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ZUBEHOR - ACCESSORIES SCHUNK &5

Backenbefestigungsschrauben -

Fir Grundbacken For base jaws

Typen: F und M Types: F and M

Mindestabnahme: 30 Stiick Minimum order quantity: 30 pieces
d—~

|
|

SCHUNK- Ident-Nr. MaBe d x L passend fir SCHUNK-Grundbacken

Type Id.-No. Dimensions d x L | matching for SCHUNK base jaws

F 82 158 100 M8x1x20 SFG 160 / SFGK 160 / SFG-V 160 6B 160
SFG 200 / SFGK 200 / SFGL 200 / SFGV 200 6B 200

F 1230 158 101 M12x1.5x30 SFG 250 / SFGK 250 / SFGL 250 / SFG-V 250 6B 250

F 1235 158 102 M12x1.5x35 SFG 315 / SFGL 315 / SFGV 315 6B 400

F 1640 158 103 M16x1.5x40 SFG 400 / SFGL 400

M 82 9660 026 M 8x20 6BK 140 / 6B 160 / GBK 200 / GBKL 200 / GBIV 160 / GBK 200

M 83 9660 027 M 8x22 EWB-MT 210

M 1230 9660 045 M12x30 GBK 250 / GBKL 250 / GBK-V 250 / GBK 315 / GBKL 315 / GBK- 315 / EWB-MT 265

M 1235 9660 046 M12x35 GBK 400 / EWB-MT 315

M 1640 9660 085 M 16 x40 GBK 500 / EWB-MT 400 / EWB-MT 500

M 1650 9660 205 M16x50 GBK 630

M 2040 9660 057 120 x 40 EWB-MT 630
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Weiche Auflagebolzen -

Type AB Type AB

Fiir Krallen- und Pendelbacken zur Verdnderung der Spanntiefe »T« For claw jaws and pendulum jaws to adjust the clamping depth »T«

Hinweis: Note: N
° Auﬂq_genbolzer] kdnnen bei ‘Bedorf auf o If needed, the heigﬁt of the Workpl"ece \é\%)
gewinschte Hoh_g ubgeurbel‘rgt werden stops can be modified to customer's §0(J\
o Auflagebolzen kannen auch fir requirements
werkstiickspezifische Sonderbacken e |Workpiece stops can also be used for C45K
verwendet werden workpiece adapted Specialised Jaws induktiv hértbar
 Kuppe kann induktiv gehirtet werden e Head can be flame hardened Ca5K
inductive hardenable
s ] v [ = [
AB 55 122171 5 8 M5
AB 105 122172 10 8 M5
AB 155 122173 15 8 M5
S e ] v | = [
AB 56 122160 5 10 e
AB 106 122162 10 10 e
AB 156 122 164 15 10 e
AB 206 122 166 20 10 e
AB 256 122169 25 10 e
o we [ v [ = |
AB 58 122 161 5 14 M
AB 108 122163 10 14 M
AB 158 122 165 15 14 M
AB 208 122 167 20 14 e
AB 258 122 168 25 14 e
AB 308 122170 30 14 M8
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ZUBEHOR - ACCESSORIES

Type ADR

Fir Hand- und Kraftspannfutter, sortiert im praktischen Set

Type ADR

SCHUNK &5

Ausdrehringe -

For manual and power chucks, assorted in a practical set

SCHUNK-Ausdrehringe:
mehr Sicherheit, mehr Prdzision —
und Zeitersparnis!

~Und dies besonders preiswert.

Vorteile, die sich sofort auszahlen!

SCHUNK-Jaw turning rings:
provide more safety, more precision
and time savings!

All that at a very reasonable price.
Advantages which pay off

immediately.

SCHUNK- Ident-Nr. Ring-@ Lieferumfang
Type Id.-No. Dimensions Scope of delivery
ADR 1 189 000 20-150 komplett, wie abgebildet
complete, as shown above
Ausdrehringe - Jaw turning rings -

Ein »Trick«, den SCHUNK wieder interessant macht:

e Ausdrehringe zum Ausdrehen aller weichen oder hoch vergiteten Backen
® Ein Set fiir alle Durchmesser von 20 bis 150 mm

o (bersichtlich geordnet (Lochplatte), stefs griffbereit, absolut exakt

e Teitersparnis beim Ausdrehen

© Ringe von @ 55 bis 150 mm sind an einer Stelle abgeflacht zum
Reduzieren des Durchmessers um 2.5 mm

o Ausdrehringe von @ 105 bis 150 mm mit 3 Befestigungsbohrungen:
Fir die Aufnahme von Schrauben zum Uberdrehen der Backen fii
Innenspannung (s. Abb. 5)

o | Steckbolzen zum sicheren Einlegen der kleineren Ausdrehringe
(@ 20 — 50 mm)

® (rdfien:
16 Stck. Ringe ab @ 20 bis 50 mm um 2 mm steigend
20 Stck. Ringe ab @ 55 bis 150 mm um 5 mm steigend

Beispiele zu Anwendungsméglichkeiten der Ausdrehringe

Hinweis zu Beispiel 1:
Nur giilfig bei Verwendung von Ring-@ ab ca. 100 mm.

Die Ringe missen noch, individuell nach dem Anwendungsfall,
entsprechend ausgedreht werden.

an »ldea« made interesting again by SCHUNK

e Jaw turning rings for machining all soft top jaws, even high annealed jaws

e One set for all diameters from 20 to 150 mm

e Neatly stored on a metal plate, always at hand, absolutely accurate

e Saves fime in machining out jaws

® Rings from dia. 55 to 150 mm have flat area in one place of the 0.D.,
for reducing the ring diameter by 2.5 mm

e Rings from dia. 105 to 150 mm have 3 tapped holes to accept bolts to be
able to 0.D. tum the jaws for .D. applications (s. illustr. 5)

e J handle is supplied to simplify insertion of the smaller rings between the
jaws (8 20 — 50 mm)

® Sizes:
16 ps. rings from dia. 20 to 50 mm increasing in 2 mm increments
20 pes. rings from dia. 55 to 150 mm increasing in 5 mm increments

Examples on how to use the jaw turning rings

Note to example 1:
Only valid beginning from ring-diameter 100 mm.

Individual remachining of the rings — according fo the case of application —
is possible.

@ @)

@

TN

Yo
% i | Lfm Jﬁﬂﬁ

302 www.schunk.com

SCHUNK &5’



SCHUNK &5’

Abricht- und Reinigungsplatte -

Type SRP

Beidseitig verzahnt

Ausfihrung:

Abricht- und Reinigungsplatte gehirtet
und allseifig priizisionsgeschliffen,
incl. der Verzahnung.

Abgestimmt auf die Spitzverzahnung
der Backen. In der Grundplatte laufen
2 Rillen, die die Reinigung erleichter.

ZUBEHOR - ACCESSORIES

Type SRP
Serrated on both sides

Design:

Dress- and cleaning plates are hardened
and precision ground on all sides,
including the serrations.

The base plate has two diagonal slots
which makes cleaning easier.

SCHUNK- Ident-Nr. Verzahnung

Type Id.-No. Serration B H L kg
SRP-1 118100 1/16"x90°  + 1.5mmx60° 126 30 250 7.0
SRP-2 118101 1/16"x90°  + 3/32"x90° 126 30 250 7.0
SRP-3 118102 15mmx60° + 3Immx60° 126 30 250 7.0

Die »klaren« Vorteile:

e Schnelle und sichere Reinigung der verschmutzten Verzahnung

In der Querrille lagert sich der Schmutz ab

o Schnelles Entgraten und Egalisieren beschddigter Stellen in der

Verzahnung:

The »clear« advantages:
e Fast and safe cleaning of dirty serration
Dirt accumulates in the diagonal slot

® Quick deburring and leveling of damaged parts in the serrations:
apply grinding compound, insert jaws on top of it and move evenly to

Schleifpaste (Ko 320) auftragen, Spannbacken iiber der Schleifpaste both sides
einsetzen und gleichmBig nach beiden Seiten bewegen

e Frhohte Spanngenauigkeit der Uberarbeiteten Spannbacken

® Der normale Verschleil der Spannbacken wird reduziert durch eine neue, firm connection between base and top jaws
satte Verbindung zwischen Grund- und Aufsatzbacken

e Handliche Verpackung im Holzkasten

e Better clomping accuracy of the reworked jaws
e The reqular amount of wear on the jaws is reduced by a new,

e Handy packing in a wooden storage box

Bei gehdrteten Spannbacken Schleifpaste (Ko 320) am duBeren Rand auftragen.
With hardened jaws apply grinding compound near the outer edge.

Spannbacken iber der Schleifpaste aufsetzen, in die Verzahnung fishren und hin und her bewegen.
Insert jaws on top of the grinding compound, guide them info the serrations and move back and forth.

Spannbacken vor der Reinigung / Serrations before cleaning

SCHUNK &S

Spannbacken nach der Reinigung / Serrations after cleaning

© +49-7133-103-2500 303



ZUBEHOR - ACCESSORIES

Type BAV
Leichte Ausfihrung

Einhéangebereich '
Adjusting range

Einhangebereich
Adjusting range

Einhangeschraube
Screw

Planspirale
Housing
with spiral

Adjustment
jaw

Type BAV
Light Version

o |gichte Bauweise BAV
fiir niedrige Spannkrfte bis 30 kN

o 7Jum Ausdrehen aller weichen oder hochvergiiteten
Backen auf Handspannfuttern

o Finstellen eines Spanndurchmessers durch Planspirale

bzw. Umdrehen der Verstellschieber
o (Jberbriickung eines grofen Spannbereichs

SCHUNK &5

Backen-Ausdreh-Vorrichtung -

o Light model BAV

for low clomping forces up to 30 kN

e For tuming out all soft and heat-reated jaws on

Manual Lathe Chucks and Power Lathe Chucks

o Fixture diameter is adjusted through the use of a scroll
o Covers a large clamping range, adjusting slides are

reversable

SCHUNK-Type Ident-Nr. AuBen-@ Innen-@ Einhdngebereich von - bis max. Gesamtspannkraft Stiick
Id.-No. 0.D.-Diam. 1.D.-Diam. Adjusting range  from - to max. clamping pressure Piece
mm mm J kN kg
BAV 0 119 100 153 110 von/from 150 bis/fo 215 | von/from 50 bis/to 115 15 15
BAV 1 119101 176 110 von/from 170 bis/to 260 | von/from 35 bis/fo 125 30 33
BAV 2 119102 215 135 von/from 215 bis/to 285 | von/from 70 bis/to 140 30 52
BAV 3 119103 244 162 von/from 240 bis/to 315 | von,/from 100 bis/to 175 30 5.6
BAV 4 119104 290 208 von/from 290 bis/to 360 | von/from 145 bis/to 215 30 6.8
304 www.schunk.com SCHUNK5®
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Backen-Ausdreh-Vorrichtung -

Type BSA
Stabile Ausfihrung

mi
Planspirale
Housing
with spiral

Einhangebereich
Adjusting range

Einhangebereich
Adjusting range

Einhangeschraube Adjustment
Screw jaw

ZUBEHOR - ACCESSORIES

Type BSA

Stable version

o Stabile Bauweise BSA
fiir hohe Spannkrfte bis 75 kN

o 7um Ausdrehen aller weichen oder hochvergiiteten
Backen auf Hand- und Kraftspannfuttem

© 7um Ausschleifen gehirteter Backen auf Hand- und
Kraftspannfuttern

o Finsatz vorwiegend auf Kraftspannfuttern

o Finstellen eines Spanndurchmessers durch Planspirale
bzw. Umsetzen der Schrauben auf den Verstellschiebem

o (Jberbriickung eines groBen Spannbereichs

o Stable model BSA
for high clamping forces up to 75 kN

© for tuming out all soft and heatreated jaws on
Manual Lathe Chucks and Power Lathe Chucks

o For grinding hard jaws on Manual Lathe Chucks and
Power Lathe Chucks

o To he used mostly on poweroperated Lathe Chucks
o Fixture diameter is adjusted through the use of a scroll

 (overs a large clamping range, adjusting slides are
reversable

SCHUNK-Type Ident-Nr. AuBen-@ Innen-@ Einhdngebereich von - bis max. Gesamtspannkraft Stiick
Id.-No. 0.D.-Diam. 1.D.-Diam. Adjusting range ~ from - to max. clamping pressure Piece

mm mm J kN kg

BSA 10 119110 225 135 von/from 229 bis/to 305 | von/from 81 bis/t0 157 45 7.0
BSA 20 119111 288 184 von/from 292 bis/to 368 | von/from 128 bis/to 204 60 1.5
BSA 30 119112 384 256 von/from 388 bis/to 464 | von/from 208 bis/to 284 75 21.0

Function of the Jaw Turning Fixture

. Preset jaws of the chuck o the desired clamping diameter

(consider how much material will be removed during fuming).

