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1 Benutzerhinweise

1.1 Zweck des Dokumentes

Diese Anleitung ist integraler Bestandteil der Produktlieferung und enthélt wichtige
Informationen zur sicheren Montage, Inbetriebnahme, Bedienung, Pflege und Wartung.
Vor der Benutzung des Produktes diese Anleitung lesen und beachten,

insbesondere das Kapitel , Allgemeine Sicherheitshinweise”.

1.2 Darstellung von Sicherheitshinweisen
GEFAHR

Bezeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr.
Wenn die Information nicht befolgt wird, wird Tod oder
schwerste Korperverletzungen (Invaliditat) die Folge sein.

WARNUNG
c Bezeichnet eine mégliche gefahrliche Situation.

Wenn die Information nicht befolgt wird, kénnen Sachschaden
sowie leichte oder mittlere Kérperverletzungen die Folge sein.

WARNUNG

Bezeichnet eine mégliche gefahrliche Situation.
Wenn die Information nicht befolgt wird, konnen Tod oder
schwerste Korperverletzungen (Invaliditat) die Folge sein.

HINWEIS

Bezeichnet allgemeine Hinweise, niitzliche Anwender-Tipps
und Arbeitsempfehlungen, welche aber keinen Einfluss auf
die Sicherheit und Gesundheit des Personals haben.

o

... hebt niitzliche Tipps und Empfehlungen sowie Informationen
fiir einen effizienten und stérungsfreien Betrieb hervor.

VORSICHT

Bezeichnet eine maglicherweise geféhrliche Situation. Wenn die
0 Information nicht befolgt wird, sind Sachschaden die Folge.

... weist auf eine méglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
Sachschéden fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

2 Allgemeine Sicherheitshinweise

2.1 Bestimmungsgemadsse Verwendung
Das Spannmittel darf ausschliesslich im Rahmen der technischen Daten verwendet werden

und ist fur den stationaren Einsatz auf Werkzeugmaschinen im industriellen Umfeld konzipiert.

Zur bestimmungsgemassen Verwendung gehort auch die Einhaltung der vom Hersteller
vorgeschriebenen Inbetriebnahme-, Montage-, Betriebs-, Umgebungs- und
Wartungsbedingungen.
Fr Schaden aus nicht bestimmungsgemasser Verwendung haftet der Hersteller nicht.
2.1.1 Technische Daten
Typ max. Anzugsmoment max. Spannkraft
C2.0 125 XL 120 Nm 35 kN

Anzugsmoment / Spannkraft

Nm
120

100

80

60

40
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Beanspruchungen tber dem max. Anzugsmoment fuihren zu Schaden an der Spindel. o
Gewicht:

C€2.0 125 XL L-390 ohne Systembacken: 17.0 kg

C2.0 125 XL L-460 ohne Systembacken: 20.0 kg

C€2.0 125 XL L-530 ohne Systembacken: 24.0 kg

C2.0 125 XL L-600 ohne Systembacken: 27.0 kg

C2.0 125 XL L-670 ohne Systembacken: 30.5 kg

C2.0 125 XL L-740 ohne Systembacken: 34.0 kg

Weitere Daten siehe www.gressel.ch

2.2 Verniinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendung

Eine andere als die unter ,Bestimmungsgemasse Verwendung" festgelegte oder

Uber diese hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemass und ist A

verboten. Jede andere Verwendung bedarf einer Riicksprache mit dem Hersteller.

Beispiele fir vorhersehbare Fehlanwendungen

o Spannmittel auf rotierenden Systemen eingesetzt.

e Spannen von weit auskragenden Werksttcken.

e Spannen von Werkstlicken mit einem Gewicht von Gber 20 kg in vertikaler Position ohne
zusétzliche Sicherung gegen herausfallen des Werksttick als Schutzmassnahme fr den
Bediener.

2.2.1Umbauten und Veranderungen

Bei eigenmachtigen Umbauten und Veranderungen des Spannmittels erlischt A

jegliche Haftung und Gewahrleistung durch den Hersteller.

2.2.2 Ersatz-, Verschleissteile und Hilfsstoffe

Verwenden Sie nur Originalteile oder vom Hersteller freigegebene Teile, da der Einsatz
von Ersatz- und Verschleissteilen von Drittherstellern zu Risiken fihren kann.

