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1. ZAKRES INSTRUKCJI

Instrukcja obejmuje montaz, budowe 1 eksploatacje uchwytéw tokarskich z mocowaniem
mechanicznym do tulejek zaciskowych typu 2905.

2. PRZEZNACZENIE

Uchwyty do tulejek zaciskowych stosuje si¢ do obrobki elementow wykonywanych z pretéw o
roznych przekrojach. Mozna w nich mocowaé prety migkkie, a takze prety krotkie przy
zatozeniu, ze dlugo$¢ zaciskana musi wynosi¢ co najmniej potowe S$rednicy preta. Do
zaciskania mozna stosowac zaréwno tulejki zaciskowe wg DIN 6343, jak 1 tulejki zaciskowe
Rubber Flex.

3. BUDOWA UCHWYTU

Obrabiane przedmioty zaciskane s3 tulejka zaciskowa. Prawidtowy dobor tulejki zaciskowe;j
pozwala w mniejszym lub wigkszym stopniu na uniknigcie uszkodzenia i1 odksztalcenia
srednicy zewnetrznej przedmiotu. Z powodu ograniczonego zakresu mocowania tulejek
zaciskowych wykonuje si¢ je na wymiar nominalny obrabianych pretow. Jezeli obrobka
obejmuje rozne Srednice pretow nalezy stosowac tuleje zaciskowe o odpowiednich srednicach
mocowania.

Uchwyty do tulejek zaciskowych montowane sg na koncéwkach wrzecion z osadzeniem na
krétkim stozku lub z osadzeniem cylindrycznym zgodnie z DIN6353, ISO lub ANSI B5.9.

Gtowne cechy uchwytow do tulejek zaciskowych:

zwarta konstrukcja,

mata szeroko$¢ uchwytu,

praca przy duzych predkosciach obrotowych,

minimalne odksztatcanie obrabianych przedmiotow,

maty moment bezwtadnosci,

wysokie sity zaciskania,

korpus, tuleja stozkowa 1 pokrywa sa wykonane z materiatu odpornego na zuzycie,
wysoka precyzja pracy.

Uchwyt typu 2905 sktada sie z nastepujacych elementow:

e jednoczesciowy korpus uchwytu (1) rys. 1 z osadzeniem stozkowym lub
z osadzeniem cylindrycznym,

tuleja stozkowa (2) z nakretka (10),

pokrywa (3),

pierscien oporowy (9),

nakretka ciggna (4)

Uchwyt typu 2905-S sktada si¢ dodatkowo z nastepujacych elementow:
e pokrywa bagnetowa (3A) rys. la,

e Sruba zabezpieczajaca przed obrotem (15),

e zatrzask trzpieniowy (14),




Rys. 1 Uchwyt 2905
1-Korpus uchwytu; 2-Tuleja stozkowa; 3- Pokrywa; 4-Nakretka ciggna;
5-Sruba; 6-Sruba; 7-Ciegno; 8-Wkret wywazajacy; 9-Pier§cien oporowy;
10-Nakretka; 11-Smarowniczka; 12-Kolek; 13-Tulejka zaciskowa
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Rys.la Uchwyt 2905- S ’
3A-Pokrywa bagnetowa; 14- Zatrzask trzpieniowy; 15-Sruba zabezpieczajaca

Mocowanie przedmiotu odbywa si¢ poprzez zacisniecie tulejki zaciskowej (13). Ruch ciggna
(7) powoduje przesunigcie tulei stozkowej (2) w kierunku pokrywy (3 lub 3A) 1 poprzez
powierzchni¢ stozkowa ( kat stozka 15° ) tulei stozkowe] nastepuje zaci$niecie tulejki
zaciskowej (13).

UWAGA:

Jezeli uzywa si¢ tulejki zaciskowe wg DIN 6343, w zespole tulei stozkowej (2) musi by¢
zamontowany pierscien oporowy (9) w celu skompensowania krotkiego skoku tulejki
zaciskowej. Jezeli uzywa si¢ tulejki metalowo-gumowe Rubber Flex, ktore posiadaja
wiekszy zakres mocowania - pierscien oporowy musi by¢ zdjety.