Insert the heads of the bolts which are located on the adjusting slides into the
countersunk holes of the top jaws.

Funktion der Backen-Ausdreh-Vorrichtung
1. Backen des Drehfutters auf den gewinschten Spanndurchmesser fahren
(auf Drehzugabe achten).

2. Ausdrehvorrichtung mit den Schraubenkdpfen auf den Verstellschiebern in die 2
Senkldcher der Aufsatzbacken einfiihren.

3. Mitgelieferten Ballendrehgriff (nur BSA) in ei

zum Festsitzen.
4. Futter spannen und Backen aus- bzw. Gberdr

SCHUNK &S

© +

stecken und durch Drehen nach finks oder rechts Verstellschieber nach auBen
(beim Innen-Ausdrehen) bzw. nach innen (beim AuBen-Uberdrehen) fahren bis

ne der Bohrungen der Planspirale 3.

Insert enclosed metal pin into one of the holes of the scroll and adjust the
adjusting slides either outward (for boring) or inward (for 0.D. turning) by
tumning the scroll clockwise until it stops.

4. Clomp the chuck and bore out or 0.D. fum the jaws.

ehen.

49-7133-103-2500
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ZUBEHOR - ACCESSORIES

Type HM

Type HM

SCHUNK &5

Vorteile der HM-Einsditze: Advantages of the carbide inserts:
10 3’ ™~ o Wirtschaftliche Ldsung — e Fconomical solution —
g, /f aus SCHUNK weichen Aufsatzbacken und Rohlingen SCHUNK soft top jaws and jaw blanks become genuine
A 95 werden vollwertige harte Spannbacken hard clamping jows
o Auf Wunsch auch in SCHUNK-Sonderbacken nach unserer © May be used with SCHUNK jaws in special design
oder Ihrer Konstruktion einsefzbar according to our or your drawing if desired
© Kostenreduzierung durch einfaches Auswechseln der o (ost reduction through simple exchange of wom out
]2'7\‘~/\/]2 7 verschlissenen Einsiitze inserts
M‘é Werkstoff: Hartmetall mit Stahlkrper Material: carbide insert with steel body
HM 15
SCHUNK-Type Ident-Nr. Gewinde max. Belastungskraft!)
Id.-No. H-013 D-0.13 d F E Thread max. loading force!
G kN
HM 6 184106 10 6 5 - - M3 45
HM 8 184107 10 8 6 45 5 M4 6
HM 10 184100 10 10 8 45 5 M5 8
HM 11 184101 9.5 127 9.5 45 5 M5 11
HM 12 184102 127 127 9.5 45 5 Mo 11
HM 13 184103 9.5 15.8 13 45 5 Mo 20
HM 14 184 104 9.5 19 16 45 5 Mo 30
HM 15 184 105 95 127:3% - - - Me 20

1) Werte giiltig, wenn alle Spitzen im Eingiff sind

306

1) Data only apply when all the tips are gripping
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Harte Spannspitzen -

Type HS

Vorteile der HS-Spannspitzen:
o Haheres Mitnahmemoment

o (rdfere Eindringtiefe, durchdringt besser die harte
Gusshaut bei Gusswerkstiicken bzw. die verdichtete
Oberfldche von Schmiedeteilen

© Zur Spannung von hochfesten Werkstoffen

o Schnell wechselbar bei Verschlei
 Kostengiinstig

o Schnelle Herstellung von harten Backen durch Ver-

wendung von Backenrohlingen SFA, SFA-C, SBM, usw.

Werkstoff: HSS

ZUBEHOR - ACCESSORIES

Type HS

Advantages of HS-Tips:
o Higher forque

o Penetrates deeper into the hard mill skin of the cast
workpiece or the compressed surface of forged parts

® For clamping of high fensile materials

® Quick exchange of wom-out fips

o (ost reduction

o fast manufacturing of hard jaws by using jaw blanks
type SFA, SFA-C, SBM, etc.

Material: HSS

SCHUNK-Type Ident-Nr. Gewinde max. Belastungskraft
Id.-No. gD L Thread max. loading force
G kN
HS 6 184110 6 10 M3 10
HS 8 184114 8 12 M4 10
HS 10 184111 10 14 M5 10
HS 12 184112 12 16 e 10
HS 13 184113 12.7 16 e 10

SCHUNK &S

© +49-7133-103-2500
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Spanneinsiitze -

Type UGE

Vorteile der UGE-Spanneinsétze:

® Krallenbacken mit auswechselbaren Spanneinsiitzen aus

SCHUNK-Backenrohlingen herstellbar

® Kostengiinstig, da der verschlissene Spanneinsatz in Sekunden

gewechselt wird

© Sicheres Spannen von Rohlingen /Schmiedeteilen /Gussteilen /Werkstiicken

aus hochfesten Werkstoffen

o (Jbertragung von hohen Drehmomenten filr schwere Schnitte

Spanneinsatz, Type UGE 10

Spanneinsatz, Type UGE 20

16— 10

Type UGE

SCHUNK &5’

Advantages of clamping inserts type UGE:
e (law jaws with exchangeable clomping inserts made from

SCHUNK jaw blanks

e (ost reduction through simple and fast exchange of worn-out inserts
e Safe clomping of blanks/ forged components/cast parts/workpieces

made of high tensile materials

e For transferring high torque for heavy cutfing

Clamping Insert, Type UGE 10

o Fijr flache und runde Spannfliichen e For flat and round clamping surfaces
o Fiir Auflen- und Innenspannung e For 0..- and I.D.-clamping
10-» 107’ o Auflage rund oder eben o Support round or flat
o Befestigung von vorme o Fastening from the front
A © Spanneinsatz-Sitz: Nut (rund oder flach) und Gewinde o Seat of the clamping insert: Groove (round or flat)
C N 1428 leicht herstellbar and thread easily producible
“ % i o Hirten der Backen erforderlich o The jaws have to be hardened
M‘ Lieferumfang: Scope of delivery:
Spanneinsatz mit Torx-Profilschraube, Clamping insert with Torx screw,
Einbauanleitung installation manual
SCHUNK-Type Ident-Nr. / Id.-No.
UGE 10 100 000

Clamping Insert, Type UGE 20

o Befestigung von oben

o Fiir Auflen- und Innenspannung

o Niederzug durch Keitform

o Selbstzentrierend /pendelnd

o SpanneinsatzSitz: Einfrisung und Gewinde
mit Winkelstimfriiser leicht einstellbar

© Kein Harten des Backenrohlings erforderlich

Lieferumfang:

Spanneinsatz mif Zylinderschraube M 4 x 12 DIN 912,
Einbouanleitung

o Fastening from the top

e For 0.0.- and |.D.-clamping

o Pulldown effect due to wedge-shape

o Selfentering/oscillating

o Seat of the clamping insert: Milled and thread with
dovetail cutter which is easily adjustable

© Hardening of the jaw blanks is not necessary

Scope of delivery:

Clamping insert with screw M 4 x 12 DIN 912,
installation manual

SCHUNK-Type Ident-Nr. / Id.-No. Fir den Einbau bendtigen Sie den For installation you will need a
UGE 20 Feinguss / Predsion casfng 100013 Winkelstirnfrdser, Ident-Nr. 100 015 dovetail cutter, Id.-No. 100 015
UGE 20 Hartmetall / Carbide 100019
I|E=|= Winkelstir;ﬂré'\ser/ Dovetail cutter
Ident-Nr. / Id.-No. 1 1
e |’ S, Ident-Nr./ Id.-No. 100 015
Spanneinsatz, Type UGE 30 Clamping Insert, Type UGE 30
Der Spann-Einsatz fir Prismenbacken und Schraubstacke Clamping inserts for prism jaws and vices
o Fijr Auflen- und Innenspannung von kubischen Teilen e For 0.D.- and 1.D.clamping of cubic components
10> o Fiir Drehbacken, Schraubstockbacken, Vorrichtungen e For tuming jaws, vice jaws and devices
o Befestigung von vome o Fastening from the front side
b@ 127 © SpanneinsatzSitz: e Seat of the clamping insert:
E Bohrung und Gewinde einfach herstellbar. Bore and thread are easily producible.
Grund 120° (Standardbohrer) oder Flachbohrer Bottom 120° chamfered (standard dil) or flat drill

SCHUNK-Type Ident-Nr. / Id.-No.
UGE 30 100014
308

o Hirten der Backen bei Davereinsatz wird empfohlen

Lieferumfang:
Spanneinsatz mit Torx-Profilschraube,
Einbouanleitung

www.schunk.com

o We recommend fo harden the jaws for permanent
applications

Scope of delivery:
Clamping insert with Torx screw,
installation manual
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HSS-Spanneinsiitze -

Type RHS

Krallenbacken schnell und kostengiinstig herstellen!

O —=

o Geeignet fir mittlere Zerspanung

o |dealerweise sollfen die Trigerbacken
gehiirtet sein, um ein Abkippen der
Spanneinsiitze zu verhindem

© Die Einbouanleitung erhalten Sie mit
der Lieferung

Type RHS

Claw jaws - fast and cost-efficient manufactured!

o Suitable for medium duty metal cutting

® [deally the support jaws should be
hardened in order to avoid filting of
the clamping inserts

o Fvery shipment includes an installation
manual

ZUBEHOR - ACCESSORIES

1
-

SCHUNK-Type Ident-Nr. / Id.-No. D1 D2 H G
RHS-1 184 120 14 003 1 10 M5

Vorteile der RHS-Spanneinsatze:
o (ptimale Werkstiickzentrierung durch runde Einsiitze
o Wirtschaftliche Nutzung —
bei einseitigem Verschlei wenden bzw. verdrehen Sie die Einsiitze und es geht weiter
o Sichere Spannung bei kurzen Spanntiefen
o Einfacher Eigenbau — Sie bestiicken selbstgefertigte Krallenbacken mit SCHUNK HSS-Spanneinsitzen

Advantages of the RHS clamping inserts:
o Optimum workpiece centering due to the use of round inserts
o (ostefficient —
in case of one-sided wear fum or twist the inserfs proceed your work
o Sufe clamping at short clamping depths
o Fasily seffmade — The selfmade claw jows are equipped with HSS clomping inserts

SCHUNK£5'
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Spezialfett und Fettpresse -

fiir Kraft- und Handspannfutter for Power Chucks and Manval Chucks
Type LINO MAX Type LINO MAX
Eigenschaften: Features:
o Besonders hftfest o especially adhesive
o Exirem bestiindig gegen Auswaschen o extremely durable against water and
durch Wasser und coolant
Metallbearbeitungsemulsionen o emergency bearing capabilities through
o Notlaufeigenschaften durch solid friction substance

Feststoffgleitfilm

Ident-Nr. Inhalt
Id.-No. Contents
Kartusche / Cariridge 184 210 500¢
Dose / Can 184 211 1000 g
Karton / Carton 184 209 20x 500 g
(20 Kartuschen / 20 Carfridges)
Fettpresse Grease Gun fo use
fir LINO MAX Kartusche  LINO MAX cartridge
Beinhaltet: Includes:
© 7 x Mundstiicke fir Schmiemippel © 7 x grease fitting adapters
o 1 x Flexibler Schlauch o 1 x flexible tube
Ident-Nr. Inhalt
Id.-No. Contents
Fettpresse / Grease Gun 9900 543

310 www.schunk.com SCHUNKQ@
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Beispiel 1

Forderung:

Deformationsarmes Spannen von dinnwandigen,
geschmiedeten Ringen.

Lul. Rundheitsfehler max. 0.03 mm.

Problemldsung:
Pendelbacken fiir 12-Punkt-Spannung mif wechsel-
baren Spanneinsiitzen.

