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EINLEITUNG UND ALLGEMEINE HINWEISE IG-I'

Bevor der 5-Achs-Spanner KIPPflexX eingesetzt wird, sind zunéchst sorgfaltig alle in der vorliegenden Anleitung
enthaltenen Hinweise zu lesen.

Grundlage fiir den Umgang mit dem Spannsystem ist die Kenntnis zu den allgemeinen Sicherheitshinweisen und
Sicherheitsvorschriften.

Ebenfalls ist die Unfallverhiitungsvorschrift (UVV) flir den jeweiligen Einsatzort zu beachten.

Beachten Sie die allgemein giiltigen technischen Regeln bei der Handhabung, Reinigung und Benutzung des Spanners
samt Zubehor.

Der Spanner ist nur mit originalen Ersatz- und Zubehorteilen zu benutzen.

Alle Hinweise sind von sdmtlichen Personen zu beachten, die mit dem 5-Achs-Spanner KIPPflexX arbeiten.
Konzipiert ist das Spannsystem nach dem Stand der Technik inkl. aller relevanten sicherheitstechnischen Regeln.
Das Spannsystem dient ausschlieBlich zum Spannen von Werkstiicken, die durch Frdsmaschinen bearbeitet werden.

Dieser 5-Achs-Spanner KIPPflexX darf nur eingesetzt werden, wenn alle Schutzeinrichtungen der Maschine absolut
funktionsfahig sind.

Der 5-Achs-Spanner KIPPflexX kann bei unsachgemaBer Bedienung oder Montage schwere Sachschiden verursachen.
HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG ist unter keinen Umstianden verantwortlich fiir jegliche Art von Schéden, die durch

den Bediener verursacht wurden.

Bauteile in nicht einwandfreiem Zustand sofort austauschen.

Bei Veranderungen, An- oder Umbauten am 5-Achs-Spanner erldschen samtliche Haftungen sowie die
Gewahrleistung der Qualitadtsmerkmale.

Grundsétzlich gelten unsere Allgemeinen Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen der
HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG.

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR

ES




o
2. SICHERHEITS- UND WARNHINWEISE ﬁ‘l‘

A\

Achtung, bitte folgende Punkte unbedingt beachten!

- Die zulassige Zugkraft von 60 kN (bei 140 Nm) nicht iberschreiten.

- Der maximale Spannhub von 1 mm pro Backenseite darf bei der Niederzugspannung nicht {iberschritten werden.

- Vor der Frasbearbeitung priifen, ob alles richtig und fest montiert ist.

- Priifen, ob alle Schraubverbindungen vollstdndig und mit korrektem Drehmoment angezogen sind.

- Das eingespannte Werkstiick darf hdchstens eine Parallelititsabweichung von 0,5 mm auf die gesamte Spannerbreite
aufweisen.

- Pin K0946 mit Ringschneide @ 6 mm; universeller Pin zur formschliissigen Spannung ohne Vorprégen

(z.B. Rohteilbearbeitung)

- Die Spindelmutter darf nicht iiber die Markierung (V-Kerbe) an der Welle hinaus bewegt werden. Damit wird sichergestellt,
dass immer ausreichend viele Gewindegénge im Einsatz sind.

V-Kerbe als Markierung

A

Spindelmutter

HHHHTHTH T

- Die Uberwurfmutter muss vor der Montage mit der Stirnfléche an der Verlangerungswelle anliegen.

- Im montierten Zustand darf der Abstand zwischen der Uberwurfmutter und der Verldngerungswelle / Adapterwelle
max.10 mm betragen, um eine Beschadigung des Gewindes zu vermeiden.

10 Uberwurfmutter

T
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS IG'I'

Der 5-Achs-Spanner KIPPflexX zeichnet sich durch eine hohe Stabilitat, Flexibilitdt und Anwenderfreundlichkeit aus.
Dieser 5-Achs-Spanner kann sowohl als Niederzugspanner oder Rohteilspanner (Schraubstock) eingesetzt werden.
Hierzu kann der Anwender bei der Klemmung der Spanneinheiten die Auswahl treffen, ob Niederzug gewiinscht ist oder nicht.