Rys.1b Uchwyt 2905
1-Korpus; 2- Tuleja mocujaca; 3- Pokrywa; 16- Kotek

UWAGA:

Przy zastosowaniu tulejek zaciskowych do mocowania materialow o przekroju
szeSciokatnym lub kwadratowym nalezy zamontowa¢ w uchwycie kolek (16), ktory
uniemozliwi obrot tulei, a wrzeciono maszyny musi zatrzyma¢ si¢ w tym samym polozeniu
katowym. Kolek nalezy wkreci¢ przy niezamontowanym uchwycie, ze zdjeta pokrywka
(3) i wysunieta z korpusu uchwytu (1) tuleja mocujaca (2) tak, aby dalo si¢ wkreci¢ kolek.
Pletwe kolka wkreci¢ ustawiajac splaszczenie rownolegle do przecigcia w tulei. CzeS¢
walcowa nie moze wystawac z tulei mocujacej (2).

W celu odpowiedniego umiejscowienia 1 zablokowania tulei stozkowej (2), w korpus (1)
uchwytu wktada si¢ kotek (12) tak, aby wszedt on w rowek tulei stozkowej (2).

Na obwodzie tulei stozkowej znajduje si¢ spiralny rowek smarny do roéwnomiernego
rozprowadzania smaru wciskanego poprzez smarowniczke (11).

Ruch tulei stozkowej (2) jest ograniczony z jednej strony powierzchnig oporowa w korpusie (1)
- z drugiej strony pokrywa (3 lub 3A). Ograniczenie skoku - gdy uchwyt jest zamontowany
bezposrednio na wrzecionie maszyny - zapobiega uszkodzeniu koncowki wrzeciona oraz
samego uchwytu.



3.1. Wymiary podstawowe

Wymiary podstawowe uchwytu typu 2905, 2905-S przedstawia rys. 2 i tablica 1.
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Tabela 1

Typ uchwytu 2905-110-42 | 2905-140-60 | 2905-160-80
2905-110S-42 2905-160S-80
Srednica zewnetrzna pokrywy A 110 138 162
Zakres mocowania B 2+42 4+60 12+80
Srednica osadzenia C 140H6 170H6 220H6
Dhugos¢ uchwytu D 119 136 157
Srednica otwor pokrywy B, 50.8"01 7401 93+0.1
Srednica osadzenia tulejki B, 48H7 66H7 90H7
Srednica zewnetrzna E 160 190 240
F 90 105 124
Wymiar instalacyjny F, 90 107 125
Sruby montazowe G 3xM10 3xM12 3xM16
Gwint nakretki ciegna Gy M52x1.5 M70x2 M90x2
Skok tulejki zaciskowej DIN 6343
K, 4 3.5 3.5
J 17 20 23
Ji 18 19 20
K3 min 2.5 2.5 3
K3 max -1 -1 -1
Srednica rozstawienia $rub L 104.8 133.4 171.4
N 58 79 100
Maks. sita pchajaca [daN] 2500 3000 4000
Maks. predko$¢ obrotowa  [min'] 8000 6300 4500
Masa uchwytu [kg] 9.0 13.5 20.0

4. WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

4.1. Tryb dzialania

Uchwyt do tulejek zaciskowych jest uruchamiany przez standardowy sitownik hydrauliczny z
kontrolg skoku, wykorzystujacy uktad hydrauliczny maszyny albo oddzielny uktad hydrauliki

sitowe;.

Zaleznie od obrabianego przedmiotu stosuje si¢ sitownik hydrauliczny z prze- lotem lub bez

przelotu.

Sita osiowa wytwarzana przez sitownik - poprzez ciggno (7) i nakretke (4) - powoduje ruch

tulei stozkowej (2) w prawo 1 zacisnigcie tulejki zaciskowe;.

W celu pewniejszego mocowania przedmiotu obrabianego tulejki zaciskowe wg DIN 6343 o

srednicy zaciskania powyzej 8 mm posiadajg poprzeczne rowki.