Anmerkung:

Rundheit der Werkstiicke von 0.01 —0.02 mm.
Bei einer 3-Punkt-Spannung kann der Rundheitswert
bei gleicher Spannung bis zu 0.8 mm betragen.

Beispiel 2

Forderung:
Spannen von 4-Kant-Flanschen im spitzverzahnten
3-Backen-Futter.

Problemldsung:
1 Backe mit Prisma
2 Backen mit Schriige

Anmerkung:
Fiir jede 4-Kant-Grofe ist ein separater Satz
erforderlich, damit das Werkstiick zentrisch
gespannt wird.

Beispiel 3

Forderung:

Spannen von 6 verschiedenen Werkstiicken mit
geringstmaglicher Anzahl von Sonderbacken.
Bearbeitung von 3 Seiten.

Problemldsung:

1 Satz Trigerbacken mit 12 Satz wechselbaren
Spanneinsdtzen.

6 Satz fiir 1. und 2. Spannung.

6 Satz fiir 3. Spannung.

Beispiel 4

Forderung:

Deformationsarmes Spannen von dinnwandigem
LKW-Getriebegehduse aus Kugelgraphitguss,
Spann0 278 mm, Wanddicke 7 mm auf
Futter-@ 500.

Zul. Rundheitsfehler max. 0.03 mm.

Problemlésung:
Pendelbacken fiir 24-Punkt-Spannung,
axial und radial pendelnd.

Anmerkung:
Rundheit 0.03 mm bei Spannkraft ca. 100 kN.

SCHUNK &S

SONDERBACKEN - CUSTOMISED JAWS

© +49-7133-103-2500

Beispiele -

Example 1

Task:

Clamping with low deformation of thin-walled
forged rings.

Admissional maximum out of roundness 0.03 mm.

Solution:
Pendulum jaws with 12-point-clamping and
exchangeable clomping inserts.

Note:

Roundness of the workpieces from 0.01 — 0.02 mm.
In case of 3-point-clamping this true running
accuracy can be up fo 0.8 mm.

Example 2

Task:
Clamping of square part in a fine serrated 3-aw-
chuck.

Solution:
I prism jaw
2 angular jaws

Note:

For each size of square bar a separate set will be
necessary for being able to clamp the workpiece
centrically.

Example 3

Task:

Clamping of 6 different workpieces with the
lowest number of Specialised Jaws.
Machining from 3 sides.

Solution:

1 set of supporting jaws with 12 sets of exchan-
geable clamping inserts.

6 sets for Ist. and 2nd. clomping operation.

6 sets for 3rd. clamping operation.

Example 4

Task:

Clamping with low deformation of thin-walled truck
gear boxes made of ductile graphite iron, clomping
dia. 278 mm, wall thickness 7 mm on a chuck

dia. 500. Admissible untrue-running max. 0.03 mm.

Solution:
Pendulum jaws for 24-point-clamping, axially and
radially oscillating.

Note:
True-running accuracy of 0.03 mm at a clamping
force of appr. 100 kN.
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Beispiele -

Beispiel 5 Example 5

Forderung: Task:

Rechteckige Gussrohlinge im 3-Backenfutter Clamping of a rectangular cast iron blank in a
spannen. 3-jaw-chuck.

Drehen einer H7 Passung. Turning a H7 fitting.

Problemldsung: Solution:

Backe 1 starr (mit Prisma) Jaw T rigid (with prism)

Jaw 2 and 3 with adjustable clamping insert for
fine adjustment of the true running accuracy in

case of dimensional deviation of the workpiece.
Jaws with workpiece are dynamically balanced.

Backe 2 und 3 mit verstellbarem Spanneinsatz
zur Rundlaufeinstellung bei MaBSabweichung der
Werkstiicke.

Backen mit Werkstiick dynamisch gewuchtet.

Beispiel 6 Example 6

Task:

Clamping with low deformation, admissional
untrue-tunning max. 0.05 mm.

True-unning accuracy of the gear teeth fo the
bearing seat 0.1 mm.

Solution:
Flastic full grip jaws for 6-point-clamping.
Mounting with pins at the tooth profile.

Forderung:

Deformationsarmes Spannen, zul. Rundheitsfehler
max. 0.05 mm,

Rundlaufgenauigkeit der Verzahnung zum
Lagersitz 0.1 mm.

Problemlésung:
Elastische Segmentbacken fir 6-Punkt-Spannung.
Aufnahme mit Stiften in den Zahnflanken.

Beispiel 7 Example 7

Task:

Clamping of 2 different hooks,
Turning machining with 1 set of jaws.

Solution:

1 rigid jaw with workpiece stops.

I jaw with axial and radlial pendulum clamping
inserts.

Jaws with workpiece dynamically balanced.

Forderung:
Spannen von 2 verschiedenen Lasthaken,
Drehbearbeitung mit 1 Satz Backen.

Problemldsung:

1 Backe starr mit Werkstiickanschldgen.

1 Backe mit axial und radial pendelnden
Spanneinstzen.

Backen mit Werkstiick dynamisch gewuchtet.

Beispiel 8 Example 8

Task:
Machining of thin-walled rings,
admissible maximum out of roundness 0.05 mm.

Forderung:
Bearbeitung von dinnwandigen Ringen,
2ul. Rundheitsfehler max. 0.05 mm.

Problemlésung: Solution:

Lentrische Spannung mit é-Punkt-Pendelbacken und Centric clamping with 6-point-pendulum jaws and
harten Spanneinsitzen. hard clamping inserts.

Anmerkung: Note:

Rundheit der Werkstiicke 0.03 mm. Roundness of workpieces 0.03 mm.
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Zwischenbacken -

Type SZB Type SZB
Vorteile der Zwischenbacken Advantages of intermediate jaws
o Aufsatzbacken mit unterschiedlichen Anschlussmafien konnen auf dem e Top jaws with different connection may be used for the same
gleichen Futter eingesetzt werden. chuck type.
e Grifere Spanntiefe bei allen Standard-Backen durch den Einsatz e Deeper clamping depth with all standard jows by using intermediate
der Zwischenbacken. jaws.
Version A
A Spitzverzahnung auf beiden Seiten.

Verzahnung, Nutbreite und Hahe nach Threr Wahl, mit Nutensteinen zur
Befestigung der Aufsatzbacken.

Fine serration on both sides.
Serration and slot width and height according to your needs with T-Nuts to
mount the fop jaw.

Version C

C Spitzverzahnung auf beiden Seiten.
Verzahnung, Nutbreite und Hohe nach Ihrer Wahl. Langloch zur Aufnahme
von Aufsatzbacken mit unterschiedlichen Lochabstinden.

Fine serration on both sides.
Serration and slot width and height according to your needs.
Elongated hole to accept jaws with various hole distances.

Version D

D Kreuzversatz auf Futterseite, Spitzverzahnung auf Backenseite, Kreuzversatz
gemdf Futter, Spitzverzahnung, Nutbreite und Gesamthahe nach Ihrer Wahl.

Tongue and groove on chuck side, fine serration on jaw side, fongue and
groove according to chuck, fine serration, slot width and total height accor-
ding to your needs.

Version E

E Spitzverzahnung auf Futterseite, Kreuzversatz auf Backenseite.
Gesamthdhe nach Ihren Angaben.

Fine serration on chuck side, tongue and groove on jaw side. Total height

according to your needs.
Bestell-Hinweis: How to order:
1. Diese Katalogseite kopieren. 1. Copy this catalog page.
2. Gewinschte Ausfihrung ankreuzen und lhre MaBangaben neben die 2. Tick off the desired version and fill in your data beside the corresponding
entsprechenden MaBpfeile schreiben. arows.
3. Futtertype, Hersteller und Futter-@ angeben. 3. Please indicate the chuck type, chuck manufacturer and the chuck-dia.
4. Mit Ihrer Bestellung an SCHUNK senden. 4. Enclose the filled in page with your purchase order.
5. Im Einzelfall werden notwendige Sondernutensteine mit angeboten. 5. Depending on the case of application, special Tnuts will be offered, too.
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Sonderausfiihrungen

SCHUNK-Nutensteine ersparen in vielen Fillen neue Backen.

Vorhandene Backen kénnen z.B. mit abgesetzten Nutensteinen auf
verschiedenen Futtern mit unterschiedlichen Grundbackenfiihrungen

eingesetzt werden.

Special designs

In many cases the use of SCHUNK T-Nuts help to save money.
No new chuck jaws have to be purchased. Existing jaws can be used
e.. with stepped T-Nuts on various chucks together with different

base jaw types.

SCHUNK &5

Ausfihrung Nr. 1 Ausfihrung Nr. 2 Ausfihrung Nr. 3 Ausfihrung Nr. 4
Version No. T Version No. 2 Version No. 3 Version No. 4
Futter-Type und GroBe Ausfishrung Nr. Gewinde Schrauben Stiick
Type and size of the chuck Version No. Sy S H h i B b Thread Screws Piece
G DIN 912
TIPP: TIP:

Schicken Sie eine Kopie dieser Seite mit lhren Angaben an

SCHUNK
Fax +49-7133-103-2139
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Make a copy of this page, fill in all data and fax it to
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Bearbeitungshogen fiir Anfrage /Bestellung von Sonder-Spannbacken

Fochberater Datum _ ligfertermin _ _ Menge _
Konde _________ Sachbearbeiter Telefon ____
77777777777777777777777777777 Mbteilong R
Angaben zum [ Rohteil - Zeichng.-Nr. _ HINWEIS:

Werkstiick Spannstelle und Anlage in Zeichnung mit Pfeil oder farblich markieren.

[0 Musterwerkstiick wird zugesandt
[ Fertigteil - Zeichng.Nr.

O Werkstoff Werkstiickbearbeitung einskizzieren.

[ Zeichnung als IGES, TIFF, Pro-E, STEP, DWG oder DXF-File vorhanden? Bitte zusenden!

Angaben zur [ Drehen [ Schleifen Schnittgeschwindigkeit ___ __ m/min
Werkstiick- o ) L )
bearbeitung [ Riickseitige Bearbeitung? Mafe fir Freiraum angeben \-Konstant O ja
I nein
[ Frdsen, Bohren, Reiben
) . o Vorschob _ ] mm/U
(I angetriebene Werkzeuge (Stirkanten? — Bitte Freirdume fir Werkzeuge angeben)
Schnitttiefe ___ __ __ ___ __ mm
(1 Werksfiickfixierung erforderlich? (Bei Bedarf bitte angeben!)
Ausfihrung der O 1. Aufspannung [ Krallenbacken, Beispiel: SZA/SZKA, Katalog Seite 28,/54
Bmczc:e:\ [ Pflastersteinverzahnung (= geringere Spanneindriicke)
ar
07 weich 1 Spanneinsdtze Type HM, HS bzw. UGE, Katalog Seite 306 — 309 (bei Verschleifs wechselbar)
[ 2. Aufspannung — weiche Backen, Beispiel: SWB,/SFA, Katalog Seite 18/48
— harte Backen > Spannkonfur (3 glatt [ Plostersteinverzahnung
[ Nute und Verzahnung gefrdst
[ Nute und Verzahnung geschliffen
[ Spann-d und Anlage mit VormaB gefertigt zum Fertigdrehen auf zugehdrigem Drehfutter beim Kunden
O Spannd und Anlage auf SCHUNK-Vorrichtung gedreht bzw. geschliffen, Rund- und Planloufgenauigkeit 0.03 mm
ohne Beriicksichtigung des Rundlauffehlers am Drehfutter
[ Vierkantspannung Kontenlinge _ _ ___ _ __ _ mm  Einsponntiefe _ ___ _ __ mm (z.B. Katalog Seite 311 Bsp. 2 / Seite 312 Bsp. 5)
Pendelbacken 3 6-Punkt-Spannung radial [ 12-PunktSpannung radial [ axial und radial pendelnd

(fiir dinnwandige,

unrunde oder
konische Werk-
stiicke)

Angaben zum Hersteller TyeundGroBe AnzohlBacken __ _
Drehfutter Backen-Schittstelle O Nut und Verzahnung (bei Sonderfutter Zeichnung zusenden!)
O Nutbreite mm

O Verzahnung O 1/16"x90° [ 3/32°x90° [ 1.5x60° [ Modul2 O Sonderverzahnung

[ Kreuzversatz (bei Sonderfutter Zeichnung zusenden!)