- Werden beide Spanneinheiten geklemmt, kann Niederzug erzeugt werden.
- Bleibt eine Spanneinheit offen, so wird diese Spanneinheit mobil im Schraubstock-Prinzip angekurbelt und
gespannt. (siehe 3.2 Technische Erklarung Unterschied von Niederzugspannung zu Rohteilspannung)

Bei Verwendung der Niederzugfunktion wird das Werkstiick mit einer Wiederholgenauigkeit von +0,01 mm fix nach unten auf die
Auflage gespannt.
Eine Werkstiickeinspannhohe von 155/180 mm erlaubt eine sehr gute Zugénglichkeit mit kurzen Werkzeugen bei der Bearbeitung.

Die Spannweite wird mittels Handkurbel stufenlos voreingestellt, dadurch werden Riistzeiten reduziert.
Gespannt wird {iber einen Drehmomentschliissel mit max. 140 Nm, was eine Spannkraft von 60kN direkt in der Spindel bedeutet.

Zudem wird (iber die geschlossenen Geometrien und die damit verbundene Schmutzunempfindlichkeit die Wartungs- und
Instandhaltungszeit auf ein Minimum reduziert.

3.1 Ubersicht Spannsystem

9-Achs-Spanner KIPPflexX L=280 (Lieferumfang)

Spannbacken glatt
hartmetallbeschichtet
K1557 (beidseitig)

/Adapterwelle 120 mm

Adapterwelle 60 mm
/ Spindelmutter

Gewindespindel
Ringschraube _ [
(Transport)
S

Handkurbel

Spanneinheit links

™

Grundplatte L=280 Spanneinheit rechts
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

5-Achs-Spanner KIPPflexX L=400 (Lieferumfang)

Spannbacken glatt

: Adapterwelle 60 mm
hartmetallbeschichtet
K1557 (beidseitig) Adapterwelle 180 mm /

\/ Adapterwelle 120 mm

Spmdelmutter

Gewindespindel

Handkurbel

Spanneinheit links

Grundplatte L=400

Spanneinheit rechts

9-Achs-Spanner KIPPflexX L=630 (Lieferumfang)

Spannbacken glatt Adapterwelle 120 mm
hartmetallbeschichtet e Adapterwelle 60 mm
K1557 (beidseitig) Adapterwelle 180 mm

Verlangerungswelle 60 mm

Verlangerungswelle 60 mm

Verlangerungswelle 120 mm

\ Spindelmutter

Gewindespindel

Rlngschr aube Handkurbel
)

=" (Transport

Spanneinheit links

Grundplatte L=630
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

3.2 Technische Erklarung Unterschied von Niederzugspannung zu Rohteilspannung

Rohteilspannung / Schraubstockprinzip

ungespannt gespannt
Werkstiick liegt Werksttick
e ./ links an ___u__
B | r “ ,
| | t Auflagege_am_uigkeit
Yy ! - =1 = Drehmoment-
L ] ..
OC= | = © Kurbel C= I I schliissel
| l Spannelement
—_— ]
- ' S ) |E== S
T . 5 I B
\ ] \ 'T|| //
\ Symmetrie \ Symmetrie Positionier- und
Druckstiick- Klemmbacke Klemmbacke Auflageelement
vorzentrigrung geschlossen gedffnet
Niederzugspannung
ungespannt Werkstiick gespannt Werkstiick
mittig
[ Niederzug [ 7] Niederzug
i \l Wiederholgenauigkeit | , Drehmoment-
oy 0,01 mm i
- A uﬂageggn_au_lg[_(ei ) - schliissel
© Spannelement @_>|<— Spannelement
Drehpunkt | Drehpunkt
=) ' Q | — 0 | : . I
\ \ | /
\ v 7
T T
Symmetrie \ Symmetrie /
Druckstiick- Klemmbacke Klemmbacke Druckstiick- Positionier- und Positionier- und
vorzentrierung geschlossen geschlossen vorzentrierung Auflageelement Auflageelement
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

3.3 Montage und Positioniermoglichkeiten der Grundplatte

Grundplatte auf Palette mit T-Nuten / Maschinentisch
=> {iber Spannpratzenset

Positionieren und befestigen mit Spannpratzenset K1008,
welches fiir M12 oder M16 im Standard erhltlich ist.

