw. abgenutzte Hartmetall-Mitnehmer-
Platten austauschen. Anlageflache fiir HM-Platten 88209 solite
fettfrei sein um ein Verschieben beim Klemmen zu vermeiden.

7.2 Die durchgehdartete Zentrierspitze kann mehrmals nachgeschilif-
fen werden.

7.3 Zentrierspitze regelméBig Uber Schmiernippel nachschmieren.
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