Angaben zur max. Schwingkreisd _ _ ___ _____________ mm
Maschine Bearbeitungsachse 1 horizontal 1 vertikal
Beladung 0 manvell

1 automatisch (Starkontur fir Handlingseinrichtung angeben!)

FB 351

Konstruktion 1 auf SCHUNK-Papier 1 auf Kunden-Papier [ Dokumentation als

[ Beschriftung der Spannbacken

Auswuchten 1 dynamisch mit Werkstiick
HINWEIS: Bei Bestellung Werkstiick zusenden!
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SCHUNKRep. _ _ Date _ Desired delivery _ _ Quonfity _
Companyname _ Confactperson  _ _ _ _ Phone ____ _ _ _ _ _
77777777777777777777777777777 Deportment _ o o hx__
Workpiece to be O Perdawingno. _ NOTE:
clamped D1 Per workpiece sample Please mark o color the clamping and locating area on the drawing
of the workpiece.
O Perskefch __ _ o _______
O Material _ _ _ _ _ Please mark the machining area!
[ Drawing available as IGES, TIFF, Pro-E, STEP, DWG or DXFile? Please mail
Workpiece O Tuming 01 Grinding Cutfing speed ___ _________________ m/min
machining . ) o
1 machining of the backside? Indicate dimensions for space V-Constant 0 yes
[ no
O milling, drilling, reaming
' o Feedrate mm,/U
1 driven fools (Disturbing edges? — enough space for tools?)
- . ) ; Cutting depth _ _ _ ] mm
[ Fixing of the workpiece required? (Please indicate!)
Design of jaws O Tst setup 3 Claw Jaws, for example: SZA/SZKA, see page 28/54
0 hord 7 Diomond serration (= less clamping marks)
O soft 3 Clamping inserts Type HM, HS e.g. UGE, see page 306 — 309 (interchangeable wearing part)
1 2nd setup — soft jaws, for example: SWB,/SFA, see page 18,/48
— hard jows 3 domping sufoce £ smooth [ diomond semated
[ slot and serration milled
[ slot and serration ground
O clamping@ and workpiece stop preground for finish grinding on the matching chuck at the customer
0 clamping@ and workpiece stop ground or milled on o SCHUNK-device, T.L.R -accuracy 0.03 mm
consider the runout of the chuck
O Square-clamping Dimension _ __ _ __ __ __ mm  Clomping depth _ __ __ __ _ mm (for example catalog page 311 No. 2 / page 312 No. 5)
Pendulum Jaws [ 6-point-clamping, radial 3 12-point-clamping, radial [ Pendulum jows, axially 1 Pendulum jows axially and radially

(for thin walled,

or conical work-
pieces)

) oY Iof

Details on the Mondfoctorer _ _ tyeoandsize Number ofjows _
Chuck Jaw interface [ slot and serration (in case of a special chuck please enclose a drawing!)
O width of slot mm

O Semation 3 1/16"x90° [ 3/32"x90° [ 15x60° [ module2 [ Special serration

1 Tongue and Groove (in case of special chuck enclose drawing!)

Details of the mox. swing diometer __________________ mm
machine Machining direction [ horizontally O verfically
Loading O manually

O automatically (indicate disturbing edges for the handling device!)

FB 351_E

Design [ SCHUNK DWG O Customers DWG [ Documentation as
[ Marking required by the customer

Balancing OJ Dynamically balanced together with the workpiece

NOTE: in case of an order please send in o workpiece sample!
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Anderungsservice fiir weiche Backenrohlinge -

Gewichtserleichterungen und /oder Anschriigung der Spannfliche Weight reductions with,/or without chamfered clamping surfaces

(fiir kleine Werkstiick-8) nach Ihren MaBangaben. (for small workpiece diameters) according to customers indications.

e (Gefertigt aus Rohlingen oder Standard-Backen, dadurch preisgiinstig e Manufactured from blanks or standard jaws. Therefore are low priced and
und kurzfristig lieferbar available at short notice

o Hahere Drehzahlen oder groBere Spannkriifte durch geringes Gewicht e Higher speeds or high clamping forces due to the low weight

e Spannen von kleinen Werkstiickdurchmessern durch angeschriigte e (lamping of small workpiece diameters due to chamfered clamping
Spannfliche surfaces

o Wirtschaftliche Alternative zu Sonderbacken e The economic alternative to Specialised Jaws

e Lieferbar mit Spitzverzahnung oder Kreuzversatz e Available with fine serration or with fongue and groove

Spitzverzahnung / Fine serration Kreuzversatz / Tongue and Groove Spitzverzahnung / Fine serration Kreuzversatz / Tongue and Groove

Anschrigung 60° oder 120° Gewichtserleichterung rechteckig Gewichtserleichterung schrig
Angled 60° or 120° Weight reduction, rectangular Weight reduction, angled
Spitzverzahnung / Fine serration Kreuzversatz / Tongue and Groove Spitzverzahnung / Fine serration Kreuzversatz / Tongue and Groove

Gewichtserleichterung rechteckig und Anschrigung 60° oder 120° Gewichtserleichterung schrig und Anschrigung 60° oder 120°
Weight reduction rectangular and angled 60° or 120° Weight reduction chamfered and angled 60° or 120°
Menge gefertigt aus SCHUNK-Type Ausfihrung (Nr.) | 60° oder 120° Ihre MaBangaben nach Wunsch
Quantity made from SCHUNK-Type Version (No.) 60° or 120° Dimensions according fo your request
1-5 B B Hy Ha h e a a
TIPP: TIP:
Schicken Sie eine Kopie dieser Seite mit lhren Angaben an Make a copy of this page, fill in all data and fax it to
SCHUNK SCHUNK
Fax +49-7133-103-2139 Fax +49-7133-103-2139
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Aufbau und Wirkungsweise

Harte Aufsatzbacken sowie ungeteilte harte Stufen-
backen missen zur Erreichung einer hohen Rundlauf-
genavigkeit auf dem Drehfutter ausgeschliffen und
gekennzeichnet werden, auf dem sie anschlieBend
fir die Werkstiickspannung verwendet werden.

[nnenspannung

—Spannbacke

Schleifstein
5 back
pannbacke Ausdrehring

~—Spannfutter Spannfutter

Im Anlieferungszustand geniigen sie fiir das Spannen
roher Teile, bei denen die Verzahnung der Spannfliche
nijtzlich ist, eine hohe Zentriergenauigkeit aber nicht
bendtigt wird. Fiir genaue Spannungen auf bereits
bearbeiteten Fldchen sind nachgelieferte Aufsatz-
backen jedoch nicht ohne weiteres verwendbar.

=y

Die toleranzbedingten Abmessungsunterschiede aller
am Antrieb beteiligten Einzelteile, fihren durch ihre
Summierung zu unterschiedlichen radialen Stellungen
der drei Backen.

Diese Unterschiede sind grdfer als die zuldssigen
Rundlaufabweichungen nach DIN 6386 und knnen
nur durch Ausschleifen auf dem Futter beseitigt wer-
den, fiir das die Backen verwendet werden.

Durch Kennzeichnung der Backen mit 1, 2 und 3
muss auBerdem sichergestellt werden, dass stets

die gleiche Backe in die gleiche Fihrung bzw. auf die
gleiche Grundbacke kommt.

318
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Ausschleifen oder Ausdrehen von Aufsatzbacken

Das Ausschleifen der Backen muss im betriebsmaflig
aufgenommenen Drehfutter geschehen.

Zum Ausschleifen von Stufenblockbacken (STF, GST)
oder harten Aufsatzbacken (SHB, SHF, SHB-J) fir
AuBenspannung muss ein Ausdrehring maglichst dicht
neben der zu schleifenden Fliiche eingespannt sein
(Abb. 1).

Das Ausschleifen erfolgt unter Spanndruck. Beim
Schleifen von Spannflichen fir Innenspannung muss

Uber die Stufen der Backen ein entsprechend dimensio-

nierter Ring geschoben und mit gleicher Kraft wie bei
der eigentlichen Arbeit gespannt werden (Abb. 2).

Dasselbe gilt auch fiir das Ausdrehen von weichen
Aufsatzbacken bzw. Monoblockbacken (SMB, UVB)
oder Hartdrehen von gehirteten Aufsatzbacken, um
einen bestimmten Spanndurchmesser zu erhalten.

ACHTUNG! Ausschleifen/Ausdrehen der
Aufsatzbacken immer unter Spanndruck!

www.schunk.com

Sicherheits-Hinweise
fir Aufsatzbacken:

A

e Bei selbstgefertigten Aufsatzbacken auf ein-
wandfreie Teilung der Verzahnung achten

e Prijfen, ob kein Harteverzug aufgetreten ist

e Festigkeit von selbstgefertigten Aufsatzbacken
nachrechnen, unter Verwendung der Spannkraft

e Bei hohen Drehzahlen weiche Aufsatzbacken
und selbstgefertigte Aufsatzbacken so weit wie
maglich an Gewicht erleichtern — dies aber
nicht auf Kosten der Festigkeit!

Aufsatzbacken in Sonderausfihrung sind im
Zusammenhang mit dem zugehdrigen Spannfutter
neben der Gblichen Spannkraftberechnung auch auf
Festigkeit nachzurechnen! Eine Beschriftung mit
der max. Drehzahl oder der Spannkraft ist sinnvoll.

SCHUNK &5’
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Setup and function

To achieve a high runout, hard top jaws and one-piece
hard stepped jows delivered at a loter date must be
ground and marked on the lathe chuck on which they
will later be used for workpiece clomping. In the delivery
condition, they are sufficient for the clamping of blank
components, for which the semation of the dlamping

0.D. Clamping

™ furning ring

“~— grinding wheel
grinding wheel

T jaw -
turning ring

“— lathe chuck T~ |athe chuck

Fig. 1 Fig. 2

surface is useful, but which do not require high center-
ing accuracy. However, top jaws delivered at a luter
date can not immediately be used for precision clamp-
ing on pre-machined surfaces.

The accumulation of dimensional differences caused by
tolerance on all individual parts involved in the drive

—

result in different radial positions of the three jaws.
These differences exceed the runout variances admiss-
ble according to DIN 6386 and can only be eliminated
by grinding on the chuck for which the jaws are used.

It is furthermore necessary to number the jaws (1, 2
and 3) to ensure that the same jaw is always assig-
ned to the sume guide and the same base jaw.

The jaws must be ground in a lothe chuck mounted
under normal service condiions.

SCHUNK &S

TECHNIK - TECHNOLOGY

In order to grind stepped block jaws (STF, GST) or
hard top jaws (SHB, SHF, SHB-J) for 0.D.-clamping,
o turming ring must be clamped as closely as possible
next to the surface to be ground (Fig. 1).

The grinding takes place under clomping pressure.
When grinding clomping surfaces for 1.D.-clamping,

a suitably dimensioned ring must be pushed over the
steps of the jows and clamping must be carried out

with the same force as during the actual work (Fig. 2).

The same applies when boring out soft top jaws or
monoblock jaws (SMB, UVB), and when machining
hardened top jaws fo achieve a cerfain clamping
diameter.

IMPORTANT! Always apply clamping

pressure when grinding/boring out top
jaws!

© +49-7133-103-2500

Safety notes
for top jaws:

e (heck for proper separation of the serration
with selfmade top jaws

o Make sure that no distorfion has occurred

e Recalculate hardness of selfmade fop jaws
using the clamping force

e At high speeds, reduce weight of soft top jaws
and selfmade top jaws as much as possible —
but not at the expense of hardness!

With regard to the relevant chuck, specially
designed top jaws must also be recalculated for
hardness in ad(dition to the regular clamping force
calculation! Marking them with the max.
speed/RPM is helpful.
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Hiirteanleitung fir weiche Backen -

Fir Werkstoff 16 MnCr 5 (1.7131)

1. Vorwdrmen bis 400 °C.

2. Einsetzen unter Schutzgas bei 910 °C.
Finsatztiefe abhiingig von der Haltezeit.

3. Abhiirten bei 840 °C (d.h. 910 °Cwird auf 840 °C reduziert).
In Ol bei 75 °C (ca. 30 Minuten) erkalten lassen auf Raumtemperatur.