Spannpratzenset K1008 bestehend aus:

4x Spannpratzen (M12 oder M16)

4x Muttern fiir T-Nuten (M12 oder M16)
4x Zylinderschrauben (M12 oder M16)
4 x Unterlegscheiben (M12 oder M16)

Optional:
2x Nutenflihrungssteine fiir T-Nuten 14 oder 18 mm
2x Befestigungsschrauben M6x12 fiir Nutenfiihrungsstein

Grundplatte auf Palette mit T-Nuten / Maschinentisch
=> 3x Zylinderschraube M12x65 durch Grundplatte hindurch

Positionieren und befestigen mit:

2x Nutenfiihrungssteine fiir T-Nuten 14 oder 18 mm

2x Befestigungsschrauben M6x12 fiir Nutenfiihrungsstein
3x Zylinderschrauben M12x65

3x Muttern fiir T-Nuten (M12)

www.kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Grundplatte auf Palette mit T-Nuten / Maschinentisch mit

Mittenbohrung
= (iber Mittenbolzen + 1x Nutenfiihrungsstein

Positionieren und befestigen mit:

1x Mittenbolzen

(Kundenspezifisch je nach Kdnigsbohrung in Maschinentisch)
1x Nutenfilhrungsstein 14/18 mm

1x Befestigungsschraube M6x12 fiir Nutenfiihrungsstein

3x Zylinderschrauben M12x65

3x T-Nutenmuttern 14 oder 18 mm

Grundplatte auf Palette mit Rasterbohrung / Rasterplatte

Positionieren und befestigen mit:

2x Passschrauben M12x65 mit PassmaB f7 (auBen)
1x Zylinderschraube M12x65 (mittig)

Es stehen insgesamt 3x Passbohrungen fiir Raster 50 mm
zur Verfiigung.

www.kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Grundplatte auf Nullpunkt Spannsystem

1x Spannbolzen Form A
flir Passdurchmesser 25H7, Bundhdhe 5mm,
fiir Zylinderschraube M12 (Zentrierbolzen)

1x Spannbolzen Form B
fiir Passdurchmesser 25H7, Bundhdhe 5mm,
flir Zylinderschraube M12 (Ausgleichs- / Schwertbolzen)

Die Spannbolzen werden mittels M12 Schrauben mit der Grundplatte
verschraubt.

Die Zentrierung in der Grundplatte findet iiber 2x @25H7 Passsitze statt,
wobei die Spannbolzen wiederholgenau positioniert werden.

Unteransicht der Grundplatte mit montierten Nullpunkt-Spannbolzen.

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Grundplatte auf Nullpunkt-Spannsystem (52er StichmaB)

8x Spannbolzen konnen von der Unterseite in die Grund-
platte eingeschraubt werden.

Passdurchmesser @12H6, Gewinde M8, Stichmal 52mm

Die Spannbolzen werden mittels M8 Gewinde mit der Grundplatte
verschraubt.

Die Zentrierung in der Grundplatte findet iiber 8x @12H6 Passsitze statt,
wobei die Spannbolzen wiederholgenau positioniert werden.

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Grundplatte auf Nullpunkt-Spannsystem (96er StichmaB)

8x Spannbolzen kdnnen von der Unterseite in die Grundplatte einge-
schraubt werden.

Passdurchmesser @16H6, Gewinde M10, Stichmal 96mm

Die Spannbolzen werden mittels M10 Gewinde mit der Grundplatte
verschraubt.

Die Zentrierung in der Grundplatte findet iiber 8x @16H6 Passsitze statt,
wobei die Spannbolzen wiederholgenau positioniert werden.

www.kipp.com

info@kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

3.4 Schrittfolge Spanneraufbau - Schraubstock-/Rohteilspannung

e P P |

©

1! el

Spanneinheit links mit gedffnetem Klemmstiick auf die Grundplatte zur
gewiinschten Position aufschieben.

Dabei muss darauf geachtet werden, dass die Klemmestiicke nicht in
die T-Nutenfiihrung der Spanneinheit ragen.