Podczas odmocowania tuleja stozkowa jest ciggnieta w lewo az do elementu zatrzymujacego,

tulejka zaciskowa otwiera si¢ 1 zwalnia przedmiot.

UWAGA

Uchwyty nie sg wyposazone
w tuleje zaciskowe




4.2. Zakresy mocowania tulejek zaciskowych

S.

dla 2905-110-42
o przekroju kotowym & 2 + & 42 mm,
o przekroju sze$ciokatnym 6 + 36 mm,
o przekroju kwadratowym 6 + 29 mm,

dla 2905-140-60
o przekroju kotowym & 4 + & 60 mm,
o przekroju sze$ciokagtnym 8 + 52 mm,
o przekroju kwadratowym 7 + 42 mm,

dla 2905-160-80
o przekroju kotowym & 12 + & 80 mm,
o przekroju szesciokatnym 14 + 69 mm,
o przekroju kwadratowym 15 + 56 mm.

MONTAZ UCHWYTU NA OBRABIARCE

Przed montazem uchwytu na obrabiarce nalezy dokladnie oczysci¢ zabierak na wrzecionie
obrabiarki. Przesuna¢ tlok sitownika w prawo do oporu

wykreci¢ Sruby (5) lub poluzowac srubg (15)-okoto 2 obroty,

zdja¢ pokrywe (3) lub (3A)-obracajac tak, aby kreska na pokrywie pokryta si¢ z kreska ,,0”’
na korpusie,

kluczem bgdacym na wyposazeniu wkrecic¢ nakretke (4) na ciggno sitownika (7),

przykreci¢ $ruby (6),

przesungc¢ tlok sitownika w lewo do oporu,

wlozy¢ tulejke zaciskowag wg DIN 6343,

zatozy¢ pokrywe (3) lub (3A)-zatozy¢ pokrywe w pozycji tak, aby kreska na pokrywie
pokrywata si¢ z kreska ,,0’’ na korpusie 1 obréci¢ pokrywe tak aby kreska na pokrywie
pokryta si¢ z kreska ,,Z’’ na korpusie ,

wkreci¢ $ruby (5) lub dokreci¢ srube (15),

5.1. Wywazenie uchwytu

Wysokie predkosci obrotowe wrzeciona powodujg konieczno$¢ dokladnego wywazenia
uchwytu. Brak wywazenia moze by¢ przyczyng drgan. Uchwyt jest wywazany dynamicznie w
klasie doktadnosci G 2,5 wg PN-93/N-01359.

Wywazanie przeprowadza si¢ przez przemieszczanie 3 wkretow (8).



5.2. Dzialanie uchwytu

Ustawi¢ ci$nienie w sitowniku uruchamiajgcym tak, aby nie przekroczy¢ maksymalnej
dopuszczalnej sity pchajace;.

Uzytkowany uchwyt musi otwiera¢ si¢ 1 zamykaé¢ swobodnie i lekko przy dopuszczalnej sile
uruchamiania.

Jezeli uchwyt nie pracuje swobodnie, powodem moze by¢ nieprawidtowy montaz czegsci.

5.3. Obsluga uchwytu
Niezawodnos¢ dziatania 1 diuga trwalo$¢ uzytkowa uchwytu zalezy od wilasciwej obstugi 1

konserwacji.
Staranne smarowanie jest podstawg bezawaryjnej pracy uchwytu.

[lo$¢ godzin pracy. Rodzaj kontroli.
Czestotliwos¢. Instrukcja obstugi.

Po 24 godzinach pracy Smarowanie uchwytu.

w przypadku urzadzenia Sprawdzi¢ dociggnigcie Srub

nowego 1 po remoncie 1 wkretow.

Co tydzien Smarowanie uchwytu smarem
pOprzez smarownice.

Co miesigc Sprawdzi¢ maksymalna
statyczna site zaciskajaca.

Co miesiac Sprawdzi¢ tuleje stozkowa
1 tulejke zaciskowa na zuzycie.