4. Mnlassen nach gewiinschter Harte. Anlasstemperatur richtet sich nach geforderter

Harte. Haltedaver ca. 2 Stunden.
5. Wieder erkalten lassen auf Raumtemperatur.

Fir Werkstoff C 45 (1.0503)

Der zum Harten bendtigte Kohlenstoffgehalt ist bei diesem Werkstoff bereits
vorhanden. Ortliches Harten, z.B. der Spannkontur, st mit einfachsten Mitteln
(Erwdrmung mit dem Schweibrenner) maglich.

i Hirteverzug der Verbindungskontur (Nut/Steg bzw. Nut/Spitzverzahnung) kann
dodurch in den meisten Fillen vermieden werden.

1. Ortliches Erwdirmen auf 870 — 930 °C (1 — 8 mm tief).
2. Abschrecken in Emulsion bis zum vollstiindigen Erkalten.

3. Anlassen des wirmebehandelten Teiles auf ca. 160 — 180 °C
(ca. 2 Stunden), erreichte Harte 55 — 60 HRC.

Stahl 16 MnCr 5

o Hochwertiger Einsafzstahl in ausgesuchter Qualitit
o Sehr hohe Zugfestigkeit
o Sehr feines Materialgefiige garantiert
— qute Zerspanbarkeit beim Ausdrehen
— sicheres rissfestes Harten, dadurch sehr hohe Betriebssicherheit
bei hachsten Drehzahlen

SCHUNK bezieht nur Qualititsstahl. Jahrelange Geschaftsheziehungen zu
namhaften Stahlherstellem garantieren die stefige Materialverfiigbarkeit.

Stahl 16 MnCr 5 einsatzgehdrtet

© Hohe Oberflichenhiirte von 58 — 62 HRC

o Einsatztiefe von 0.8 mm

o Sicher und rissfrei gehdrtet durch das sehr feine Materialgefige

 Hoher Qualititsstandard durch stiindige Qualititsprifung

o Jahrelange Zusammenarbeit mit der gleichen Harterei, dadurch gesicherte,
gleichbleibende Hairtequalifit

Aluminium

Vorteile von Aluminium-Aufsatzbacken:

o Geringes Eigengewicht (ca. 3 x leichter als Stahl)

o Verhesserung der Drehleistung durch hthere Drehzahlen

Hahere Spannkraft durch geringere Fliehkraft

Hahere Zugfestigkeit als »weicher« Stahl

Verschleifi- und abriebfest durch hohe Grundhdirte

Hohe Warmeleitfdhigkeit (etwa 4 x haher als bei Stahl —

Reduzierung des Warmeverzugs)

o Dimensionsstabil beim Zerspanen — sehr qute Formgestaltung der Backen

320 www.schunk.com
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For material 16 MnCr 5 (1.7131)

1. Preheat up to 400 °C.

2. Insert with protective gas at 910 °C.
The case step depends on the holding fime.

3. Harden at 840 °C (i.e. 910 °C is reduced to 840 °C).
Cool down in oil at 75 °C (appr. 30 minutes) to ambient temperature.

4. Temper at the desired hardness. The tempering temperature depends on the
desired hardness. Tempering time at this temperature: appr. 2 hours.

5. Cool down to ambient temperature again.

For material C 45 (1.0503)

The required carbon content for hardening is already existing in this material.
Local heating, e.g. of the clomping contour can be materialised with simple
equipments (heating with welding torches).

In most of the cases, warping of the connection contour

(Groove / tenon or groove/ fine serration) can be avoided.

1. lLocal heating on 870 — 930 °C (1 — 8 mm deep).
2. Quenching in emulsion until the component is totally cooled down.

3. Temper the heat treated component at appr. 160 — 180 °C
(appr. 2 hours) and a hardness of 55 — 60 HRC is achieved.

Steel 16 MnCr 5

o High quality case hardened steel in chosen quality
o Very high tensile strength
o Excellent structure of the material is quaranteed

— excellent cutting results during tuming operation

— safe hardening without cracks. Assures a very high operating safety

at high RPM's

SCHUNK purchases quality steel exclusively. Long lasting business relationships with
wellknown steel manufacturers assure a constant material availability.

Steel 16 MnCr 5 case hardened

o fligh surface hardness of 58 — 62 HRC

Case step of 0.8 mm

Safely hardened without cracks due to a very fine material structure
High quality standard due to permanent quality control

Long lsting cooperation with the same hardening shop.

Therefore a consistent quality in hardness is guaranteed

Aluminivm

Advantages of aluminium top jaws:

Low weight (appr. 3 x lighter than steel)

Improved turning operation due to high RPM’s

Higher clamping force due to low centrifugal forces

Higher tensile strength than »soffer« steel

Wear- and abrasion-proof due to a high basic hardness

High heat conductivity (appr. 4 x higher than steel — reduction of the
heat distortion)

o Dimensional stability during metal cutting — excellent design of the jaws

SCHUNK &5’
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Flichkraftdiagramm und Centrifugal force diagram and
Berechnung der Backenfliehkriifte calculation of the centrifugal force of jaws
90000 A

80000 / ,_'ﬂ

70000
/
60000
/

50000 . ‘
s e
/ S0 | s,

Fliehkraftin N / Centrifugal force in N

Vi / gewichtserleichtert
40000 / v ]
// weight reduced
/ ,
/ —
Z S
30000 y —
/17
/ 'N
/ |/ Wi
20000 v — uminium
/A
//
// /,’
y4 )
10000 77
/ -7
e
_— 1 ~Z
0 = -
0 1000 2000 3000 4000 5000

Drehzahl in min! / RPM in U/min-1

SCHUNK5® © +49-7133-103-2500 321



TECHNIK - TECHNOLOGY

Berechnung
der Backenfliehkriifte

Formel / Formula:

Fc=m-r5-(% 2

F¢ = Fliehkraft in N
Centrifugal force in N

m = Masse in kg/Satz
Mass in kg/set
rs = Schwerpunktabstand in Meter zur Futtermitte
Distance of the center of gravity fo the chuck center in metre
n = Drehzahl min~1
RPM min~1
ro = Schwerpunktabstand der Spannbacke
Distance of the center of gravity fo the chuck jow

Fallbeispiele zur Berechnung des Fliichenschwer-
punktabstandes bei gewichtserleichterten Backen

Fall 1:
Standardbacke SWB 250 mit rechteckiger Gewichtserleichterung

H= 80mm h = 40 mm
L =120 mm f =80mm

L-H-%-f-h-(t-%)
L-H-f-h

fo=

120.80-%—80-40 (120 %)
lo= =50 mm

120-80-80- 40

Fall 2:
Standardbacke SWB 250 mit schréger Gewichtserleichterung

SCHUNK &5’

Calcvlation
of the centrifugal forces

.
N ;

Cases of application for calculating the distance
of the center of area of weight reduced jaws

Example 1:
Standard jaw SWB 250 with rectangular weight reduction

-

:
y

—— T —»

- [o0—

A
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Example 2:
Standard jaw SWB 250 with chamfered weight reduction

H= 80mm h = 50mm -
L =120 mm f =100 mm f
I
i LB h
o= !
L-H-u H
2
120.80. 120 - 10030 9 10) l
lo= =50.49 mm
mso—% <—To—
- l— -
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Fallbeispiele zur Application examples for determing
Backenfliehkraftermittlung the centrifugal force of the jaws

Lur Schwerpunkfsabstandshestimmung »rs« werden die Befestigungs- For determing the distance of the center of gravity »rs« the fastening bores
hohrungen vernachldssigt. Sie werden weitestgehend durch Befestigungs- are neglected. Mostly they are compensated by fastening screws and
schrauben und Nutensteine ausgeglichen. T-nuts.

Fall 1: Example 1:

Standardbacke SWB 250 ohne Gewichiserleichterung (Vollbacke] ~ Standard jaw SWB 250 without weight reduction

H= 80 mm n =1000 min~!

L =120 mm m=9.5kg (Satz / Sef)

Spann@ / Clampingdiom. D = 60 mm
Schwerpunktabstand der Backe / Distance of the center of gravity to the jaw

roz—;:60mm

Schwerpunktabstand zur Futtermitte / Distance of the center of gravity to the chuck center

Is= %HU:O.O?m

Berechnung der Fliehkraft / Calculation of the centrifugal force

Fe=m-1s (T‘s—b")z: 95kg- 0.09m- (”3'015220)2: 9367 N

Fall 2: Example 2:

Standardbacke SWB 250 mit rechteckiger Gewichtserleichterung  Standard jaw SWB 250 with rectangular weight reduction
H=80mm h =40 mm

L =120 mm f =80 mm

n = 1000 min -1 m=6.45kg (Satz / Sef)
Spanng / Clamping diam. D = 60 mm

Rechnerische Bestimmung des Schwerpunktabstandes
Calculative determination of the distance of the center of gravity
L= h-fA(L—%)

lo=

CH=h-f
120.80.%—40.80.(120—@)
lo= =50 mm
120-80—40- 80
ts= 2 +10=30 +50 mm =80 mm = 0.08 m

2
Berechnung der Fliehkraft / Calculation of the centrifugal force
Fe=m-ts [ Z0) =645 kg - 008 m- (S 1000 gggp

30 30 sec
Fall 3: Example 3:
Standardbacke SWB-AL 250 (Aluminium) Standard jaw SWB-AL 250 (aluminium)
ohne Gewichtserleichterung without weight reduction
H=80mm n =1000 min=1
[ =120 mm m=3.35 kg (Satz / Se)

Spann-g / Clamping diam. D = 60 mm

Schwerpunktabstand der Backe / Distance of the jaw's center of gravity
fo= —5 =60 mm

Schwerpunktabstand zur Futtermitte / Distance of the center of gravity fo the chuck center

Is= %HO:O.O?m

Berechnung der Fliehkraft / Calculation of the centrifugal force

Fe=m- rs( E J'=335k-0.09m- (%)Z: 3300 N

Anmerkung: Auf Wunsch erhalten Sie Unferlagen zur exakten rechnerischen Schwerpunkfermittlung Note: On request you are receiving dota for exact calculation of the centre of gravity (with fastening
(mit Befestigungslchern usw.) kostenlos zugesandt. Backengewichte unserer Standard- bores etc.) free of charge. You will find the jaw weights of our standard types in this catalog.
Typen kénnen Sie diesem Katalog entnehmen.
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CAD-Daten in mehr als 90 Dateiformaten
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Drehfutter von SCHUNK . Lathe Chucks from SCHUNK

SCHUNK-Drehfutter beeindrucken durch ihre hervor-
ragende Qualitdt, deren Grundlage auf einer innovativen
Technik und dem iiber 30 Jahre gewachsenen Know-how
von spezialisierten Mitarbeitern basiert.

Auch bei Sonder- oder Komplettlosungen in Verbindung
mit Spannbacken zeigt SCHUNK hachste Kompetenz als
Gesamtlieferant fiir effektive und wirtschaftliche
Problemldsungen.

Durch die stéindige Entwicklung neuer Technologien und
Produkte sowie der konsequenten Umsetzung des
Qualitiitsmanagement-Systems DIN EN ISO 9001 ist
SCHUNK Ihr kompetenter Partner fiir Drehfutter der
hdchsten Qualitiit!

SCHUNK lathe chucks are impressing by excellent
quality, which is based on innovative fechnology and
an experience of skilled personnel, grown in more than
30 years.

Even for customised or complete solutions which are
combined with chuck jaws SCHUNK shows highest
competence as a “supplier from one source” of effective
and economic trouble shooting.

By continuous development of technology and products
as well as by consequent realisation of a quality

management system DIN EN IS0 9001, SCHUNK is your
competent partner for high-quality chucks!




Drehfutter - Lathe Chucks

Handspannfutter mit Backenschnellwechsel

ROTA-S plus / ROTA-G
Keilstangen-Handspannfutter mit Backen-
schnellwechsel-System, extrem hohe Spannkriifte,
hohe Rundlauf- und Daver-Wiederholgenauigkeit.
Backen radial versetzbar.