Sonst blockieren diese beim Aufschieben stirnseitig mit der Grund-
platte.

Anhand der Symbole und Skala kann die gewiinschte Werkstiick-
gr6Be und bendtigten Adapterwellen auf der Grundplatte abgelesen und
eingestellt werden.

Somit wird eine schnelle Vorpositionierung der Spanneinheit im
gewiinschten Spannbereich erreicht.

www.kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Druckstiick

Klemmstiick

Bei gedffnetem Klemmstiick ist eine rote Markierung am Umfang
sichtbar. Diese sollte mindestens 2mm hervorstehen.

Ist das Klemmstiick spéter gespannt, so darf keine rote Markierung
mehr ersichtlich sein.

Spanneinheit tiber Druckstiick (griin dargestellt) durch Driicken in der
Verzahnung vorzentrieren.

AnschlieBend Klemmstiick (blau dargestellt) mittels Mutter iiber Dreh-
momentschliissel mit min. 50Nm bis max.100 Nm anziehen bis die rote
Markierung nicht mehr sichtbar ist.

In diesem Fall ist die Spanneinheit komplett (iber die Verzahnung mit
der Grundplatte formschliissig verbunden.

www.kipp.com

info@kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Spanneinheit links ist nun bereits fest mit der Grundplatte fixiert.

Spanneinheit rechts mit gedffnetem Klemmstiick auf die Grundplatte

aufschieben.

Gewindespindel mit entsprechender Adapterwelle an den beweglichen

Arretierbolzen (braun dargestellt) auBerhalb des Spanners voreinstellen.

In den feststehenden Arretierbolzen (pink dargestellt) wird spéter die

Spannwelle eingehéngt.

Durch das Voreinstellen mit den Arretierbolzen, wird eine schnelle

Montage der Gewindespindel inkl. Adapterwelle erzielt.

www.kipp.com

info@kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Gewindespindel mit entsprechender Adapterwelle einflihren. Dies ist
von beiden Seiten her méglich.

AnschlieBend in den festen Arretierbolzen (in pink dargestellt) nach
hinten einfiihren.

Arretierbolzen (in braun dargestellt) durch Drehen im Uhrzeigersinn in
die Bohrung (pink dargestellt) der Gewindespindel und Adapterwelle
fixieren.

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Uber die Arretierbolzen ist nun die kraftiibertragende Spindel im
KIPPflexX fixiert.

In dieser Ausfiihrung ist der 5-Achs-Spanner KIPPflexX als
Schraubstock (Rohteilspanner) einsetzbar.

Mit der Handkurbel die Spanneinheit rechts auf die entsprechende
Einspannweite bringen.

Uber die Gewindespindel ist eine Verstellung der Spanneinheit um
60 mm stufenlos maglich.

Zum Spannen wird der Drehmomentschliissel K1489.01 empfohlen.

www.kipp.com

info@kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

3.5 Schrittfolge Spanneraufbau — Niederzugspanner

Es werden alle identischen Schritte aus der Variante Schraubstock iibernommen.

Zum Einsatz als Niederzugspanner muss bei dem
5-Achs-Spanner KIPPflexX anschlieBend folgendes beachtet werden.

5-Achs-Spanner KIPPflexX iiber die Handkurbel voreinstellen

Beispiel:
Werkstiick hat die Abomessung von 145mm

Fiir eine Niederzugfunktion muss man max. 2mm zu der Werkstiick-
abmessung dazugeben (hier max. 147 mm)

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Werkstiick einlegen und auf der bereits feststehenden Spanneinheit
(hier links) anschlagen.

Spanneinheit iber Druckstiick (griin dargestellt) in der Verzahnung
vorzentrieren. AnschlieBend Klemmstiick (blau dargestellt) mittels
Mutter anziehen.

(min. 50 Nm - max. 100 Nm)

www.kipp.com

info@kipp.com
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Rote Markierung ist nun bei beiden Klemmstiicken nicht mehr sichtbar
und erzielt in der Grundplatte mit der Verzahnung einen Formschluss.

In dieser Ausfiihrung ist der 5-Achs-Spanner KIPPflexX als
Niederzugspanner einsetzbar.