2.3 Restrisiken

Die korrekte Werksttickspannung liegt in der Verantwortung des Bedieners.

Neue Aufspannungen mussen durch qualifiziertes Fachpersonal mit A
entsprechender Berufsausbildung sorgfaltig gepriift werden.

Durch die unterschiedlich zu spannenden Geometrien, Auflageflachen, Reibungswerte
der Aufspannung, Bearbeitungskrafte, Fehlmanipulationen der Bearbeitungsmaschine
etc. muss auch bei einem korrekt funktionierenden Spanner mit der Gefahr gerechnet
werden, dass ein Werkstlick verrutschen oder ausgerissen werden kann.

An der Bearbeitungsmaschine sind Schutzvorrichtungen anzubringen, die den
Bediener vor ausgeschleuderten Werkzeug- und Werkstickteilen schitzen.

Das Tragen einer Schutzbrille in der Nahe einer Bearbeitungsmaschine ist fur

Bediener und Dritte Pflicht.

Arbeitsweisen, welche die Funktion und Betriebssicherheit beeintrachtigen, sind zu
unterlassen.

2.3.1 Backenwechsel
Ungentigend angezogene Systembacken kénnen zu Beschadigungen fihren. 0

2.3.2 Hinweise zur Spanntechnologie

Der Bediener stellt sicher, dass die Spanngeometrie und die Spannkréafte der gewahlten

Bearbeitungsart entsprechen.

Wir empfehlen die Spannung mit einem Drehmomentschlssel durchzufthren, um

gleichbleibende Spannresultate zu erreichen.

Die Spannkrafte werden nur bei einer korrekten Funktion des Spannmittels und bei 0

korrekter Werksttickspannung erreicht.

Eine regelméssige Wartung und Reinigung geméss der Betriebsanleitung ist

unerlasslich fur eine korrekte Funktion.

Bei elastischen diinnwandigen Werkstlcken, z.B. bei Rohren, oder bei Paketspannungen

kann die Spannkraft durch das Einfedern der Werkstticke wesentlich reduziert werden.

Bei hohen Einspannungen wird die Spannkraft durch erhdhte Reibkrafte in den

Schiebern wesentlich reduziert.

2.4 Verpflichtung des Betreibers

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen an der Maschine arbeiten zu lassen:

o die mit den grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung
vertraut sind.

o die in die Arbeiten an der Maschine eingewiesen sind.

o die diese Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

Die Anforderungen der EG-Richtlinie zur Benutzung von Arbeitsmitteln 2007/30/EG

sind einzuhalten.

2.5 Verpflichtung des Personals
Alle Personen, die mit Arbeiten an der Maschine beauftragt sind, verpflichten sich:

o die grundlegenden Vorschriften Uber Arbeitssicherheit und Unfallverhtitung zu
beachten.

e das Sicherheitskapitel und die Sicherheitshinweise in dieser Betriebsanleitung
gelesen und verstanden zu haben, sowie diese zu beachten.

2.6 Qualifikation des Personals
Montage, Ersteinrichtungen, Stérungssuche sowie periodische Uberwachung sind durch
qualifiziertes Fachpersonal mit entsprechender Berufsausbildung vorzunehmen.

2.7 Personliche Schutzausriistung
WARUNG

Fliegende heisse Spéane kénnen zu schweren
Augenverletzungen fiihren.
Bei sémtlichen Arbeiten an der Maschine gelten die
Vorschriften der Arbeitssicherheit und Unfallverhiitung.
Zu jeder Zeit ist eine personliche Schutzausriistung zu
tragen, insbesondere Sicherheitsschuhe, Handschuhe
und Schutzbrille.

2.8 Gewahrleistung
Gewadhrleistungsdauer
Maximale Laufleistung

24 Monate

50'000 Spannzyklen

Die Gewahrleistung ist ab Auslieferdatum des Werks und bei bestimmungsgemassem
Gebrauch unter folgenden Bedingungen gtiltig:

e Beachtung der mitgeltenden Unterlagen.

e Beachtung der Umgebungs- und Einsatzbedingungen.

e Beachtung der vorgeschriebenen Wartungs- und Schmierintervalle.

e Beachtung der maximalen Laufleistung.