Auch fiir stationdren Einsatz.
Mit groBerer Durchgangshohrung. (ROTA-G)

3 Backen / Grifle 160 — 1000 mm (ROTA-S plus)
3 Backen / Grife 200 — 315 mm (ROTA-G)
Grundbacken: schriigverzahnt (ROTA-S plus)

gerade verzahnt (ROTA-G)
Aufsatzbacken: metrischer Kreuzversatz

Kraftspannfutter mit Backenschnellwechsel

ROTA THW plus

Backenschnellwechsel: hochste Flexibilitt,
Senkung der Umriistkosten bei kleinen Losgrofien,
Backen radial versetzbar,

wechselbare Schutzbiichsen (von vorne),

groBe Durchgangshohrung, hohe Drehzahlen.

3 Backen / Grife 165 — 400 mm
Grundbacken: gerade verzahnt (GBK-Type)
Aufsatzbacken: metrischer Kreuzversatz

ROTA THWB

Extrabreite Schnellwechsel-Grundbacken,
auch zur Aufnahme spitzverzahnter Aufsatzbacken,
(Zoll und metrisch), groBe Durchgangshohrung.

3 Backen / Grife 210 — 400 mm

2 Backen / Grifle 210

Grundbacken: gerade verzahnt (EWB-Type)

Aufsatzbacken: 8 verschiedene
Aufnahmemaglichkeiten!

Kraftspannfutter

ROTA NCD

Patentiertes Kraftspannfutter fiir konventionelle
Aufsatzbacken sowie mit SCHUNK-Zangenbacken
fir Stangenarbeiten einsetzbar, sehr grofe
Durchgangsbohrung, sehr hohe Drehzahlen.

3 Backen / Grife 130 — 500 mm
Zangenbacken fir Stangenbearbeitung
(Futtergrofie 165 — 315 mm)

Aufsatzbacken: 1/16“ x 90° und 1.5 mm x 60°

326
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Keilstangenfutter -

Manval Chucks with Quick-Jaw-Change System

ROTA-S plus / ROTA-G

Manual chuck with Quick-Jaw-Change System,
extremely high clomping forces, high T.I.R.
and constant repeatability.

Jaws can be moved radlally.

Can be used for stationary operation as well.
With larger through bore. (ROTA-G)

3 jaws / Size 160 — 1000 mm (ROTA-S plus)

3 jaws / Size 200 — 315 mm (ROTA-G)

Base jaws: angled serration (ROTA-S plus)
straight serration (ROTA-G)

Top jaws: metric fongue and groove

Power Chucks with Quick-Jaw-Change System

ROTA THW plus

Quick change jaw system; highest flexibility,
reduction of the changeover costs of smaller
batch sizes, jaws can be moved radially,
changeable center sleeve (from the frontside),
large through bore, high RPM.

3 Jaws / Size 165 — 400 mm
Base jaws: straight serration (GBK type)
Top jaws: metric fongue and groove

ROTA THWB

Extra wide quick change base jaws,
also for mounting fine serrated top jaws
(inch and metric), large through bore.

3 Jaws / Size 210 — 400 mm

2 Jaws / Size 210 mm

Base jaws: straight serration (FWB type)
Top jaws: 8 different mating possibilities!

ROTA NCD
Patented power chuck for conventional top jaws
as well as SCHUNK collet jaws for bar work

application, very large through bore and very
high RPM.

3 jaws / Size 130 — 500 mm

Collet jaws for bar work application

(Chuck size 165 — 315 mm)

Top jaws: 1/16” x 90° and 1.5 mm x 60°

SCHUNK &5’
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ROTA NC/NCF

Futter mit groBer Durchgangshohrung,

hachste Rund- und Planlaufgenauigkeit durch
doppelt gefiihrten Kolben.

ROTA NCF: wie ROTA NC, zusiitzlich mit
Fliehkraftausgleich zur Spannung deformations-
gefdhrdeter Werkstiicke.

3 Backen / GriBe 165 — 1000 mm
2 Backen / GréBe 165 — 315 mm
Aufsatzbacken: 1/16” x 90° und 1.5 mm x 60°

ROTA NCK plus

100 % kompatibel zu Drehfutter
KITAGAWA B-200 Serie, groBie Durchgangshohrung,
ausdrehbarer Zugbiichsenrohling.

3 Backen / GroBe 165 — 315 mm
Aufsatzbacken: 1.5 mm x 60° und 1/16" x 90°

Ohne Durchgangshohrung

ROTA NCO

Futter auch fir Vertikal-Drehmaschinen
geeignet, ohne Durchgangshohrung, sehr grofier
Backenhub, sehr grofie Backenspannkraft,
vorbereitet fir Kihimitfel, Luftanlagekontrolle
oder Zentralschmierung.

3 Backen / GrdBe 165 — 500 mm
Aufsatzbacken: 1/16“ x 90° und Kreuzversatz

ROTA 2B

Futter besonders fir Vertikal-Drehmaschinen
geeignet, sehr groBer Backenhub,
sehr grofe Backen-Spannkraft.

2 Backen / GroBe 125 — 400 mm
Aufsatzbacken: 1/16“ x 90° und Kreuzversatz

SCHUNK &S

Drehfutter - Lathe Chucks

Keilhakenfutter -

ROTA NC/NCF

Chuck with large through bore, high T..R. and
face play accuracy due to double guided piston.
ROTA NCF: similar to ROTA NC, however,
additionally with centrifugal force compensation
for clamping of sensitive workpieces with low
deformation.

3 jaws / Size 165 — 1000 mm
2 jaws / Size 165 — 315 mm
Top jaws: 1/16” x 90° and 1.5 mm x 60°

ROTA NCK plus

100 % compatible to
KITAGAWA B-200 series chucks, large through bore
and blank machineable drawtube adapter.

3 jaws / Size 165 — 315 mm
Top jaws: 1.5 mm x 60° and 1/16” x 90°

Without through bore

© +49-7133-103-2500

ROTA NCO

Power chuck also suitable for vertical

(NC lathe applications, without through bore, very
large jaw stroke, very high jaw clamping force,
prepared for modification coolant feed-through,

air control unit or central lubrication.

3 jaws / Size 165 — 500 mm
Top jaws: 1/16” x 90° and
metric tongue and groove

ROTA 2B

Chucks which are particularly suitable for use
on vertical CNC lathe machines, very large
jaw stroke, very high jaw clomping force.

2 jaws / Size 125 — 400 mm

Top jaws: 1/16” x 90° and
metric fongue and groove
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Drehfutter - Lathe Chucks

Pneumatische Vorderendfutter

ROTA TP

Kraftspannfutter, pneumatischer Spannzylinder
im Futter infegriert, Durchgangshohrung,
einfache Montage, Betriebsdruck 3 bis 10 bar,
auch als stationdres Futter erhdltlich (KONTEC).

3 Backen / Grdfe 125 — 315 mm
2 Backen / Grdfe 125 — 315 mm
Aufsatzbacken: 1/16” x 90°

ROTA TB/EP

Wie ROTA TP-Futter jedoch mit sehr groBer
Durchgangshohrung (bis 560 mm) fir
Rohrendbearbeitung.

3 Backen / GrdBe 380 — 1000 mm
2 Backen auf Anfrage verfiighar
Aufsatzbacken: 3/32" x 90°

ROTA TB-LH/EP-LH

Wie ROTA TB-Futter, jedoch mit Eil- und Spannhub,
fir Rohrendbearbeitung.

3 Backen / Grifle 380 — 1200 mm
Aufsatzbacken: 3/32" x 90°

Spannzylinder

OPUS-V

Hydraulischer Voll-Spannzylinder fir
Drehmaschinen, sehr kompakte Bauweise,
Medien-Durchfiihrung maglich,

verschiedene Wegmess-Systeme, bis 80 bar.

Linetten

THL

Hydraulisch betitigte, selbstzentrierende Linette
zur Abstiitzung schlanker Drehteile,

5 verschiedene Baugrdfen,

groer Spannbereich: 4 — 310 mm.
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Keilhakenfutter -

Pneumatic self-contained front end Power Chucks

www.schunk.com

ROTA TP

Power chuck, pneumatic seff-contained, cylinder
integrated in the chuck, large through bore, easy
installation, operating pressure from 3 to 10 bar.
Also available as a stationary chuck (KONTEC).

3 jaws / Size 125 — 315 mm
2 jaws / Size 125— 315 mm
Top jaws: 1/16” x 90°

ROTA TB/EP

Similar to TP chuck, however with very large
through bore (up to 560 mm) for pipe end
threading.

3 jaws / Size 380 — 1000 mm

7 jaw chuck available upon request
Top jaws: 3/32" x 90°

ROTA TB-LH/EP-LH

Similar to TB chuck, however with extended jaw
stroke, for tube end machining.

3 jaws / Size 380 — 1200 mm

Top jaws: 3/32" x 90°

OPUS-V

Hydraulic closed centre cylinder for CNC-lathes,
very compact design, energy feed-through possible,
various position measuring systems, up to 80 bar.

THL

Hydraulically actuated, self-centering steady rest.
For support of slim tumed parts,

5 different sizes,

large clamping range: 4 — 310 mm.

SCHUNK &5
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SCHUNK-Service

Wir setzen uns kompetent und engagiert fir die Optimierung der Verfiig-
barkeit und die Werterhaltung Ihres Spannmittels ein. Unser umfangreiches
Serviceangebot — von Beratung bis After Sales — iiberzeugt durch absolute
Luverlssigkeit und technisches Know-how.

Inbetriebnahme

Ihr Nutzen:

m Fachminnische Montage und Inbetriebnahme
m Schneller und reibungsloser Produktionsablauf

Wartung

Sie erwartet mehr:

m RegelmiBige Wartungen durch qualifizierte Service-Techniker
m Erhohung und Sicherung der Verfiigbarkeit hres Spannmittels
® Minimierung von ungeplanten Spannmittelausfillen

Inspektion

Verschaffen Sie sich Klarheit:

W Inspektion durch qualifizierte Service-Techniker

m Akitveller Zustand Thres Spannmittels

m Vermeidung von ungeplanten Spannmittelausfillen

Instandsetzung

Damit es bei lhnen wieder liuft:

B Kurze Ausfallzeiten durch schnelle Reaktion der SCHUNK-Service-Techniker
m Grofitmogliche Verfigbarkeit des Spannmittels durch Instandsetzung vor Ort
W Ersaizteile und Zubehdr

Ihre Vorteile:

m Schnelle Versorgung mit Originalteilen

® Minimierung von Ausfallzeiten

m Das gesamte Teilespekirum aus einer Hand

m Qualitiit und Verfiigbarkeit, die nur der Hersteller garantiert
m 12 Monate Gewihrleistung

SCHUNK Service

Competent and skilled personnel ensure optimum availability of your
workholding and toolholding equipment and make sure that its value will be
maintained. Our comprehensive service package — from initial consultation to
after sales service — convinces with absolute reliability and technical know-how.

Initial operation

Your benefit:

m Professional assembly and initial operation
m Fast and trouble-free production flow

Maintenance

You can expect more:

® Regular maintenance carried out by skilled service engineers

m Increasing and ensuring the availability of your workholding and toolholding equipment
® Minimization of unplanned failures of workholding tools and equipment

Inspection

Get a clear picture:

m Inspection is carried out by skilled service engineers

m Actual state of your workholding toolholding and equipment

m Avoiding unplanned failures of workholding and toolholding equipment

Repairs

Get things started again:

m Short down-fimes due to fast intervention of the SCHUNK service engineers

m Highest possible availability of the workholding and toolholding equipment
as the repair is performed on-site

W Spare parts and accessories

Your advantage:

m Fast supply of original spare parts

m Reduction of down-times

m The complete spectrum of components from one source

® Quality and availability, that can only be guaranteed by the original manufacturer

B 12-months warranty
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Schulung

Wissen ist alles:

m Schnelle und praxisnahe Schulung

m Effiziente Anwendung lhres Spannmittels
durch Ausbildung Ihres Bedienpersonals

m Basis fiir die fehlerfreie Bearbeitung der
Werkstiicke

m Sicherung der Langlebigkeit lhrer Spannmittel

Individueller Service — fiir bessere Ergebnisse

m Telefonische Hotline zu unseren Spezialisten
im Innendienst an allen Arbeitstagen
von 07:00 bis 18:00 Uhr

m Projektorientierte technische Beratung bei
lhnen vor Ort durch unsere Fachberater im
AuBendienst

m Umfassende Informationen iber Werkzeug-
halter und Spanntechnik

m Schulungen zu Neuheiten und SCHUNK-Produkien
— deutschlandweit in unseren Niederlassungen

Online-Service — fiir Ihre schnelle Ubersicht
Alle Informationen digital, ibersichtlich und tages-
aktuell auf unserer Homepage www.schunk.com

m Ansprechpartnerliste

m Online-Produkirecherche nach Produkthe-
zeichnung

m Produkineuheiten und Trends

Datenbldtter

m Bestellformulare fir die einfache und

bequeme Bestellung

m Kostenloser Downloadbereich fiir Produk-
Katalogseiten und technische Daten, fiir
Software- und Berechnungsprogramme zu
unseren Greif- und Schwenkmodulen

m 2-D/3-D CAD-Modelle kostenlos und in den
unterschiedlichsten CAD-Formaten — fiir die
einfache Einbindung in lhre Konstruktion!