Obowiazujace Ogolne Warunki Gwarancji i Reklamacji na wyroby
Spolki ,,BISON” S.A. znajduja sie na stronie www.store.bison-chuck.com
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1. SCOPE OF THE MANUAL

This manual covers installation, DESIGN and operation of Collet Power Chuck Type
2905 and 2905-S.

. PRODUCT DESCRIPTION

The collet power chucks are designed for machining of bar material of various cross section
types. The chucks can be used to mount soft and also short bars, assuming that clamping
length must be at least half of the bar diameter.

For clamping we recommend to use collets acc. to DIN 6343, as well as Rubber Flex
collets series.

. DESIGN

The machined workpieces are clamped with a collet. Proper selection of a collet allows
avoiding damage or deformation of the workpiece O.D. Due to collet limited clamping
range, they are made to the nominal dimension of machined bars. If machining includes
various bar diameters, then it is recommended to use collets with appropriate clamping
diameters.

Collets are mounted onto the spindle ends with short taper or cylindrical mounting acc. to

DIN 6353, ISO or ANSI B5.9.

The main features of collet chucks are:

compact design

narrow width of the chuck

high RPM operation

minimal deformation of machined workpieces

low moment of inertia

high clamping forces

The body, the tapered sleeve and the cover made from wear-resistant material
high precision of operation

Main Components Of The Chuck Type 2905 (fig. 1):

one-piece chuck body (1) with short taper or cylindrical mounting
tapered sleeve (2) with nut (10)

cover (3)

retaining ring (9)

drawbar nut (4)

Additional Parts Of The Chuck Type 2905-S only (Fig. 1a):
Bayonet cover (3A)

anti-spin bolt (15)

locking cap (14)




Fig. 1 Design of chuck Type 2905
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Fig. 1a Design of chuck Type 2905-S
3A. Bayonet cover
14. Lockng cap
15. Anti-rotation bolt

Clamping of the workpiece takes place by tightening the collet (13). Movement of the drawbar
(7) causes a displace of a tapered sleeve (2) towards the cover (3 or 3A). The collet (13) closes
via tapered surface (taper angle 15°) of the sleeve.

NOTE: If you are using DIN 6343 collets, you must mount a retaining ring (9) to
compensate short stroke of the collet. If you are using metal-rubber “Rubber Flex” collet
series, which have greater clamping range, then retaining ring must be removed.



Fig. 1b — Chuck Type 2905
1. Body
2. Tapered Sleeve
3. Cover
16. Pin

NOTE: For use with square or hexagonal bars, the anti-spin pin needs to be installed,
which prevents from rotation of the collet, when precise angular position of the workpiece
is required. In order to install the pin, remove the cover (3), and project the Tapered
Sleeve (2) from the Body (1) to get access to the pin hole. The tang of the pin should be
align parallel to the slot in the collet. The body of the pin must hide completely in the
Tapered Sleeve (2).

In order to properly locate and lock the tapered sleeve (2), the pin (12) should be inserted into
chuck body (1), so that it is placed into groove of the tapered sleeve (2). At the O.D. of the
tapered sleeve there is a spiral groove for even distribution of the grease applied through the
grease nipple (11).

The movement of the tapered sleeve is limited on one side with retaining surface in the body
(1), on the other with a cover (3 or 3A). Stroke limitation (when chuck is mounted directly on
the machine spindle) prevents from any damage to the spindle nose and the chuck.



3.1. Basic Dimensions

The basic dimensions of chuck Type 2905 and 2905-S are shown in Fig. 2 and Table 1.
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Table 1

Chuck Type 2905-110-42 | 2905-140-60 | 2905-160-80
2905-110S-42 2905-160S-80
Cover O.D. A 110 138 162
Clamping Range B 2+42 4-+60 12+80
Mounting Recess Dia. C 140H6 170H6 220H6
Chuck Lenght D 119 136 157
Cover 1.D. B, 50.870! 74101 93+0!
Collet Mounting Diameter B, 48H7 66H7 90H7
Chuck O.D. E 160 190 240
F 90 105 124
Installation Dimension F, 90 107 125
Mounting Bolts G 3xM10 3xM12 3xM16
Drawbar Nut Thread G, M52x1.5 M70x2 M90x2
DIN 6343 Collet Stroke K,
4 3.5 3.5
J 17 20 23
Ji 18 19 20
K3 min 2.5 2.5 3
K3 max -1 -1 -1
Bolt Circle Diameter L 104.8 133.4 171.4
N 58 79 100
Max. actuating (pushing) force [daN] 2500 3000 4000
Max RPM [min!] 8000 6300 4500
Chuck Weight [kg] 9.0 13.5 20.0