Teile die das Werkstlck bertihren sind nicht Bestandteil der Gewahrleistung.

3 Beschreibung des Spannmittels

Der C2.0 ist fur das zentrische Spannen von unbearbeiteten und
bearbeiteten Werkstticken konzipiert.

3.1 Funktion ’
Direktspanner mit einem mechanischen Antrieb, der Uber ein gekapseltes Gewinde erfolgt.
Der Kraftaufbau ist mechanisch und die Kraftibertragung Gber den gesamten Spannbereich
linear.

Beide Systembacken und Schieber schliessen bzw. 6ffnen synchron und sind in Bezug

auf die Positionsbohrungen im Grundkérper symmetrisch.

Der Spanner eignet sich auch fur Werksttckspannungen von innen nach aussen.

www.gressel.ch
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4 Betrieb (Normalbetrieb)

4.1 Ausrichten / Befestigen

Wichtig:

Bei der Verwendung des Schunk-Nullpunktspannsystems dirfen ausschliesslich

die Spannbolzen VERO-S SPA 40-K ID: 0432369, SPB 40-K ID: 0432370 mit 0
kurzer Zyl.-Schraube und der Indexierbolzen VERO-S IXB V1-K ID: 0432371

verwendet werden.
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* Positionsbohrung mit Zyl.-Senkung @19 fur Zyl.-Schrauben.
** Ausrichtbohrung 11 mm tief fur Zyl.-Stifte.

4.2 Demontage fiir Befestigung

Um den C2.0 direkt durch den Grundkorper befestigen zu kénnen, muss die
Schiebereinheit ausgebaut werden.

Zyl.-Schrauben (Pos. 20) und Zentrierstiick (Pos. 10) entfernen.

Hinweis:

Wenn die Zyl.-Schrauben (Pos. 20) entfernt sind, kénnen in den Befestigungs-
Bohrungen zwei Schrauben mit Gewinde M10 eingesetzt werden, um das
Zentrierstiick (Pos. 10) einfacher auszubauen.

Zyl.-Schraube (Pos. 30) entfernen und die komplette Schiebereinheit mit Spindel
aus dem Grundkorper ziehen.

Wichtig:

Die beiden Schieber dirfen nicht zueinander verdreht werden, da sich sonst nach 0
dem Wiedereinbau die Zentrumslage verandert.

(M10) /E
20 E

o

Einbau der Schiebereinheit in umgekehrter Reihenfolge und die Zyl.-Schrauben (Pos. 20)
mit 25 Nm festziehen.

4.3 Backensortiment
Die zuverlassige Funktion des Spannmittels wird massgeblich durch die richtig Wahl der
Aufsatzbacke beeinflusst.

4.4 Spannen

/ Kraft reduzieren

Wichtig: 0
Die Spannkraft ist der Backen- und Werkstlckbreite anzupassen.

4.5 Backenwechsel

e Zyl.-Schrauben I6sen und Systembacken entfernen.

o Auflageflachen reinigen und 6len, z.B. mit MOTOREX Supergliss 68 K.

o Systembacken in den Schiebern auf- oder versetzen und die Zyl.-Schrauben mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

Nichtbeachtung dieser Vorschrift kann zu ungentigender Werksttickspannung und damit zu

Werksttickverlust und Schaden fihren.

4.6 Maximale Schieber6ffnung

Die maximale Offnung der Schieber ist begrenzt durch stirnseitige Zyl.-Schrauben °
im Grundkaorper. l

5 Wartung, Reinigung und Instandhaltung

Es ist darauf zu achten, dass die Laufflache zwischen den Systembacken sowie die °
Spindel beim Verstellen des Spannbereiches spanefrei sind. l
Lauffléachen, Fiihrungen und Spindel regelméssig reinigen und &len, z.B. mit

MOTOREX Supergliss 68 K.

6 Fehlersuche / Stoérungsbeseitigung

Spanner ist schwergéngig

Systembacken demontieren, Spanner reinigen und beschadigte Fldchen vorsichtig abziehen.
Falls keine Funktions-Verbesserung erreicht wird, kann der Spanner geméss

nachfolgender Beschreibung weiter zerlegt werden.

www.gressel.ch
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Demontage

e Abdeckung (Pos. 80) entfernen.

e Zyl.-Schrauben (Pos. 30) an beiden Enden des Grundkorpers (Pos. 40) entfernen.

e Durch Linksdrehen an der Spindel (Pos. 50) beide Schieber (Pos. 60 und 70) aus dem
Grundkorper (Pos. 40) fahren, bis diese herausgezogen werden kénnen.