Zum Spannen wird der KIPP Drehmomentschliissel
K1489.01 empfohlen.

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS ﬁ‘l‘

3.6 Lange der Spannwelle an Werkstiicklange anpassen

Spannweiteniibersicht Grundplatte L=280 mm

Einspannweite 28 — 78 mm
Adapterwelle 60 mm + Gewindespindel

! =
i " i e \ % e,
i _b'- v L ._* W e
_.J" e, & O G e A
¥, ] .'F- 0 \

28 - 78mm
-

Einspannweite 76,5—- 146 mm
Adapterwelle 120 mm + Gewindespindel

Einspannweite bis 180mm
- 180mm - Adapterwelle 180 mm* + Gewindespindel

*Zubehor

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS ﬂ‘“

Spannweiteniibersicht Grundplatte L=400 mm

28 -78mm Einspannweite 28 — 78 mm
Adapterwelle 60 mm + Gewindespindel

76,5- 146mm Einspannweite 76,5146 mm
Adapterwelle 120 mm + Gewindespindel

136,5 - 206mm Einspannweite 136,5 — 206 mm
Adapterwelle 180 mm + Gewindespindel

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Firr groBere Spannweiten (auBerhalb des Kurbelbereichs) kann zusatzlich die Verlangerungswelle 120 mm (Zubehor) eingebaut werden.

266 mm

Einspannweite bis 266 mm
Adapterwelle 120mm + Verlangerungswelle 120mm + Gewindespindel

| " T

300mm

Einspannweite bis 300 mm
Adapterwelle 180 mm + Verlangerungswelle 120 mm + Gewindespindel

Stufenlose Spannbereiche werden iiber die Kombination aus Verlangerungswellen 60, 120, 240, 480 mm erreicht.

540mm . Einspannweite bis 540mm
_ AN weitere Grundplatte L=400 mm + Adapterwelle 180 mm +
/Q_\ -] i e e )
I/ f 2 o 1 Verlangerungswelle 120mm +
,r"{,-, ° j[;‘* \‘xﬁ Verldngerungswelle 240 mm + Gewindespindel
ﬂ o _ o .
780mm
Einspannweite bis 780 mm
_{_; b - I e ',{}_1 weitere Grundplatte L=400 mm + Adapterwelle 180mm +
VE ' ] 3:7'-. " Verlangerungswelle 120mm +
d V“ e _'- : , Verlangerungswelle 480 mm + Gewindespindel

:M

Spannbereiche bis ca. 1000 mm mdglich in Kombination mit weiteren Grundplatten.

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR | ES
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Spannweiteniibersicht Grundplatte L=630 mm

Einspannweite 28 — 78 mm
- 28 -78mm

-

Adapterwelle 60 mm + Gewindespindel

Einspannweite 76,5 — 146 mm

=765 -146mm Adapterwelle 120mm + Gewindespindel

Einspannweite 136,5 — 206 mm

 1365-206mm Adapterwelle 180 mm + Gewindespindel

Einspannweite bis 266 mm
- Adapterwelle 180 mm + Verldngerungswelle 60 mm + Gewindespindel

/ ls @ @; 2l N

266 mm

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0 EN|FR [ES

25



3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Einspannweite bis 326 mm
326mm

Adapterwelle 180 mm + Verlangerungswelle 120 mm + Gewindespindel

- ' .'. % Gl -: £
& g : %

<@ o
HE O - - .
Einspannweite bis 386 mm
- 386mm - Adapterwelle 120 mm + Verlangerungswelle 120 mm +
‘ | | || . ] t P Verlangerungswelle 60 mm + Gewindespindel
;_ o : \ \ ‘ —
| -= | I ’Qf |
Einspannweite bis 426 mm
- A26mm - Adapterwelle 180 mm + Verldngerungswelle 120 mm +
= _ = Verlangerungswelle 60 mm + Verlangerungswelle 60 mm + Gewinde-

| | 1 \ spindel

[N L}

Ll

Einspannweite bis 526 mm
B S mm Adapterwelle 180 mm + Verldngerungswelle 120 mm +
. _ - Verlangerungswelle 60 mm + Verlangerungswelle 60 mm +