4. OPERATING INSTRUCTIONS

4.1.

Operating mode
Collet chuck is operated by a standard hydraulic actuator with a stroke control, using the

machine’s hydraulic system or a separate hydraulic power system.

Depending on the application a hydraulic actuator with or without through-hole should be used.
The axial force produced by an actuator - through the drawbar (7) and nut (4) - is causing a
movement of a tapered sleeve (2) towards the dace of the chuck and causes tightening of the

collet.

In order for more secure clamping of the workpiece, the DIN 6343 clamping collets with a
clamping diameter greater than 8 mm are equipped with cross-grooves.
During unclamping the tapered sleeve is pulled towards the back of the chuck until it stops, then

clamping collet can open up to release a workpiece.

NOTE: Collet chucks are not equipped with clamping collets.




4.2. Clamping ranges of clamping collets

2905-110-42:

Round cross-section - J 2 + J 42 mm,
Hexagonal cross-section - 6 + 36 mm,
Square cross-section - 6 + 29 mm,

2905-140-60

Round cross-section - J 4 =+ & 60 mm,
Hexagonal cross-section - 8 + 52 mm,
Square cross-section - 7 + 42 mm,

2905-160-80

Round cross-section - & 12 =+ & 80 mm,
Hexagonal cross-section - 14 + 69 mm,
Square cross-section - 15 + 56 mm.

5. MOUNTING CHUCK ON THE MACHINE

Before mounting the chuck, clean thoroughly the adapter on the machine spindle. Push the
actuator piston fully to the right.

S5.1.

unscrew safety bolts (5) or loosen the anti-rotation screw (15) - approx. by 2 turns
remove the cover (3) or (3A) - by turning so that the line on the cover is aligned with line
marked ,,0” on the body

using the equipped wrench, tighten nut (4) on the actuator drawbar (7)

tighten safety bolts (6)

move the actuator piston fully to the left

Insert a DIN 6343 collet

replace the cover (3) or (3A) - in position so that the line on the cover is aligned with line
marked ,,0” on the body and rotate the cover so that the line on the cover is aligned with
line marked ,,Z” on the body

tighten the safety bolts (5) or re-tighten anti-rotation screw (15)

Balancing

High spindle speeds require proper balancing of chuck. Lack of balance can cause vibrations.
Chuck is dynamically balanced to ensure accuracy class G 2,5 acc. to PN-93/N-01359.
Balancing is carried out by movement of three balancing screws (8).



5.2. Operating

When setting pressure in the actuator, make sure that the max. permissible actuating (pushing)

force is not exceeded.
Operated chuck must open and close freely and smoothly at permissible actuation force.
If chuck is not actuating freely, the reason may be incorrectly mount of parts or components.

5.3. Maintenance
Operational reliability and long service life of the chuck depends on proper use and

maintenance.
Careful lubrication is the principle for trouble-free operation of chuck.

Number of operating hours/ Type of Maintenence
Frequency

After 24 hrs in case of a Chuck lubrication.

new product or after repair | Check tightness of bolts.

Every week Chuck lubrication with grease
via grease-nipple.

Every month Check max. static clamping
force.

Every month Check the wear of the tapered

sleeve and the collet.

The General Warranty and Complaint Terms & Conditions for the products of “BISON”
S.A. are available on www.store.bison-chuck.com
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1. UMFANG DER BEDIENUNGSANLEITUNG

Die Bedienungsanleitung behandelt die Montage, den Aufbau und den Betrieb von Drehfuttern
mit mechanischen Spannelementen fiir Spannzangen Typ 2905.