Dabei werden in der Regel auch die beiden inneren Abstreifer (Pos. 90) aus den l_
Schiebern gezogen und bleiben auf der Innenseite der Spindel sitzen.

Auf O-Ring (Pos. 100) achten.

70

60

Wichtig:

Der C2.0 erhdlt seine hohe Genauigkeit durch einen Fertigungsschritt im montierten
Zustand. Komponenten von verschiedenen Spannern dirfen nicht untereinander
vertauscht werden. Nur so ist die gleichbleibende Zentrumslage und die o
Fuhrungspassung zwischen Schiebern und Grundkérper wieder gewahrleistet.

Eine weitergehende Demontage durch den Anwender ist nicht zuléssig, kann aber
Durch den Hersteller oder eine autorisierte Servicestelle vorgenommen werden.
Nichtbeachtung dieser Vorschrift fihrt zur Erléschung der Gewéhrleistung.

Montage

o System komplett reinigen.

e Das Gewinde an der Spindel (Pos. 50) und den Schiebern (Pos. 60 und 70) neu
einfetten, z.B. mit EP-Hochleistungsfett LAGERMEISTER WHS 2002, NLGI-Klasse 1-2.
Die Laufflachen, Fihrungen und die Zentrumslagerung des Spanners élen, z.B.

mit MOTOREX Supergliss 68 K.

Beide Schieber bis an die Gewindeanfange der Spindel in den Grundkorper einfahren.

Durch rechtsdrehen an der Spindel und gleichzeitigem Druck auf beide Schieberenden

die Gewinde eindrehen.

Beide Schieber mussen gleichzeitig in die Gewinde eingreifen und zusammenfahren.

Nur so ist die gleichbleibende Zentrumslage des Systems wieder gewahrleistet.

Wichtig:

Komponenten von verschiedenen Spannern durfen nicht untereinander vertauscht 0

werden. Nur so ist die gleichbleibende Zentrumslage die Fihrungspassung zwischen
Schiebern und Grundkérper wieder gewéhrleistet.

Kontrolle der Zentrumslage

Schieber ganz zusammenfahren und priifen ob die Distanz der Schieber zum L]
mittleren Zentrierteil identisch ist. (=/=) ]_
Wenn das nicht der Fall ist, Schieber nochmals aufdrehen und den Vorgang

wiederholen.

e Darauf achten, dass die beiden Abstreifer (Pos. 90) wieder in der Aufnahmerille der
Schieber eingreifen, allenfalls mit einem Hilfswerkzeug eindrticken.

e Zyl.-Schrauben (Pos. 30) am Ende des Grundkérpers (Pos. 40) einschrauben und
festziehen.

e O-Ring (Pos. 100) und Abdeckung (Pos. 80) mit den Senkschrauben montieren.

7 Pendel- und Adapterplatte

Erste Seite bearbeiten
Spannen mit grip Spannstufen 3, 8 oder 18 mm.

Zweite Seite bearbeiten

Spannen auf Wolfram-Carbid beschichteter Seite.

Beim Spannen kénnen die Systembacken leicht abweichen, dadurch ist die
Werksttickposition zu vermessen.

7.1 Montage der Pendel- und Adapterplatte

Beim C2.0 werden die Werkstlicke asymmetrisch zum Grundkérper gespannt.
Die Pendelplatte mit dem Lagerzapfen darf aus Stabilitdtsgriinden nicht in der 0

o

dussersten Schiebernut eingesetzt werden.

7.2 Montage der 6-fach Wendebacken

« Montagepositionen der 6-fach Wendebacken bestimmen. Beste Spannresultate
werden erzielt, wenn das Werkstiick soweit aussen wie maglich gespannt wird.

o Die Abdeckschrauben so versetzen, dass die gewdhlte Montageposition frei ist.

e Die 6-fach Wendebacken positionieren und die Zyl.-Schrauben lose einschrauben.

o Die 6-fach Wendebacken auf die gewiinschte Spannflache drehen und Werkstiick
leicht vorspannen, so dass die Spannflachen parallel am Werkstuck anliegen.

e Die Zyl.-Schrauben der 6-fach Wendebacken mit 80 Nm festziehen.

