EROWA

Giant Tooling System
(GTS)

Betriebs- und Montageanleitung
Verfassungssprache Deutsch

Operating and installation instructions (Translation)
Language of initial publication German

Instructions de service et de montage (traduction)
Langue d'origine : allemand




STANDARDIZATION

TOOLING SYSTEMS

ER-167123
DOC-169621-00

Betriebsanleitung

Operating manual

Manuel d’utilisation

Spannsystem :
Palletizing System:

Systémes de palletisation:

Giant Tooling System (GTS)

Dokumentennummer:
Document number:
Numéro de document:

DOC-169621-00

Version:
Version:
Version:

00-DE/EN/FR

Freigabedatum:
Release date:
Date d’approbation:

02.12.2025

Diese Betriebsanleitung hilft Ihnen, sich
schnell, umfassend und gezielt mit lhrem
neuen EROWA Produkt vertraut zu ma-
chen.

Die Verfassungssprache der Original-Be-
triebsanleitung ist deutsch (erste Sprach-
spalte) und gilt als Referenz der Uberset-
zung.

Wir wiinschen Ihnen viel Erfolg mit dem
EROWA Produkt.

This operating manual helps you to fami-
liarize yourself quickly, comprehensively
and efficiently with your new EROWA
project.

The language in which the *“original”
Operating Instructions were published is
German (first language column) and is
seen as the reference for the translation.

We wish you every success with your
EROWA product.

Ces instructions de services vous aide-
ront a vous familiariser rapidement, ex-
tensivement et de fagon ciblée

avec votre nouveau produit EROWA.

La langue des instructions de service
original est [lallemand (colonne de
gauche) et sert de référence concernant
la traduction.

Nous vous souhaitons beaucoup de suc-
cés avec votre produit EROWA.
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1. Einleitung

Die EROWA AG freut sich Uber lhre In-
vestitionsentscheidung fir ein EROWA
Produkt. Damit Sie es effizient nutzen
kénnen, gehdrt zum Lieferumfang eine
ausfihrliche Dokumentation.

Gerne weisen wir Sie auch auf das be-
stehende Schulungsangebot hin. Die
Teilnahme an einer Produktschulung tragt
wesentlich zum sicheren und effizienten
Arbeiten mit dem Produkt bei.

Bei der Beantwortung eventueller Fragen
zur Anwendung steht lhnen die EROWA
AG oder lhre EROWA Niederlassung
selbstverstandlich gerne zur Verfligung.

Alle EROWA Niederlassungen oder Ver-
tretungen finden sie via nachstehend auf-
gefuhrten QR-Code, den Short-Link oder
per klick auf den QR-Code.

Die jeweils aktuellen allgemeinen Ver-
kaufsbedingungen und Hinweise zur Ga-
rantie finden sie auf der EROWA Website
unter www.erowa.com/de/agb.

1. Introduction

It gives us great pleasure that you have
decided to invest in an EROWA product.
For you to be able to make efficient use of
it, a detailed documentation is also sup-
plied.

We are also happy to draw your attention
to the existing range of training courses.
Participating in a product training course
is an essential factor in working with the
product safely and efficiently.

EROWA AG or your EROWA subsidiary
will of course be happy to answer any
questions you may have about the ap-
plication.

You can find all EROWA branches or
agencies via the QR code below, the
short link or by clicking on the QR code.

more info:

www.erowa.com/en/contact

The current general terms and conditions
of sale can be found on the EROWA web-
site at www.erowa.com/en/gtc.

1. Introduction

EROWA AG vous félicite d’avoir choisi
d’investir dans un produit EROWA. La
livraison comporte une documentation
détaillée qui vous permettra de I'utiliser
de maniére efficace.

Nous vous signalons également qu’il
existe une offre de formation. La partici-
pation a une formation au produit contri-
bue grandement a I'efficacité et a la sécu-
rité d’utilisation du produit.

EROWA AG ou votre filiale EROWA se
tient bien entendu a votre disposition pour
répondre a vos éventuelles questions
concernant I'application.