2. BESTIMMUNGSZWECK

Mit Drehbankfutter fiir Spannzangen werden Elemente aus Stangen unterschiedlicher
Querschnitte bearbeitet. Darin kdnnen weiche Stangen ebenso wie kurze Stangen eingespannt
werden, wobei die eingespannte Linge mindestens die Hélfte des Durchmessers der Stange
betragen muss. Zum Klemmen konnen sowohl Spannzangen gem. DIN 6343 als auch Rubber
Flex Spannzangen eingesetzt werden.

3. KONSTRUKTION DES SPANNFUTTERS

Die Werkstiicke werden mit einer Spannzange gespannt. Durch die richtige Auswahl der
Spannzange konnen Beschiadigungen und Verformungen des AuBendurchmessers des
Werkstiicks mehr oder weniger vermieden werden. Aufgrund des begrenzten Spannumfangs
der Spannzangen werden diese auf das Nennmal} der zu bearbeitenden Stangen gefertigt. Wenn
die Bearbeitung unterschiedliche Stangendurchmesser umfasst, sollten Spannzangen mit
entsprechenden Spanndurchmessern verwendet werden.

Spannzangenfutter werden an den Spindelenden mit kurzem Kegelsitz oder mit zylindrischem
Sitz nach DIN 6353, ISO oder ANSI B5.9 montiert.

Hauptmerkmale der Spannfutter fiir Spannzangen:

kompakte Bauweise,

kleine Drehfutterbreite,

Arbeit mit hohen Drehzahlen,

minimale Verformung der Werkstiicke,

kleines Trigheitsmoment,

hohe Spannkrifte,

der Drehfutterkorper, die Kegelhiilse und der Deckel hergestellt aus verschleif3festem
Material,

e hohe Arbeitsprizision.

Das Spannfutter Typ 2905 besteht aus folgenden Elementen:
o cinteiliger Futterkorper (1) Abb. 1 mit kegeligem Sitz oder
mit zylindrischem Sitz,

kegelige Hiilse (2) mit Mutter (10),

Abdeckung (3),

Stiitzring (9),

Zugstangenmutter (4).

Das Spannfutter Typ 2905-S besteht zusétzlich aus folgenden Elementen:
e Bajonettverschluss (3A) Abb. 1a,

e Verdrehsicherungsschraube (15),

e Dornverschluss (14).
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Abb. 1. Spannfutter 2905
1-Futterkorper; 2-Kegelhiilse; 3-Deckel; 4-Zugstangenmutter;
5-Schraube; 6-Schraube; 7-Zugstange; 8-Ausgleichsschraube; 9-Stiitzring;
10-Mutter; 11-Schmiernippel; 12-Dorn; 13-Klemmibhiilse
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Abb.la Spannfutter 2905- S
3A-Bajonettverschluss; 14-Dornverschluss; 15-Sicherungsschraube

Das Spannen des Werkstiicks erfolgt durch Einspannen der Spannzange (13). Durch die
Bewegung der Zugstange (7) wird die konische Hiilse (2) in Richtung des Deckels (3 oder 3A)
verschoben und die Spannzange (13) durch die konische Fliache (Konuswinkel 15°) der
konischen Hiilse geklemmt.

ANMERKUNG:

Bei Verwendung von Spannzangen nach DIN 6343 muss ein Stiitzring (9) in die
Kegelspannzange (2) eingesetzt werden, um den kurzen Spannzangenhub auszugleichen.
Bei Verwendung von Rubber Flex Metall-Gummi-Hiilsen, die einen grofieren
Klemmbereich haben, muss der Stiitzring entfernt werden.