Achtung:
Wenn die Spannflachen der 6-fach Wendebacken nicht parallel zur Werksttickflache
ausgerichtet sind, kann die 6-fach Wendebacke durch die Spannkraft gelost werden. A

7.3 Wartung, Reinigung und Instandhaltung

Den oberen Bund des Pendelzapfens regelmassig fetten.

Die Pendelplatte einmal pro Woche drehen, damit der Schmierfilm neu aufgebaut werden
kann. Eine Nachschmierung des Zapfens wird einmal pro Jahr empfohlen.

7.4 Fehlersuche / Stérungsbeseitigung

Pendelplatte dreht sehr schwergéngig

o Die Pendelplatte abschrauben und Pendelzapfen von unten aus der Pendelplatte drticken.
Schraubstockfiihrung und Flache der Pendelplatte auf Eindriicke respektive
Aufstauchungen und Beschadigungen prifen.

Bei Bedarf Platte und Schraubstockfiihrung abziehen.

Zapfen auf Verschmutzung prifen.

Korrekter Sitz der O-Ringe prifen. Der obere O-Ring muss sauber anliegen.

e Das gesamte System mit Fett schmieren und zusammenbauen.

Beim Handling soll die Pendelplatte nicht kopflber gedreht werden. A

8 Alu-Backen

Die Alu-Backen sind fur die Einarbeitung von werksttckspezifischen Spannkonturen °
vorgesehen. Fir hochste Prazision der Kontur wird empfohlen, diese unter ].
Vorspannung der Alu-Backen zu frasen.

Dazu kann unten ein schmales Distanzstlck eingespannt und die so vorgespannten
Alu-Backen mit der gewiinschten Spannkontur ausgefrast werden.

72
|

Achtung:
Systembacke maximal bis zum Schraubenkopf abfrasen.
Dabei muss auf ausreichenden Spannquerschnitt geachtet werden

9 Service / Instandstellung

Hinweis:

Fur Schieber, Grundkérper und Spindel ist eine Ersatzteillieferung nicht moglich,
da diese von Werk aus aufeinander abgestimmt und eingepasst sind.

Eine Instandstellung kann vom Hersteller oder von einer autorisierten Servicestelle
vorgenommen werden.

10 Ausserbetriebnahme

Das Spannmittel und alle Zubehérteile kénnen gefahrlos als Altmetall entsorgt werden.

:

e b

e
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1 User information

1.1 Purpose of document

These instructions are an integral part of the product supplied and contain important
information for the safe installation, commissioning, operation, servicing and
maintenance.

These instructions must be read before using the product and must be observed
during operation, in particular the "General safety instructions" section.

1.2 lllustration of safety instructions
DANGER

Indicates imminent danger.
If the information is ignored, death or serious injuries
(permanent disability) will result.

WARNING

Indicates a potentially dangerous situation.
If the information is ignored, it is possible that death or serious
injury (permanent disability) will result.

WARNING

Indicates a potentially dangerous situation.
If the information is ignored, it is possible that material damage
and light to medium injuries will result.

NOTE

Indicates general information, useful tips for users and
work recommendations which do not impact on the
health and safety of operators.

)

... underscores useful tips and recommendations as well as
information for efficient and trouble-free operation.

CAUTION

Indicates a potentially dangerous situation.
0 If the information is ignored, material damage will result.

... points out a potentially dangerous situation that can lead to
material damage if it is not avoided.

2 General safety instructions

2.1 Intended use

The clamping device may only be used in accordance with the technical data. The clamping
device has been designed for stationary application on milling machines in an industrial
environment.

Using the device in accordance with the intended purpose includes compliance with the
commissioning, installation and operating instructions, and with the environmental and
service conditions as provided by the manufacturer.

The manufacturer accepts no liability for damage resulting from non-intended use.