Vous trouverez toutes les succursales ou
représentations EROWA via le code QR
ci-dessous, le lien court ou en cliquant sur
le code QR.

Les conditions générales de vente ac-
tuelles et les informations sur la garantie
sont disponibles sur le site web ' EROWA
a l'adresse www.erowa.com/fr/cgv
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1.1 Zweck der Betriebsan-
leitung

Die Betriebsanleitung liefert die notwendi-
gen Informationen, die fir

- den sicheren Aufbau, die Montage
und Inbetriebnahme,
- die korrekte und sichere Bedienung,

- die Instandhaltung / Wartung
des EROWA Produktes notwendig sind.

Die vorliegende, sowie die darin erwahn-
ten Betriebsanleitungen sind von jeder
Person, welche mit dem EROWA Produkt
arbeitet, aufmerksam zu lesen und zu be-
achten.

Das Durchlesen hat vor dem ersten Ein-
schalten/ Verwenden zu erfolgen.

Alle enthaltenen Informationen sind zu
berlcksichtigen. Dies

- vermeidet Gefahren beim Aufbau und
der Montage,

- vermeidet Gefahren bei der Bedie-
nung,

- erhoht die Wirtschaftlichkeit,

- vermindert Ausfallzeiten,
- erhoht die Zuverldssigkeit und Le-

bensdauer des EROWA Produkts.

Die Betriebsanleitung muss standig am
Einsatzort verfugbar sein.

1.1 Purpose of the Operat-
ing Instructions

The Operating Instructions furnish the
necessary information for

- safe assembly, installation, and com-
missioning,
- correct and safe operation,

- maintenance / servicing

of the EROWA product.

This manual and the operating instruc-
tions referred to in it must be read care-
fully and observed by every person who
works with the EROWA product.

They must be read before the device is

switched on/used for the first time.

All information contained must be taken
into account. This will

- avoid risks during the setting-up and
assembly process,

- avoid danger during operation,

- increase economy,

- reduce down-times,

- increase the reliability and lifetime of

the EROWA product.

The Operating Instructions must be avail-
able at the location of the retrofit kit at all
times.

1.1 Objectif du manuel
d’utilisation

Le manuel d'utilisation fournit les informa-
tions requises pour assurer :

- la sécurité du montage, de linstalla-
tion et de la mise en service,
- une utilisation correcte et slre,

- I'entretien et la maintenance
dont le produit EROWA a besoin.

Les présentes instructions de service,
ainsi que celles qui y sont mentionnées,
doivent étre lues attentivement et obser-
vées par toute personne qui travaille avec
le produit EROWA.

La lecture doit en étre effectuée avant la
premiére mise en marche/utilisation.

Toutes les informations

contiennent doivent

compte. ce qui

- prévient les risques lors de I'assem-
blage et du montage,

- prévient les risques lors de l'utilisa-
tion,

- augmente la rentabilité,

qu'elles
étre prises en

- réduit les temps morts,

- améliore la fiabilité et la durée de la
durée de vie du produit EROWA.

Le manuel d'utilisation devra étre en per-
manence disponible sur le lieu d’utilisa-
tion.

EROWA &
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1.2  Sprachfassung der Ori-
ginal-Betriebsanleitung

Die Verfassungssprache der ,Original*-
Betriebsanleitung (Amtssprache der Ge-
meinschaft) ist deutsch (erste Sprach-
spalte) und gilt als Referenz der Uberset-
zung.

Weitere Sprachen (Sprachspalten) gelten
als ,,[]bersetzung“ der Originalbetriebs-
anleitung (Verwendungsland) und werden
entsprechend bezeichnet.

Ubersetzungen kénnen auch durch Be-
vollméachtigte des Herstellers umgesetzt
werden. Diese mussen dementsprechend
gekennzeichnet sein.

1.2 Language of the origi-
nal Operating Instruc-
tions

The language in which the “original” Oper-
ating Instructions were published (official
language of the European Community)
is German (first language column) and is
seen as the reference for the translation.

Further languages (language columns)
are to be seen as a “translation” of the
original Operating Instructions (country of
use) and are marked as such.