Abb.1b Spannfutter 2905
1-Gehéuse; 2-Befestigungshiilse; 3-Abdeckung; 16-Dorn

ANMERKUNG:

Bei der Verwendung von Spannzangen zum Spannen von Werkstoffen mit sechskantigem
oder quadratischem Querschnitt muss ein Dorn (16) in das Spannfutter eingesetzt
werden, um ein Drehen der Spannzange zu verhindern, und die Maschinenspindel muss
in der gleichen Winkelposition anhalten. Der Dorn muss bei nicht montiertem
Spannfutter eingeschraubt werden, wobei der Deckel (3) entfernt und die
Befestigungshiilse (2) aus dem Futterkorper (1) herausgezogen wird, damit der Dorn
eingeschraubt werden kann. Schrauben Sie die Dornflosse ein und positionieren Sie die
Abflachung parallel zum Schnitt in der Hiilse. Der zylindrische Teil darf nicht aus der
Befestigungshiilse (2) herausragen.

Um die Kegelhiilse (2) richtig zu positionieren und zu arretieren, wird ein Dorn (12) in den
Korper (1) des Futters eingefiihrt, so dass er in die Nut der Kegelhiilse (2) eintritt.

Am Umfang der konischen Hiilse befindet sich eine spiralformige Schmiernut zur
gleichmiafigen Verteilung des tiber den Schmiernippel (11) eingepressten Fetts.

Die Bewegung der konischen Hiilse (2) wird auf der einen Seite durch die Stiitzfliche im
Korper (1) und auf der anderen Seite durch den Deckel (3 oder 3A) begrenzt. Die
Hubbegrenzung — wenn das Futter direkt auf der Maschinenspindel montiert ist — verhindert
Schidden am Spindelende und am Futter selbst.



3.1. Grundlegende Abmessungen

Die Grundabmessungen des Spannfutters Typ 2905, 2905-S sind der Abbildung 2 und der
Tabelle 1 zu entnehmen.
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Tabelle 1

Drehbankfuttertyp 2905-110-42 | 2905-140-60 | 2905-160-80
2905-110S-42 2905-160S-80

AulBlendurchmesser des Deckels A 110 138 162
Spannbereich B 2+42 4-+60 12+80
Einbaudurchmesser C 140H6 170H6 220H6
Léange des Spannfutters D 119 136 157
Durchmesser, Offnung des Deckels 50.8"01 74701 93+01

B,
Einbaudurchmesser der Hiilse B, 48H7 66H7 90H7
AuBlendurchmesser E 160 190 240

F 90 105 124
Einbaumal F, 90 107 125
Montageschrauben G 3xM10 3xM12 3xM16
Gewinde der Zugstangenmutter G M52x1.5 M70x2 M90x2
Spannzangenhub DIN 6343 K,

4 3.5 3.5

J 17 20 23

Ji 18 19 20

K3 min 2.5 2.5 3

K3 max. -1 -1 -1
Durchmesser des Schraubenabstands 104.8 133.4 171.4

L

N 58 79 100
Max. Schubkraft [daN] 2500 3000 4000
Max. Drehgeschwindigkeit  [min'] 8000 6300 4500
Gewicht des Spannfutters [kg] 9.0 13.5 20.0

4. BETRIEBSBEZOGENE HINWEISE

4.1. Arbeitsweise

Das Futter flir die Spannzange wird von einem Standard-Hydraulikzylinder mit Hubsteuerung
betitigt, entweder {iiber das Hydrauliksystem der Maschine oder {iber ein separates

Hydrauliksystem.

Je nach Werkstiick wird ein Hydraulikzylinder mit oder ohne Durchfiihrung verwendet.

Die vom Stellantrieb — liber die Zugstange (7) und die Mutter (4) — erzeugte Axialkraft bewirkt,
dass sich die konische Hiilse (2) nach rechts bewegt und die Spannzange geklemmt wird.

Um das Werkstiick sicherer zu spannen, haben Spannzangen nach DIN 6343 mit einem

Spanndurchmesser von mehr als 8 mm Querrillen.

Beim Entspannen wird die konische Hiilse nach links bis zum Anschlagelement gezogen, die

Spannzange 6ffnet sich und gibt das Werkstiick frei.