2.1.1 Technical data
Version max. torque max. clamping force
C2.0125 XL 120 Nm 35 kN

Clamping torque / Clamping force

Nm
120

100

80

60 -~

40

20

0 |
0 10 20 30 40 kN

Exceeding the max. torque results in damage to the spindle. 0

Weight:

C€2.0 125 XL L-390 without system jaws: 17.0 kg
C2.0 125 XL L-460 without system jaws: 20.0 kg
C€2.0 125 XL L-530 without system jaws: 24.0 kg
C2.0 125 XL L-600 without system jaws: 27.0 kg
C2.0 125 XL L-670 without system jaws: 30.5 kg
C2.0 125 XL L-740 without system jaws: 34.0 kg

For further data, please see www.gressel.ch

2.2 Reasonably foreseeable misapplication

Any application that is not in accordance with the "Intended use" or exceeds such A
intended use is considered not in accordance with the regulations, and is forbidden.

Any other use of the device is subject to confirmation from the manufacturer.

Examples of forseeable misapplication

e Clamping device used on rotating systems.

e Clamping widely protruding workpieces.

e Clamping workpieces with a weight of over 20 kg in vertical position without an
additional protection against the workpiece falling out as a protective measure
for the operator.

2.2.1 Alterations and modifications
In the case of unauthorised alterations and modifications of the clamping device,
the manufacturer's liability ceases and any warranty is voided.

2.2.2 Spare and wear parts and auxiliary material
Only use original parts or parts approved by the manufacturer. Using spare and
wear parts by third party manufacturers may lead to risk.

2.3 Residual risk

The user is responsible for applying the correct workpiece clamping. A
New clampings have to be carefully checked by qualified personnel with relevant
training.

One always needs to allow for the risk that the workpiece may slip or be
dislodged, even when the clamping device is functioning correctly. This is due to
the different geometries to be clamped, contact surfaces, clamping friction values,
processing force, wrong manipulation of the milling machine etc.

Protective devices are to be attached to the processing machine that will protect
the operator from any tool or workpiece parts that may be ejected.

It is mandatory that operators and others in the proximity of the processing
machine wear protective goggles.

Do not use methods of operation that impair the function and operational safety.

2.3.1Jaw change
Damage may result if system jaws are insufficiently tightened. 0

2.3.2 Notes on clamping technology

The operator is responsible for ensuring that the clamping geometry and clamping forces
are suitable for the intended processing.

We recommend that clamping be carried out with a torque wrench in order to achieve
consistent clamping results.

The clamping forces can only be achieved if the clamping device functions correctly 0
and the workpiece is correctly held in the device.

Regular servicing and cleaning in accordance with the operating instructions is
mandatory in order to ensure correct function.

When clamping thin-walled elastic workpieces, e.g. tubes or packages, it is possible

that the clamping force is significantly reduced due to yielding of the workpiece.

When clamping with a high degree of force, the clamping force is significantly reduced
due to the increased frictional forces in the sliders.

2.4 Duties of the organisation in charge

The organisation in charge of the device undertakes to only allow operatives to work on the
device:

e who are familiar with the basic health and safety regulations and regulations for
the prevention of accidents.

e who have completed appropriate induction for working with the machine.

e who have read and understood these operating instructions.

The requirements of the EC Directive 2007/30/EC on the use of work machinery must be

complied with.

2.5 Operator duties

All persons who have been instructed to work with the machine undertake to:

e observe the basic regulations for health and safety and for the prevention of accidents.

e read and understand the section on safety and the safety instructions in these
operating instructions prior to working with the machine, and to observe these
instructions.

2.6 Operator qualification

The installation, initial setup, fault analysis and periodic monitoring have to be

carried out by competent personnel with the relevant qualifications.

2.7 Personal protective equipment
WARNING

Ejected hot fragments can lead to serious eye injury.

The regulations for safety at work and the prevention of
accidents always have to be observed when working with
the machine.

Personal protection equipment must be worn at all times,
in particular safety boots, gloves and safety goggles.

2.8 Warranty
Warranty

24 months
50’000 clamping cycles

Maximum service life

The warranty periode is valid from the date of delivery ex-works, provided the machine
is used as intended and subject to the following conditions:

e Compliance with concurrent documents.

e Compliance with environmental and operating conditions.

e Compliance with the specified maintenance and lubrication intervals.

e Observance of the maximum service life.

Parts in contact with workpieces are not covered by the warranty.

3 Description of the clamping device

The C2.0 has been designed for centric clamping of unprocessed and
finished workpieces.