Translations can also be carried out by
persons authorized by the manufacturer.
These must be marked as such.

1.2 Langue du manuel
d’utilisation d’origine

La langue du manuel d'utilisation « d’ori-
gine » (langue officielle de la commu-
nauté) est I'allemand (premiére colonne
de langue) et sert de référence pour la
traduction.

Les autres langues (colonnes de langues)
servent de « traductions » du manuel
d’utilisation d’origine (lieu d'utilisation) et
sont signalées comme telles.

Les traductions peuvent également étre
transposées par une personne mandatée
par le fabricant. Elles doivent alors étre
signalées comme telles.

EROWA
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1.3  Symbolerkldarung

Das EROWA Produkt wurde nach den all-
gemein anerkannten Regeln der Technik
und dem aktuellen Stand von Wissen-
schaft und Technik gefertigt. Dennoch ge-
hen von Maschinen Risiken aus, die sich
konstruktiv nicht vermeiden lassen. Um
dem mit dem EROWA Produkt arbeiten-
den Personal ausreichend Sicherheit zu
gewahrleisten, werden zusatzlich Sicher-
heitshinweise gegeben. Nur wenn diese
beachtet werden, ist hinreichende Sicher-
heit beim Umgang mit dem EROWA Pro-
dukt gewahrleistet. Bestimmte Textstellen
sind besonders hervorgehoben. Die so
gekennzeichneten Stellen haben folgen-
de Bedeutung:

1.3  Explanation of the sym-
bols

The EROWA Product has been manufac-
tured according to the generally recog-
nized rules of technology and the state of
the art of science and technology. Even
so, machines involve risks which cannot
be avoided by means of design and con-
struction. In order to provide personnel
working with the EROWA Product with ad-
equate safety, additional precautions are
provided. Adequate safety at work with
the EROWA Product can only be ensured
if these precautions are being followed.
Certain passages have been marked in a
particular way. The passages marked in
this manner have the following meaning:

1.3 Description des sym-
boles utilisés

Le Produit EROWA a été congu en fonc-
tion des regles techniques généralement
admises et de I'état actuel des connais-
sances scientifiques et techniques. |l
n’en reste pas moins que toute machine
présente nécessairement des risques qui
ne peuvent pas étre entierement éliminés
par la seule approche conceptuelle. D’ou
la prescription de consignes de sécu-
rité spécifiques pour assurer une sécurité
maximale au personnel travaillant sur le
Produit EROWA. Seule [I'observation
de ces consignes de sécurité permet
d’assurer une sécurité suffisante aux per-
sonnes dans leurs rapports avec le Pro-
duit EROWA. Certains passages ont été
mis en évidence. lls ont les significations
suivantes :

A GEFAHR

Steht fir eine unmittelbar drohende Ge-
fahr, die zu schweren, irreversiblen Kor-
perverletzungen oder zum Tod fiihrt.

/A DANGER

Highlights an immediate thread of danger
that will cause serious, irreversible physi-
cal injury or death.

/A DANGER

Signale un danger qui vous menace
directement et qui provoque de graves
blessures corporelles ou la mort.

A

Steht fiir eine moglicherweise gefahrliche
Situation, die zu schweren Korperverlet-
zungen oder zum Tod fihren kann.

A

Highlights a possible dangerous situation
that could cause serious physical injury or
death.

II

A

Signale une situation potentiellement
dangereuse pouvant entrainer la mort ou
de graves blessures corporelles.

A\ VORSICHT

/A CAUTION

AN\ATTENTION

Steht fur eine moglicherweise gefahrliche
Situation, die zu geringfligigen oder mas-
sigen Verletzungen flihren kann.

Highlights a possible dangerous situation
that could cause minor or moderate injury.

Signale une situation potentiellement
dangereuse pouvant entrainer des bles-
sures légéres ou modérées.

HINWEIS

Steht fir eine moglicherweise schadliche
Situation, bei der das Produkt oder eine
Sache in seiner Umgebung beschadigt
werden konnte.

NOTICE

Highlights a possible harmful situation in
which the product or an object in the vicin-
ity could be damaged.