Verldngerungswelle 120 mm* + Gewindespindel

< S

2 " NIRRT TR

*Zubehor
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Kinn

3.7 Technische Daten

Spannkraftdiagramm 5-Achs-Spanner KIPPflexX

0 60
52
50
434
»
= 40 4
= 34.4
% % %0 36
% 26 -
£ 24
% 20
15 18
10 13 2
-
0 | | | | | | | | | | | |
0 20 40 60 80 100 120 140

Anzugsdrehmoment in Nm

m Zugkraft Spindel m Schraubstock/Rohteilspannung

* Bei der Rohteilspannung wird bereits bei 100 Nm der Hochstwert von 41 kN erzielt.

* Bei <2mm Spannhub sind die Kréfte groBer.

Fir eine maximale Kraft in der Niederzugfunktion kann auch mit 140 Nm angezogen werden.

Allgemeiner Hinweis:

m Niederzugspannung bei 1 mm Spannhub

Die dargestellten Werte fiir die Schraubstock- und Niederzugspannung beziehen sich auf die ankommende Kraft direkt am

Werkstiick.
Backenbreite 90 mm 125 mm
L=280 mm
Grundplattenlinge L=280 mm L=400 mm
L=400 mm
L=630 mm
Elnspannhohe uber Maschlnennsch 155 mm 180 mm
(ohne optionale Auflageleisten)

bis 180 mm auf Grundplatte L=280

Spannweite bis 300 mm auf Grundplatte L=400

bis 530 mm auf Grundplatte L=630

3 35 kg (L=280 mm)
Gewichte 22,5 kg (L=280 mm) 41 kg (L=400 mm)

25 kg (L=400 mm) 52 kg §L=630 mm)

weitere Langen auf Anfrage

www.kipp.com info@kipp.com Tel. +49 7454 793-0
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

3.8 Zubehor

Zusétzlich zum Lieferumfang kénnen noch mehrere Zubehor Artikel, passend zum 5-Achs-Spanner KIPPflexX erworben werden:
Details kdnnen Sie im Katalog oder online auf unserer Homepage einsehen.

Spannbacken glatt K1557 (Lieferung stiickweise)

Spannbacken mit Pins K1557 (Lieferung stiickweise)

Spannbacken Kombi glatt hartmetallbeschichtet und mit Pins
K1557
(Lieferung stiickweise)

- Spannbacken mit Bearbeitungszugabe K0975
(Lieferung stiickweise)

- Rundspannset K0989 (Lieferung paarweise)

.\}

- Auflageleisten K0974 (Lieferung paarweise)
Erhaltlich in H=12mm, 17 mm

- Auflageleisten anschraubbar K0974
zum individuellen Uberfrasen (Lieferung paarweise)

- Verlangerungswellen K0990
Erhéaltlich in L= 120mm, 240 mm, 480 mm
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

Hinweis zu Spannbacken Kombi glatt und mit Pins K1557.
Bei Verwendung der Spannbacken Kombi glatt und mit Pins miissen die Werkstiicke zum Spannen, im Bereich der Spannpins,

auf einer Auflageleiste (K0974) mit der Hohe 12 mm aufgelegt werden.

Anschlagset K0993.150

Der Anschlag kann sowohl feststehend als auch schwenkbar angebaut werden.

Dieser kann nach unten weggeschwenkt werden, um die Bearbeitung der dem Anschlag zugewandten

Werkstiickseite zu ermdglichen.

Er rastet dabei mittels eines Federnden Druckstiickes ein. Der Anbau ist beidseitig sowohl vorn als auch hinten moglich.

o e

- Anschlag wie in Abbildung gezeigt montieren. Darauf achten, dass das Federnde Druckstiick ( 13 ) auf der Riickseite des
Anschlagkorpers ( 10 ) nur mit der federnden Kugel (ibersteht!
- Schraube ( 11) bei Bedarf (schwenken) nur so fest anziehen, dass sich der Anschlag noch schwenken Iasst. Schraube (11) mit
Federscheibe ( 14 ) gegen Losen sichern. Die Federscheibe ( 14 ) spannt den Anschlag vor. Der Zentrierring ( 12 ) fiihrt den

Anschlag.