3.1 Function

Direct vise with a mechanical drive via a capsuled thread.
The clamping force is generated mechanically and the clamping force transmission is linear
across the whole clamping range.

Both jaws and sliders close respectively open synchronously and are symmetrical

with respect to the position holes in the base body.

The vise is also suitable for workpiece clamping from the inside to the outside.
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4 Operation (standard operation) 4.2 Removing for mounting
_ . To be able to mount the C2.0 directly through the base body, the slider unit must be
4.1 Aligning / Clamping removed.
Important: Remove cylinder screws (pos. 20) and the centering part (pos. 10).
When using the Schunk quick-change pallet system, only the clamping pins 0 Note: )
VERO-S SPA 40-K ID: 0432369, SPB 40-K ID: 0432370 with short cylinder screw When the cylinder screws (pos. 20) are removed, two screws M10 can be inserted in 1

and the indexing bolt VERO-S IXB V1-KID: 0432371 may be used. the fixing holes to make it easier to remove the centering piece (pos. 10).

Remove cylinder screw (pos. 30) and pull the complete slide unit with spindle out
C2.0125XL L-3%90 200 I'ms h7 /MI0 of the base body.

Important:
The two sliders must not be twisted relative to each other, otherwise the center 0

__@_.Ea_@_ —] position will change after reassembly.
t i (M10) /E
' 20 E

100 \@lzw-‘

300
C2.0125 XL L-460 200 25 H7 / MI0
/
o t i
ol o —@-4@-@—-——«7—6 i
L 3
100 \aﬁlzw*f \Q)le?**
300
400
Install the slider unit in reverse order and tighten the cylinder screws (pos. 20) with 25 Nm.
C2.0125XL L-530 200 @25 H7 /410 )
/ 4.3 Range of jaw

correct top jaws.

&
g

4.4 Clamping

E{ @—e—@-—"—ﬁ-e

4 The reliable function of the clamping device is significantly affected by the selection of the
?

100 \(DWZH?',l D127
300
500
C2.0125XL L-600 200 200 D25 H7 / M10
/
L 4 ;
*
- - Important: o
;gg M \-M The clamping force must be adapted to the jaw and workpiece width.
300 4.5 Jaw change
500 o Release cylinder screws and remove the jaws.
e Clean and oil the contact surfaces, e.g. with MOTOREX Supergliss 68 K.
- 200 200
C20125 X1 1-670 /¢2§ A7/ M0 e Changing the jaws or moving them in the sliders, tightened the cylinder screw

to the prescribed torque.
Failure to comply with this rule can result in insufficient workpiece clamping and hence to

Lo & @ S—& @_69‘ &- Q B e workpieces loss and damage.

4.6 Maximum sliders opening
The maximum opening of the sliders is limited by cylinder screws at both ends of

100 \XQ\QH?*’ [@12m7= the base body.

T}

200 . . . .
300 5 Serwcmg, cleanlng and maintenance
500 Make sure that the sliding surface between the system jaws as well as the spindle is °
free of chips when adjusting the clamping range.
C2.0125XL L-740 200 200 $25H7 / M10 Clean and oil the running surfaces and guides of the vise regularly, e.g.

with MOTOREX Supergliss 68 K.
6 Troubleshooting / Eliminating faults

-—f P,
o &G
\:k

- Device is hard to operate

Disassemble system jaws and clean the entire devices.

If this does not result in an improvement of the function, the device can
100 Q@ 12 H7 " P12H7 ‘*I be further dismantled in accordance with the description below.
200
300
500
700

* Position holes with cylinder counterbore @19 for cylinder screws.
** alignment hole 11 mm deep for cylinder pins.
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Removing

e Remove cover (pos. 80).

e Remove cylinder Screws (pos. 30) at both ends oft the base body (pos.40).

e Turn the spindle (pos. 50) counterclockwise to move both sliders (pos. 20 and 70) L]
out of the base body until they can be pulled out. During this process, the two
inner wipers (pos. 90) are usually also pulled out oft he sliders and remain on the
inside of the spindle.

e Pay attention to o-ring seal (pos. 100).

60

100

Important:

The high degree of precision of the C2.0 is achieved using a processing step while

it is mounted. 0
The components of different vises must not be interchanged.