INDICATION

Signale une situation potentiellement
néfaste dans laquelle le produit ou un
objet placé a proximité de lui risque d’étre
endommagé.

WICHTIG

Steht fur Anwendungshinweise und ande-
re nutzliche Informationen.

IMPORTANT

Highlights information on usage and other
useful information.

IMPORTANT

Signale des consignes d'utilisation et
d’autres informations utiles.
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2. Sicherheitsbe-
stimmungen

21  Allgemeine Sicherheits-
bestimmungen

Alle mit Arbeiten am EROWA Produkt
beauftragten Personen mussen vor dem
ersten Arbeitsbeginn die Betriebsanlei-
tung aufmerksam gelesen und verstan-
den haben.

Die sichere Bedienung des EROWA
Produkts erfordert fiir die verschiedenen
Betriebsarten entsprechende Sach- und
Fachkenntnisse, welche im Kapitel ,Be-
nutzergruppen eingestuft werden.

Die Verantwortung fir den Zugriff auf die
Betriebsanleitung, fir jederzeitiges Nach-
schlagen, liegt beim Betreiber.

Erganzend zur Betriebsanleitung muss
er die allgemeinglltigen Vorschriften zur
Unfallverhltung, die verbindlichen Rege-
lungen zum Umweltschutz und die Auf-
sichts- und Meldepflicht zur Bertcksich-
tigung betrieblicher Besonderheiten (z.B.
hinsichtlich Arbeitsorganisation, Arbeits-
ablaufen, eingesetztes Personal, usw.)
berlcksichtigen.

Darlber hinaus sind alle nationalen Be-
stimmungen zur Unfallverhitung sowie
die sonstigen, allgemein anerkannten
sicherheitstechnischen und arbeitsmedi-
zinischen Regeln und Bestimmungen fur
den Betrieb von Maschinen und Anlagen
zu beachten.

2. Safety provisions

21 General safety
provisions

All persons assigned to work on the
EROWA product must have carefully read
and understood the operating instructions
before starting work for the first time.

Safe operation of the EROWA product
requires appropriate technical and spe-
cialist knowledge for the various operat-
ing modes, which are classified in Section
“User groups”.

The responsibility for access to the op-
erating instructions, for reference at any
time, lies with the operator/owner.

In addition to the operating instructions,
operators must take into account general
accident prevention provisions, binding
regulations concerning the protection of
the environment, supervision and noti-
fication obligations in order to take into
account operational particularities (e.g.,
regarding the organization of work, work-
ing processes, personnel, etc.).

Above and beyond this, any national acci-
dent prevention provisions and any other
generally recognized rules and provisions
regarding safety and medical care, as
well as any provisions regarding the op-
eration of machinery and equipment must
be complied with.

2. Consignes de
sécurité

21 Consignes de sécurité
générales

Toutes les personnes chargées d’effec-
tuer des travaux sur un produit EROWA
doivent avoir lu attentivement et compris
les instructions de service avant de com-
mencer le travail.

La sécurité d'utilisation du produit ERO-
WA nécessite pour les différents modes
de fonctionnement des compétences et
des connaissances techniques appro-
priées catégorisées dans le chapitre
« Groupes d'utilisateurs ».

La responsabilité de I'acces aux instruc-
tions de service et de la possibilité de
les consulter & tout moment incombe a
I'exploitant.

Outre le manuel d’utilisation, il doit tenir
compte des consignes générales de pre-
vention des accidents en vigueur, des
réglementations légales relatives a la
protection de I'environnement, des obli-
gations de surveillance et de déclaration
en fonction des spécificités de I'entreprise
(sur les plans de I'organisation du travail,
des rythmes de travail, du personnel em-
ployé, etc.).

Il convient par ailleurs de tenir compte
des différentes réglementations natio-
nales relatives a la prévention des acci-
dents, ainsi que de I'ensemble des autres
réglementations et prescriptions d’ordre
général en matiere de sécurité et de me-
decine du travail concernant I'exploitation
des machines et des installations .