Serviceline +49-7133-103-2333

SCHUNK &S

Training

Know-how is most important:

m Fast and practical training

m Efficient use of your workholding and toolholding
equipment by training of the operating personnel

m The basis for proper machining of your
workpieces

m Ensures of a long service life of your
workholding and toolholding equipment

Individual service — for better results

m Hotline to our inside technical consultants
weekdays from 7 a.m. to 6 p.m.

m Project-orientated, on-site technical advice
at your location by our competent external
consultants

m Detailed information about toolholders and
clamping technology

m Training on innovations and SCHUNK-products
— across the world in our local subsidiaries

Online service — for a fast overview
All information in digital form, dearly structured
and up-to-date on our website at www.schunk.com

m List of contact persons

m Online product search based on product
designations

Product news and trends

Data sheets

Order forms for easy and convenient ordering
Free download area for pages from our
product catalogs and technical data, for
software and calculation programs for your

gripping and rotary modules

m Free 2-D/3-D CAD design models,
provided in a wide range of different
CAD formats — for easy integration
into your design!

© +49-7133-103-2500
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Lindergesellschaften - Subsidiaries

-

GERMANY

HEAD OFFICE

SCHUNK GmbH & Co. KG
Spann- und Greiftechnik
Bahnhofstr. 106-134
74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49-7133-103-0

Fax +49-7133-103-2399
info@de.schunk.com
www.schunk.com

—

AUSTRIA

SCHUNK Intec GmbH
Holzbauernstr. 20

4050 Traun

Tel. +43-7229-65770-0
Fax +43-7229-65770-14
info@at.schunk.com
www.at.schunk.com

| o

BELGIUM, LUXEMBOURG
SCHUNK Intec N.V./S. A.
Bedrijvencentrum Regio Aalst
Industrielaan 4, Zuid lll

9320 Aalst-Erembodegem

Tel. +32-53-853504

Fax +32-53-836022
info@be.schunk.com
www.be.schunk.com

CANADA

SCHUNK Intec Corp.

190 Britannia Road East,
Units 23-24

Mississauga, ON  L4Z TWé
Tel. +1-905-712-2200

Fax +1-905-712-2210
info@ca.schunk.com
www.ca.schunk.com
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CHINA

SCHUNK Precision Machinery
(Hangzhou] Co., Ltd.

6, 24th Street, HEDA
Hangzhou 310018

Tel. +86-571-8672-1000
Fax +86-571-8672-8800
info@cn.schunk.com
www.cn.schunk.com

SCHUNK GmbH & Co. KG
Shanghai

Representative Office

777 Zhao Jia Bang Road
Pine City Hotel, Room 923,
Xuhui District,

Shanghai 200032

Tel. +86-21-64433177
Fax +86-21-64431922
info@cn.schunk.com
www.cn.schunk.com

-

CZECH REPUBLIC
SCHUNK Intec s..o0.
Ernsta Macha 1

643 00 Brno

Tel. +420-545 229 095
Fax +420-545 220 508
info@cz.schunk.com
www.cz.schunk.com

DENMARK
SCHUNK Intec A/S
Storhaven 7

7100 Vejle

Tel. +45-43601339
Fax +45-43601492
info@dk.schunk.com
www.dk.schunk.com

il

FRANCE

SCHUNK Intec SARL

Parc d'Activités des Trois Noyers
15, Avenue James de Rothschild
Ferriéres-en-Brie

77614 Marnea-Vallée Cedex 3
Tel. +33-1-64 66 38 24

Fax +33-1-64 66 38 23
info@fr.schunk.com
www.fr.schunk.com

SCHUNK &5’
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GREAT BRITAIN, IRELAND
SCHUNK Intec Ltd.

Cromwell Business Centre

10 Howard Way,

Inferchange Park

Newport Pagnell MK16 9QS
Tel. +44-1908-611127

Fax +44-1908-615525
info@gb.schunk.com
www.gb.schunk.com

o

HUNGARY
SCHUNK Intec Kift.
Széchenyi 0t. 70.
3530 Miskolc

Tel. +36-46-50900-7
Fax +36-46-50900-6
info@hu.schunk.com
www.hu.schunk.com

INDIA

SCHUNK India Branch Office
# 80 B, Yeswanthpur
Industrial Suburbs,

Bangalore 560 022

Tel. +91-80-41277361

Fax +91-80-41277363
info@in.schunk.com
www.in.schunk.com

il

ITALY

SCHUNK Intec S.r..
Via Caio Plinio 5
22072 Cermenate (CO)
Tel. +39-031-770185
Fax +39-031-771388
info@it.schunk.com
www.it.schunk.com

NETHERLANDS
SCHUNK Intec B.V.
Speldenmakerstraat 3d
5232 BH ‘s-Hertogenbosch
Tel. +31-73-6441779
Fax +31-73-6448025
info@nl.schunk.com
www.nl.schunk.com

—

POLAND

SCHUNK Intec Sp.zo.0.
ul. Sfoneczna 116 A
Stara lwiczna

05-500 Piaseczno

Tel. +48-22-7262500
Fax +48-22-7262525
info@pl.schunk.com
www.pl.schunk.com

.
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PORTUGAL

Sales Representative

Victor Marques

Tel.  +34-937-556 020
Fax +34-937-908 692
Mobil +351-963-786 445
info@pt.schunk.com
www.pt.schunk.com

——

SLOVAKIA
SCHUNK Intec s.r.0.
Mostnd 62

949 01 Nitra

Tel. +421-37-3260610
Fax +421-37-6421906
info@sk.schunk.com
www.sk.schunk.com

-

MEXICO, VENEZUELA
SCHUNK Intec S.A. de C.V.
Av. Luis Vega y Monroy # 332
Fracc. Plazas de Sol

Santiago de Querétaro,

Qro. 76099

Tel. +52-442-223-6525

Fax +52-442-223-7665
info@mx.schunk.com
www.mx.schunk.com

www.schunk.com

@,
N -
SOUTH KOREA
SCHUNK Infec Korea Ltd.
# 907 Joongang

Induspia 2 Bldg.,

144-5 Sangdaewon-dong,
Jungwon-gu, Seongnamssi,
Kyunggi-do, 462-722

Tel. +82-31-7376141
Fax +82-31-7376142
info@kr.schunk.com
www.kr.schunk.com

SPAIN

SCHUNK Intec S.L.
Foneria, 27

08304 Mataré (Barcelona)
Tel. +34-937 556 020
Fax +34-937 908 692
info@es.schunk.com
www.es.schunk.com

SWEDEN

SCHUNK Intec AB
Morabergsvégen 28
152 42 Soderfilie

Tel. +46-8 554 42100
Fax +46-8 554 421 01
info@se.schunk.com
www.se.schunk.com

SWITZERLAND,
LIECHTENSTEIN
SCHUNK Intec AG
Soodring 19

8134 Adliswil 2

Tel. +41-44-7102171
Fax +41-44-7102279
info@ch.schunk.com
www.ch.schunk.com

TURKEY

SCHUNK Intec

Baglama Sistemleri ve
Otomasyon San. ve Tic. Lid. $ti.
Kigikyali Is Merkezi

Girne Mahallesi

Irmak Sokak, A Blok, No: 9
34852 Maltepe, Istanbul
Tel. +90-216-366-2111
Fax +90-216-366-2277
info@tr.schunk.com
www.tr.schunk.com

USA

SCHUNK Intec Inc.

211 Kitty Hawk Drive
Morrisville, NC 27560
Tel. +1-919-572-2705
Fax +1-919-572-2818
info@us.schunk.com
www.us.schunk.com
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Ruben Costantini S.A.

Ingeniero Luis Angel Huergo 1320
Parque Industrial

2400 San Francisco-Cérdoba

Tel. +54-3564-421033

Fax +54-3564-428877
alejandro.costantini@costantini-sa.com
www.costantini-sa.com

M -

Ml AUSTRALIA

ROMHELD AUSTRALIA PTY. LTD.
Unit 30 / 115 Woodpark Road
Smithfield NSW 2164

Tel. +61-297211799

Fax +61-297211766
sales@romheldaustralia.com.au
www.romheldaustralia.com.au
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-E BRAZIL

Prodromus Comercio de
Equipamentos

Para Automacdo [TDA
Av.Gen. Cavacanti de
Albuguerque, 123

CEP 05638-010 Séo Paulo, SP
Tel. +55-11-37410897

Fax +55-11-37467997
prodromus@prodromus.com.br
www.prodromus.com.br

|
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Sanches Blanes S.A.

Estrada de Sapopemba, KM 41
CEP 09436-000 Ribeirao Pires, SP
Tel. +55-11-48242742

Fax +55-11-48279009
vendas@sanchesblanes.com.br
www.sanchesblanes.com.br
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E CROATIA

BIBUS Zagreb d.o.o.
Anina 91

10000 Zagreb

Tel. +385-13818006
Fax +385-13818005
bibus@bibus. hr

www.bibus.hr

M -
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REPUBLIC

BIBUS s.r.0.

Videnska 125

63927 Brno

Tel. +420-5 47 1253 26
Fax +420-5 47 12 53 10
adam@bibus.cz
www.bibus.cz

A -

DV-Tools OU

Peterburi tee 34/4

11415, Tallinn

Mobile Phone +372-56-655954
Fax +372-68-53974
info@dv-fools.ee
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SCHUNK &S

Vertriebspariner . Distribution partners

Nurminen Tools Oy
Vanha Vantontie 2
21100 Naantali

Tel. +358-2-4389668
Fax +358-2-4389669
sales@nurminentools.fi
www.nurminentools.fi
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GREECE

Georg Gousoulis Co. O.E.
27, Riga Fereou Str.
14452 Metamorfosi-Athens
Tel. +30-210-2846771/2
Fax +30-210-2824568
mail@gousoulis.gr
www.gousoulis.gr

A -

IMI International KFT.
Norgren Division
Nagykérési UT 99

1205 Budapest

Tel. +36-1-421-4031

Fax +36-1-284-8980
tamas.kesmarki@norgren.hu
www.norgren.hu
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ICELAND

Formula 1 ehf
Breidamork 25

P.O. Box 161

810 Hveragerdi

Tel. +354-5172200
Fax +354-5172201
formula1@formulal.is

A -

PT. Metaltech Indonesia
JI, Gatot Subroto Km. 8
Tangerang 15136

Tel. +62-21-55657435
Fax +62-21-5912155
santek_trade@yahoo.com

A -

Iran Int. Procurement of
Industries Co. (I.I.P.I.)

No. 10, First alley

Golshan St., Khoramshahr Ave.
Tehran, 1554814771

Tel. +98-21-8875 0965

Fax +98-21-8875 0966
info@iipico.com
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ISRAEL

llan and Gavish
Automation Service Ltd.
26, Shenkar St.
Qiryat-Arie 49513
PO.Box 10118,
Petach-Tikva 49001
Tel. +972:3-9221824
Fax +972-39240761
sigal@ilan-gavish.com
www.ilan-gavish.co.il

/!\

M. K. Sales

Arimon 41 St.