This is imperative in order to ensure the consistent central position of the system

and the fitting of the guide between the sliders and base body.

Further dismantling by the user is not permitted but can be carried out by the

manufacturer or an authorised service agent.

Non-compliance with this rule invalidates the warranty.

Installation

o Clean the system completely.

e Re-grease the threads of the spindle (pos. 50) and at the sliders (pos. 60 and 70),

e using e.g. EP high-performance grease, such as LAGERMEISTER WHS 2002, NLGI class 1-2.
e Qil the running surfaces and bearing of the vise, using e.g. with MOTOREX

Supergliss 68 K.

Insert both sliders into the base body up to the thread beginnings of the spindle.

Both sliders must come together and engage in the threads at the same time. This is
imperative in order to ensure the consistent central position of the system.

Important:

The components of different vises must not be interchanged.

This is imperative in order to ensure the consistent central position of the system and

the fitting of the guide between the sliders and base body.

e Screw in the threads by turning the spindle clockwise and pressing on both sliders ends at
the same time.

Checking the central position

Move the sliders together completely an check whether the distance between the
sliders slot and the middle centering part is identical. (=/=)

If this is not the case, remove the sliders again and repeat the process.

j=io

o Make sure that the two wipers (pos. 90) engage again in the reciving groove of the
sliders, if necessary press them in with an auxiliary tool.

e Reinsert and tighten the cylinder screws (pos. 30) at both ends oft he base body (pos. 40).
e Mount o-ring (pos. 100) and cover (pos. 80) with the countersunk screws.

7 Swivel and adapter plate

Processing the first side [ ]
Clamping with grip clamping steps of 3, 8 or 18 mm. ]_
Processing the second side

Clamping on tungsten carbide coated side. When clamping the system jaws may yield
slightly. The workpiece position must be measured.

7.1 Fitting the swivel and adapter plate

With the C2.0, the workpieces are clamped asymmetrically to the base body.

For reasons of stability, the swivel plate with the bearing journal must not be inserted
in the outermost sliding groove.

7.2 Fitting the 6-fold reversible jaws

Determine the mounting positions of the 6-fold reversible jaws. The best

clamping results are achieved when clamping parts as far out as possible.

Move the cover screws so that the selected clamping position is available.

Position the 6-fold reversible jaws and loosely insert the cylinder screws. o
Turn the 6-fold reversible jaws on to the required clamping faces and slightly

pre-clamp the workpiece so that the clamping faces are parallel to, and touch

the workpiece.

Use a torque of 80 Nm to tighten the cylinder screws of the 6-fold reversible jaws.

Important:

When the clamping faces of the 6-fold reversible jaws are not aligned parallel to [
the workpiece surface it is possible that the 6-fold reversible jaw becomes loose l
through the clamping force.

7.3 Servicing, cleaning and maintenance

The upper shoulder of the swivel peg must be greased regularly.

Turn the swivel plate once a week so that the lubrication film can be rebuilt.

Lubrication of the swivel peg is recommended once a year.

7.4 Troubleshooting / Eliminating faults

Swivel plate is difficult to turn

Disconnect the swivel plate and push the swivel peg from below out of the swivel plate.
Check the vise guide and swivel plate surface for indentations or deformations.

If necessary, re-grind the plate and the vise guide.

Check the peg for soiling.

Check that the O-rings are correctly positioned. The upper O-ring must make good contact.
Lubricate the entire system with grease and reassemble.

When handling, the swivel plate should not be turned upside down. A

8 Aluminium jaws

The aluminium jaws are designed for producing workpiece-specific clamping

contours. In order to achieve maximum precision of the contour, it is recommended

that the contour milling is carried out with pre-clamping of the aluminium jaws. For o
this purpose, a narrow spacer piece can be clamped at the bottom and the pre- l
clamped aluminium jaws can then be milled to achieve the desired clamping contour.

1

==/gp e

Important:

Mill the system jaw to a maximum depth of the screw head.

Ensure that the clamping cross-section is sufficient. A
9 Service / Maintenance

Note:

It is not possible to supply spare parts for the slider, base body and spindle, as

these are designed and fitted at the factory to work together. 0

Repairs can be carried out by the manufacturer or an authorised service agent.

10 Taking out of service
The clamping device and all accessories can be disposed of as scrap metal without any

(]
risk. l
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