HINWEIS

Werden die fir den Betrieb des EROWA
Produkts erforderlichen Sicherheitsvor-
schriften ausser Acht gelassen, erlischt
im Schadensfall jeder Gewahrleistungs-
und Haftungsanspruch gegeniber der
Firma EROWA AG.

NOTICE

If the safety provisions that are necessary
for the operation of the EROWA product
also are disregarded, no warranty and
liability claims can be asserted against
EROWA AG in any case of damage.

INDICATION

Tout manquement aux consignes de sécu-
rité requises pour I'exploitation du produit
EROWA entraine automatiquement la ré-
siliation des prestations de garantie et des
droits a réparation de la part de I'entreprise
EROWA AG en cas de dommage.
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2.2 Bestimmungsgemasse
Verwendung /
Verwendungsgrenzen

Das EROWA Spannsystem Giant Tooling
System (nachfolgend GTS genannt) ist
ein prazises Spannsystem zur Bearbei-
tung von grossen und schweren Werk-
stlicken.

GTS Spannfutter dienen zum Spannen
von Paletten und Werkstucktragern mit
GTS Spannringen.

Das Spannsystem eignet sich fiir den Ein-
satz auf Werkzeugmaschinen (z.B. Fras-
maschinen, Karusselldrehmaschinen,
Bearbeitungszentren,  Senkerodierma-
schinen, Schleifmaschinen, Messmaschi-
nen etc.) mit manuellem oder automati-
siertem Palettenhandling.

Zur bestimmungsgemassen Verwendung
gehort auch die Einhaltung der von ERO-
WA vorgeschriebenen Inbetriebnahme-,
Montage-, Betriebs-, Umgebungs- und
Wartungsbedingungen.

Eine anderweitige Verwendung gilt als
nicht bestimmungsgemass und fihrt zum
Erlédschen samtlicher Haftungs- und Ga-
rantieanspriiche gegeniiber EROWA.

Jegliche Modifikationen, Eingriffe und
Anderungen, welche die Sicherheitstech-
nik und die Funktionalitit des EROWA
Spannsystems beeinflussen, dirfen nur
mit Ricksprache und Genehmigung von
EROWA durchgefiihrt werden.

Die landerspezifischen Unfallverhiitungs-
vorschriften, sowie die sonstigen allge-
mein anerkannten sicherheitstechnischen
oder arbeitsmedizinischen Regeln sind
einzuhalten.

Es durfen nur EROWA Original-Zubehor-
teile bzw. -Ersatzteile verwendet werden.

2.2 Intended use /
limitations of use

The EROWA Giant Tooling System (here-
inafter referred to as GTS) is a precise
clamping system for machining large and
heavy workpieces.

GTS chucks are used for clamping pallets
and workpiece carriers with GTS clamp-
ing rings.

The clamping system is suitable for use
on machine tools (e.g. milling machines,
vertical lathes, machining centres, die-
sinking EDM machines, grinding ma-
chines, measuring machines, etc.) with
manual or automated pallet handling.

Intended use also includes compliance
with the commissioning, installation, op-
erating, environmental and maintenance
conditions specified by EROWA.

Any other use is considered improper
and voids all liability and warranty claims
against EROWA.

Any modifications, interventions and
changes that affect the safety technology
and functionality of the EROWA tension-
ing system may only be carried out after
consultation with and authorisation from
EROWA.

The country-specific accident preven-
tion regulations and other generally rec-
ognised safety and occupational health
regulations must be observed.

Only original EROWA accessories and
spare parts may be used.

2.2 Utilisation conforme a
'usage prévu / Limites
d’utilisation

Le systétme de serrage EROWA Giant
Tooling System (ci-aprées GTS) est un
systéme de serrage précis pour I'usinage
de piéces grandes et lourdes.

Les mandrins GTS servent a serrer les
palettes et les porte-pieces avec les an-
neaux de serrage GTS.

Le systéme de serrage convient pour une
utilisation sur des machines-outils (par
ex. fraiseuses, tours verticaux, centres
d’'usinage, machines d’électroérosion
par enfongage, rectifieuses, machines
de mesure, etc.) avec une manipulation
manuelle ou automatisée des palettes.

