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Betriebsanleitung fiir Stirnseiten-Mitnehmer CoA
mit aufsteckbaren Mitnehmerscheiben

RN-1004

Operating Instructions — Notices d’utilisation - Instrucciones de servicio
Istruzione d’uso
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1. Wechseln der Mitnehmer-Scheibe

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

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

2. Wechseln und Einstellen der Zentrierspitze

2.1 Halteschraube 5 mit Sicherungscheibe 6 herausdrehen und Zen-

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

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

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

3. Demontieren der Abstiitzkolben

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

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

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

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

4 = Tellerfederpaket 088151

(MK 3 088141)

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

Hub 15
(10 bei MK 3)

Mitnehmer-
J l'— Scheibe

4. Montieren der Abstiitzkolben

4.1 Entliftungsschraube 7 mit Dichtring 8 einschrauben.

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

4.3 Mitnehmer-Scheibe aufstecken und axial belasten.

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

4.5 Auf leichtgéngigen Ausgleich der Abstltzkolben achten.

5. Tellerfeder-Paket g 775 »
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6. Maximales Werkstiickgewicht

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

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

7. Wartung

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

7.2 Die durchgehdartete Zentrierspitze kann mehrmals nachgeschilif-
fen werden.

7.3 Zentrierspitze regelméBig Uber Schmiernippel nachschmieren.
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Operating Instructions for CoA Face Drivers with detachable driving discs

Nominal value for axially admissible total load e 56.5

on the 3 supporting pisfons: 2000 daN (54 with MT 3)
adjustable cup spring set Tr—————

setscrew for Y [

adjustment Sl |

of centre | = ’

max. 45
min. 26
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1. Changing the driving disc

1.1 Detach driving disc using a srcew driver or other suitable tool.

1.2 Select largest size of driving disc suiting the turning diameter.
(Also take into account the direction of rotation of the machine
spindle).
Grease O-ring and mount disc. If the fit is too loose, exchange
O-ring.

2. Changing and adjusting the centre

2.1 Unscrew retaining screw 5 with lockwasher 6 and remove

centre 2.
Types 680-60 with adaptor plate and 680-65 for mounting in a
lathe chuck have a spring-loaded thrust piece which keeps the
centre under the grease nipple. With these types, the centre
must be turned to the left or right and then pulled out.

2.2 Adjust cup spring assembly 4 so that after the driving disc has
been mounted the centre will move 2-6 mm when the work-
piece is clamped. The cup spring assembly can be adjusted
either from the shank end using an Allen key or through the
bore of the centre using a screw driver. In the latter case, the
driver need not be removed from the machine spindle.
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2.3 For heavy workpieces or high metal removal rates the centring
force can be increased by screwing the cup spring assembly
deeper into the shank. (Make sure that the max. stroke is ob-
served).

3. Removing the support pistons

3.1 Detach driving disc using a screw driver or other suitable tool.

3.2 Unscrew one of the two vent screws 7 with sealing ring 8.

3.3 Pull out support pistons 3 and allow pressure fluid to drain off.
Check O-rings and support rings and replace if necessary.
Make sure that the support rings are fitted on the side facing
away from the pressure.

Ident. No. Ident. No.
1 = Body 5 = Retaining screw 088152
2 = Centre 6 = Lockwasher 007786
3 = Support piston 7 = Vent screw 085012
with seals 088150 8 = Sealing ring 008125
O-ring 006230 9 = Grease nipple 027380
Support ring 072224 1 kg F 25 liquide grease 036397
4 = Cup spring assembly 088151
(MT3 088141)

CoA Face Driver

~ Spring-loaded centre, 8 -80 mm clamping dia-
*0.015(A]  meter, 9-160 mm turning range, driving discs
with interchangeable carbide driving plates in
special quality available for face drivers with
a clamping diameter of 20 mm or greater.
Compensation for up to 5° axial slip of driving
disc.
The clamping ratio (turning diameter: clam-
ping diameter) should not exceed 2:1.
If the tailstock is not power-operated, be sure
to use the AC 500 live centre as tail centre.
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Driving disc

4. Installing the support pistons

4.1 Screw in vent screw 7 with sealing ring 8.

4.2 Completely fill one piston bore with bubble-free F 25 liquid
grease. Insert support piston 3 and push it down as far as it will
go. Install the other support pistons in the sam manner.

4.3 Fit driving disc and apply axial load.

4.4 Loosen vent screw 7 and allow pressure fluid to drain off until
the clearance between the driving disc and the basic body is
2 mm. (Use a shim). Tighten vent screw.

4.5 Make sure that the support pistons can move with ease.

5. Cup spring assembly
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3. Max. force 100 daN (70 daN) :
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6. Maximum weight of workpiece

6.1 For the MT 3 basic body and types with a stepped 4 mm dia.
centre the maximum workpiece weight is approx. 50 kg.

6.2 For the MT 4 to 6 basic bodies and the types 680-60 with adap-
tor plate and 680-85 for mounting in a lathe chuck the maximum
workpiece weight is approx. 100 kg.

7. Maintenance

7.1 Resharpen cutting edges of driving disc in time or exchange
driving disc. Replace worn carbide driving plates. The seating
surface for the No. 88209 carbide plates should be free of
grease to avoid displacement during clamping.

7.2 The centre is through-hardened and can be reground several
times.

7.3 Relubricate centre at regular intervals, using the grease nipple.