- Der Anschlagstift ( 15 ) wird in Position geschoben und mittels der Zylinderschraube ( 16 ) geklemmt.

11 14
10 | Grundkdrper Anschlag
11 | Zylinderschraube DIN 6912 M8x25 8.8
12 | Zentrierring
13 | Federndes Druckstiick
14 | Federscheibe
15 | Anschlagstift inkl. Zylinderstift
16 | Zylinderschraube DIN 6912 M8x16 8.8
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3. BEDIENUNG DES SPANNERS

3.9 Spannbacken wechseln

Zum Wechseln der Spannbacken (18; glatt oder mit Bohrungen fiir Pins) oder auch zur griindlichen Reinigung miissen die Backen getrennt

werden.

Hierzu wird wie folgt vorgegangen:

- 2x Schrauben ( 19) herausdrehen; darauf achten, dass die 2x 0-Ringe ( 20 ) nicht beschédigt werden oder verloren gehen

- Spannelement ,hinten” (21 ) von der Grundbacke schrag nach oben abnehmen

- 2x Torxschrauben M6x10 ( 22 ) ausdrehen
- Spannbacke ( 18 ) wechseln

- Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Schrauben (19 ) nur von Hand anlegen.

18
21
22
L w’
i
19
20
18 | Spannbacke 90 mm 125 mm
19 | Passschrauben mit Ansatz dhnlich DIN ISO 7379 ?8x40 / M6 010x40 / M8
20 | 0-Ring ?8x2,5 ?#10x3
21 | Spannelement ,hinten”
22 | Torxschrauben M6x10 M6x10
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4. PFLEGE UND WARTUNG IG;F

Bitte reinigen Sie den Spanner regelméBig von sich ansammelnden Spanen und Schmutz. Die Zugspindel muss bei reiner

Trockenbearbeitung wiederkehrend leicht eingedlt werden. Es ist darauf zu achten, dass alle Gewinde ausreichend sauber sind und

nicht beschadigt werden.
Nach der Reinigung und bei Iangerem Nichteinsatz 6len Sie alle Teile leicht ein, um Korrosion zu vermeiden. Um an den Raum
zwischen den Backenkomponenten zu gelangen, beachten Sie bitte Punkt 3.9 zur Zerlegung der Teile.

5. SERVICE

HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG
HeubergstraBe 2

72172 Sulz am Neckar

Tel. +49 7454 793-0

Fax +49 7454 793-7983

info@kipp.com

www.kipp.com

Der Inhalt dieses Dokuments darf ohne vorherige schriftliche Genehmigung durch die HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG in
keiner Form, weder ganz noch teilweise, vervielfaltigt, weitergegeben, verarbeitet oder gespeichert werden.

HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG entwickelt entsprechend seiner Politik die Produkte selbstédndig weiter. HEINRICH KIPP
WERK GmbH & Co. KG behalt sich das Recht vor, ohne vorherige Ankiindigung an dem in dieser Dokumentation beschriebenen
Produkt Anderungen und Verbesserung vorzunehmen.

HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG ist unter keinen Umstéanden verantwortlich fiir jedwede besonderen, beildufigen,
mittelbaren oder unmittelbaren Schéden, wie immer diese auch zustande gekommen sind.

Der Inhalt dieses Dokuments wird so présentiert, wie er aktuell vorliegt. HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG (bernimmt

weder ausdriicklich noch stillschweigend irgendeine Gewéhrleistung fiir die Richtigkeit oder Vollstandigkeit des Inhalts dieses 8
Dokuments, einschlieBlich, aber nicht beschréankt auf die stillschweigende Garantie der Markttauglichkeit und der Eignung %
fiir einen bestimmten Zweck, es sei denn, anwendbare Gesetze oder Rechtsprechung schreiben zwingend eine Haftung vor. §
HEINRICH KIPP WERK GmbH & Co. KG behdlt sich das Recht vor, jederzeit ohne vorherige Ankiindigung Anderungen an diesem =
Dokument vorzunehmen oder das Dokument zurtick zu ziehen. £
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