ANMERKUNG
Die Spannfutter sind nicht
mit Spannzangen
ausgestattet




4.2. Spannzangenspannbereiche

5.

fiir 2905-110-42
mit einem kreisformigen Querschnitt & 2 + & 42 mm,
mit einem sechseckigen Querschnitt 6 + 36 mm,
mit einem quadratischen Querschnitt 6 + 29 mm,

fiir 2905-140-60
mit einem kreisformigen Querschnitt & 4 + & 60 mm,
mit einem sechseckigen Querschnitt 8 + 52 mm,
mit einem quadratischen Querschnitt 7 + 42 mm,

fiir 2905-160-80
mit einem kreisformigen Querschnitt & 12 + & 80 mm,
mit einem sechseckigen Querschnitt 14 + 69 mm,
mit einem quadratischen Querschnitt 15 + 56 mm.

MONTAGE UND DEMONTAGE DES SPANNFUTTERS AN DER

WERKZEUGMASCHINE

Vor dem Einbau des Spannfutters in die Werkzeugmaschine muss der Mitnehmer auf der
Maschinenspindel griindlich gereinigt werden. Bewegen Sie den Zylinderkolben bis zum
Anschlag nach rechts

Entfernen Sie die Schrauben (5) oder 16sen Sie die Schraube (15) - etwa 2 Umdrehungen,
Entfernen Sie den Deckel (3) oder (3A), indem Sie ihn so drehen, dass die Markierung auf
dem Deckel mit der Markierung "O" auf dem Korper iibereinstimmt,

Schrauben Sie Mutter (4) mit dem mitgelieferten Schraubenschliissel auf die Zylinder-
Zugstange (7),

Schrauben (6) anziehen,

Bewegen Sie den Zylinderkolben bis zum Anschlag nach links,

Spannzange nach DIN 6343 einsetzen,

den Deckel (3) oder (3A) aufsetzen — den Deckel so aufsetzen, dass der Markierungsstrich
auf dem Deckel mit der Markierung ,,O“ am Korper iibereinstimmt, und den Deckel so
drehen, dass die Markierung auf dem Deckel mit der Markierung ,,Z“ am Korper
libereinstimmt,

Drehen Sie die Schrauben (5) ein oder ziehen Sie die Schraube (15) fest,

5.1. Auswuchten des Spannfutters

Hohe Spindeldrehzahlen machen eine genaue Auswuchtung des Futters erforderlich.
Unausgewogenheit kann zu Vibrationen flihren. Das Futter ist dynamisch ausgewuchtet nach
Genauigkeitsklasse G 2,5 geméall PN-93/N-01359.

Die Auswuchtung erfolgt durch Verschieben von 3 Schrauben (8).



5.2. Funktionsweise des Spannfutters

Stellen Sie den Druck im Betétigungszylinder so ein, dass die maximal zuldssige Schubkraft
nicht tiberschritten wird.

Das eingesetzte Futter muss sich frei und leichtgéngig bei zulédssiger Betitigungskraft 6ffnen
und schlieflen lassen.

Wenn sich das Futter nicht frei bewegen lédsst, kann das daran liegen, dass die Teile nicht
richtig montiert sind.

5.3. Bedienung des Spannfutters

Ein zuverldssiger Betrieb und eine lange Lebensdauer des Drehfutters hangen von der richtigen
Bedienung und Wartung ab.

Eine sorgfaltige Schmierung ist die Grundlage fiir einen storungsfreien Betrieb des
Spannfutters.

Anzahl der Arbeitsstunden Art der Kontrolle
Frequenz Bedienungsanleitung
Nach 24 Stunden Arbeit schmieren Sie das
bei einem neuen oder Drehbankfutter.
generaliiberholten Gerit Priifen Sie den Anzug der
Schrauben
und Schaftschrauben.
Wochentlich Schmieren Sie das Drehfutter
mit Schmiermittel mittels
Schmiernippel.
Monatlich Uberpriifen Sie die maximale
statische Spannkratft.
Monatlich Uberpriifen Sie die Kegelhiilse
und die Spannzange auf
Verschleif3.

Die geltenden Garantie- und Reklamationsbedingungen fiir die Produkte
der Gesellschaft BISON S.A. finden Sie unter www.store.bison-chuck.com
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