Mosave Gealya 76885
Tel. +972-528-283391
Fax +972-8-9366026
moti@mk-sales.com
www.mk-sales.com
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. JAPAN

BIG Daishowa Seiki Co., Ltd.
Aihara Koyamada Juei 510,
Goshiki-cho, Sumoto-shi,
Hyogo, 6561317, Japan
Tel. +81-799-320115

Fax +81-799-320117
export@big-net.ne.jp
www.big-net.ne.jp

-t

Kitagawa Iron Works Co. Ltd.
77-1 Motomachi

Fuchu-shi, Hiroshima 726-8610
Tel. +81-847-454560

Fax +81-847-458911
kouki@kiw.co.jp
www.kiw.co.jp

|
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Takano Bearing Co. Lid.
45-28 3-Chome Sanno
Ohta-Ku Tokyo 1430023
Tel. +81-33-7743731
Fax +81-33-7766500
stakano@tbk-hand.co.jp
www.tbk-hand.co.jp

/!\

Hakamada Yasuri Seisakusho
& Corp.

5-10, Shinsakae

Kariya 4480843

Tel. +81-566-210443

Fax +81-566-210455
ynishiy@hakamada.com
www.hakamada.com
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SK-TEC

Automation & Engineering Sdn. Bhd
No. 56-A, Jalan PU7/3

47100 Puchong,

Selangor Darul Ehsan

Tel. +603-8060-8771

Fax +603-8060-8772
jeffery.koo@sk-ec.com.my
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] NORWAY

Sivilingenier Sture Hedlov a.s
Kjellstad Neeringssenter
3400 Lier

Tel. +47-32-846588

Fax +47-32-847017
harald@hedloev.no
www.hedloev.no

o -

BIBUS MENOS Sp. z.0.0.
UL. Tadeusza Wendy 7/9
81-341 Gdynia

Tel. +48-586609596
Fax +48-586617132
mk@bimen.com.pl
www.bimen.com.pl

/!\

S.C. INMAACRO SR.L.
Industrial Machines and
Accessories Romania
Bronzului 7, BL 509A, AP 8
500169 Brasov

Tel. +40-268-423450

Fax +40-268-423045
dan.popescu@inmaacro.com
Wwww.inmaacro.com

o -

Haltec Ltd.

27/31 Radischeva sfr.
432071 Ulyanovsk
Tel. +7-8422-414717
Fax +7-8422-490211
info@haltec.ru
www.haltec.ru

-

SINGAPORE

Balluff Asia Pre Ltd.

BLK 1004,

Toa Payoh Industrial Park
Lorong 8, # 03-1489
Singapore 319076

Tel. +65-62524384
Fax +65-62529060
alvin@balluff.com.sg
www.balluff.com.sg

/!\

APS - Automation & Production
Systems PTE. Lid.

46, East Coast Road
#0603, Eastgate
Singapore 428766

Tel. +65-64695810
Fax +65-68994412
apspl@singnet.com.sg
/!\

Eureka Tools Pte Ltd
194 Pandan Loop
#04-10 Pantech
Industrial Complex
Singapore 128383
Tel. +65-68745781
Fax +65-68745782
eureka@eureka.com.sg
www.eureka.com.sg

-
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SLOVAKIA

BIBUS SK, s.r.o.
Priemyselna 4

94901 Nitra

Tel. +421-37-7412525
Fax +421-37-6516701
hrivnak@bibus.sk
www.bibus.sk

M -

MB-Naklo

Trgovsko Podjefie D.O.O.
Toma Zupana 16

04202 Naklo

Tel. +386-42-771700
Fax +386-42-771717
mb-naklo@mb-naklo.si
www.mb-naklo.si
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SOUTH AFRICA
AGM Maschinenbau (Pty) Ltd.
P.O. Box 4246

Germiston South, 1411

Tel. +27-11-825-4246

Fax +27-11-872-0690
agrau@iafrica.com
www.agm-maschinenbav.co.za
/!\

Traconsa (Pty) Lid. (EDMS) BPK
P.O. Box 1471,

Kempton Park 1620

Tel. +27-11-394-2810

Fax +27-11-970-1792
traconsa@iafrica.com
Www.lraconsa.co.za
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“.""" SOUTH KOREA

MAPAL HITECO Co., ltd.
TNA-502, Shiwha Ind. Complex
1254-10, Jungwang-dong,
Shihung-city

Kyunggi-do, 429-450

Tel. +82-31-3190-860

Fax +82-31-3190-861
hiteco@kornet.net
www.hiteco.co.kr
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Ml ...

Yonchin Enterprises, Inc.

P.O. Box 26-13

5F, No. 100,

Hsing Der Rd.,

San Chung City 241, Hsin Taipei
Tel. +886-2-2278-9330

Fax +886-2-2278-9320
yon.chin@msa.hinet.net

=

Danyao Trading Co., Ltd.

7 F, No. 19, Chung-Cheng Rd.
Hsin Chuang City, 242

Taipei County, Taiwan

Tel. +886-2-22768200

Fax +886-2-22767573

E-Mail: danyao@ms22.hinet.net
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E THAILAND

Zion Co., Itd.

1213/54 Ladphrao 94 (Panjamitr)
Khwaeng / Khet Wangthonglang
Bangkok 10310

Tel. +66-2-559-3379/81

Fax +66-2-559-3382
zion@asianet.co.th
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TURKEY

TEKNO 2000 TEKNIK
UR.SAN.TIC.LTD.STI.

Ikitelli Org.San.Sit.

Eskoop Sanayi Sitesi A3

Blok No:151-156 No:2
34670 Kucukcekmece/Istanbul
Tel. +90-212:6710802

Fax +90-212-5494360
info@tekno2000.com.r
www.tekno2000.com.fr

/!\

2M COZUM Ltd.

Eski Uskiidar Yolu Cad.
Bodur Is Merkezi

Kat: 3 Daire: 12

34752 Icerenksy - Istanbul
Tel. +90-216:572-1209
Fax +90-216-574-5598
info@2mcozum.com
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5 UKRAINE

DE&TC «Contact» JSC
5, Kabardinskaya str.
49006, Dnipropetrovsk
Tel. +38:0562-317614
Fax +38.0562-317 646
admin@contakt.dp.ua
www.kontakt.dp.ua
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VENEZUELA

Alpin de Venezuela, C.A.
Calle G - Residencias Rosita
Local No. 6-PB.-El Paraiso
Sector El Pinar-Caracas 1020
Tel. +58-212-4510484

Fax +58-212-4515886
alpven@cantv.net

-
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== Toolholding Systems
Stationary Workholding
Chuck Jaws

Lathe Chucks
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Werke - Plants

Deutschland - Germany

SCHUNK &5’

Lauffen/Neckar, Vertrieb und Produktion Spanntechnik
Lauffen/Neckar, Sales and Production Toolholding and Workholding

SCHUNK GmbH & Co. KG - Spann- und Greiftechnik
Bahnhofsir. 106 - 134 - 74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49-7133-103-0 - Fox +49-7133-103-2399
info@de.schunk.com - www.schunk.com

Brackenheim-Hausen, Vertrieb und Produktion Automation
Brackenheim-Hausen, Sales and Production Automation

SCHUNK GmbH & Co. KG - Spann- und Greiftechnik
Robert-Bosch-Sir. 12 - 74336 Brackenheim-Hausen
Tel. +49-7133-103-0 - Fox +49-7133-103-2399
automation@de.schunk.com - www.schunk.com

Mengen, Vertrieb und Produktion Drehfutter
Mengen, Sales and Production Lathe Chucks

H.-D. SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
Lothringer Str. 23 - 88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-0 - Fax +49-7572-7614-99
futter@de.schunk.com - www.schunk.com

lhr Fachberater vor Ort - Your local technical consultant: www.schunk.com/services/ansprechpartner/aussendienst.html

International

—

Morrisville /North Carolina, USA

SCHUNK Intec Inc.

211 Kitty Hawk Drive - Morrisville, NC 27560
Tel. +1-919-572-2705 - Fax +1-919-572-2818
info@us.schunk.com - www.us.schunk.com

Hangzhou, China

SCHUNK Precision Machinery (Hangzhou) Co., Ltd.

6, 24th Street, HEDA - Hangzhou 310018

Tel. +86-571-8672-1000 - Fax +86-571-8672-8800
info@cn.schunk.com - www.cn.schunk.com

Copyright

Das Copyright fiir Text, grafische Gestaltung sowie bildliche Darstellung der Produkte liegt ausschlieBlich bei SCHUNK GmbH & Co. KG
Technische Anderungen

Die Angaben und Abbildungen in diesem Katalog sind unverbindlich und stellen nur eine anniihernde Beschreibung dar. Wir behalten
uns Anderungen des Lieft iiber den Angaben und Abbild in diesem Katalog, z. B. im Hinblick auf technische
Daten, Konstrukfion, Ausstattung, Material und duBerem Erscheinungshild, vor.

334 www.schunk.com

Copyright

All text drawings and product illustrations are subject to copyright and are the property of SCHUNK GmbH & Co. KG

Technical Changes

The data and illustrations in this catalogue are not binding and only provide an approximate description. We reserve the right to make
changes fo the product delivered compared with the data and illustrations in this catalogue, e.g. in respect of technical data, design,
fittings, material and external appearance.
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Faxbestellung - Fax Order

Kopieren, ausfiillen, faxen an - Copy, complete, fax to +49-7I 33- I 03-2399

Firma / Company

Name / Name

Abteilung / Department

Strafe / Street

PLZ/1IP Ort / City

Tel. Fax

USt-ldNr.

Bestellung / Order F.'.m o= W D0 'i % ]:{F ﬁ]

Pos. | Anzahl / Quantity Bezeichnung / Type ID

9

10

Es gelten die akivellen Verkaufs- und Lieferbedingungen der SCHUNK GmbH & Co. KG The general terms of sales and conditions of SCHUNK GmbH & Co. KG apply

Datum / Date Unterschrift / Signature

SCHUNK &5

SCHUNK GmbH & Co. KG

Spann- und Greiftechnik

Bahnhofstr. 106 - 134 e
D-74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49-7133-103-0
Fax +49-7133-103-2399 A\§
info@de.schunk.com

www.schunk.com Reg. No. DE-003496 QM
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SCHUNK bietet mehr!
SCHUNK offers more!
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Kataloghestellung - Catalog Order

Kopieren, ausfilllen, faxen an - Copy, complete, fax to

Spanntechnik - Toolholding and Workholding

Werkzeughuhersysteme
Toolholdmg Systems

Slutionﬁre Spannsysteme Drehfutter
Lathe Chucks

Siutionury Workholding

Produktiibersicht |:| Hydro Dehnspanntechnik Highlights
Product Overview
Hydraulic Expansion Technology

Special Solutions

Sonderldsungen |:| Neuheiten/New Products

+49-7133-103-2779

Gesamtprogramm Spanntechnik
Complete program Toolholding and Workholding

[l

Spannbacken
Chuck Jaws

[

Avtomation

-

Linearmodule
Linear Modules

Drehmodule
Rotary Modules

Greifmodule
Gripping Modules

Produktiibersicht
Product Overview

Sonderaufomation I:I Branchenlgsungen
Special Automation

Modulare Robotik
Modular Robotics

System GEMOTEC
Modulare Montagetechnik
Modular Assembly Technology

System GEMOTEC

Nohrungsmittelindusrie
Industry Solutions Food Industry

Linearmodule mit Direktantrieb
Linear Modules with direct drives

|:| Gesamtprogramm Automation
Complete program Automation

Blldverurbenung
Muchlne Vision

Roboterzubehér
Robot Accessories

|:| Branchenlgsungen |:| Highlights
Verpackungsindustrie Neuheiten/New Products
Industry Solutions Packaging Indusiry

|:| (D-ROM Automation

System GEMOTEC
Produktiibersicht
Product Overview

Firma / Company

Name / Name

Abteilung / Department

StraBe / Street

PLZ/ 7IP Ort / City

Tel. Fax

SCHUNK %5

SCHUNK GmbH & Co. KG
Spann- und Greiftechnik
Bahnhofstr. 106 - 134
D-74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49-7133-103-0

Fax +49-7133-103-2399
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info@de.schunk.com
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SCHUNK GmbH & Co. KG Spann- und Greiftechnik

Bahnhofstr. 106 - 134 - D-74348 Lauffen/Neckar
Tel. +49-7133-103-2500 - Fax +49-7133-103-2139
spanntechnik@de.schunk.com - www.schunk.com
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