Le respect des conditions de mise en ser-
vice, de montage, d’exploitation, d’envi-
ronnement et d’entretien prescrites par
EROWA fait également partie d’'une utili-
sation conforme a l'usage prévu.

Toute autre utilisation est considérée
comme non conforme et entraine I'extinc-
tion de tous les droits de responsabilité et
de garantie envers EROWA.

Toute modification, intervention ou chan-
gement ayant une influence sur la tech-
nique de sécurité et la fonctionnalité du
systéme de tension EROWA ne peut étre
effectué qu’aprés consultation et autori-
sation ’EROWA.

Les prescriptions nationales en matiére
de prévention des accidents ainsi que les
autres régles généralement reconnues en
matiere de sécurité ou de médecine du
travail doivent étre respectées.

Seuls des accessoires ou des pieces de
rechange d’origine EROWA peuvent étre
utilisés.

A VORSICHT

/A CAUTION

A\ATTENTION

Personen- und Sachschadengefahr!

Wird das GTS ausserhalb seiner Verwen-
dungsgrenzen betrieben, so ist mit Perso-
nen-, sowie Sachschaden zu rechnen!
Das GTS muss in der Art und Weise, so-
wie unter den in dieser Dokumentation
genannten Bedingungen eingesetzt und
betrieben werden.

Nur unter Einhaltung dieser Konditio-
nen ist seine Funktion und Genauigkeit
sichergestellt und eine Gefahrdung von
Mensch und Maschine ausgeschlossen.

Risk of personal injury and/or property
damage!

If the GTS is used beyond its usage lim-
its, personal injury and property damage
is expected!

The GTS shall be used and operated in
the way and under the conditions de-
scribed in this ocumentation.

Only if these conditions are observed, is
the operation and accuracy of the ma-
chine ensured, and any danger to per-
sons or the machine can be ruled out.

Risques de dommages corporels et
matériels !

Toute utilisation du GTS pour un usage
autre que celui prévu entraine des risques
de dommages matériels et corporels !

Le GTS doit étre utilisé et exploité selon
les conditions mentionnées dans la pré-
sente documentation.

Le fonctionnement et la fiabilité de cette
machine ne sont garantis qu’en obser-
vant scrupuleusement ces conditions, ce
qui permettra d’éviter tout risque tant pour
I’'homme que pour la machine.
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2.3  Verniinftigerweise vor-
hersehbare Fehlanwen-
dungen

EROWA weist darauf hin, dass fur Scha-
den, die sich aus nicht bestimmungs-
gemasser Verwendung oder durch die
Nichtbeachtung dieser Bedienungsanlei-
tung ergeben, keine Haftung tUbernom-
men wird.

2.3 Reasonably foreseeable
misuse

EROWA points out that no liability is ac-
cepted for damage resulting from improp-
er use or from failure to observe these
operating instructions.

2.3 Mauvaises utilisations
prévisibles

EROWA attire I'attention sur le fait qu’elle
n’assume aucune responsabilité pour les
dommages résultant d’une utilisation non
conforme ou du non-respect de ce mode
d’emploi.

/A GEFAHR

Verletzungsgefahr!

Durch Fehlanwendungen kénnen gefahr-
liche Verletzungen entstehen.

Fehlanwendungen (auch vorhersehbare)
sind sehr gefahrlich und missen verhin-
dert werden!

/A DANGER

Risk of injury!

Misuse may cause serious injury.

Misuse (also foreseeable) is very danger-
ous and must be avoided!

/4 DANGER

Risques de blessures !

Toute utilisation inappropriée peut entrai-
ner de lourdes blessures.

Toute mauvaise utilisation (méme pré-
visible) est trés dangereuse et doit étre
évitée.

HINWEIS

Massnahmen zur Verhinderung von
Fehlanwendungen

- Das Gerat darf nur von berechtigten
Personen bedient werden.

- Die in der Betriebsanleitung ver-
fassten Sicherheits-Hinweise missen
beachtet werden.

NOTICE

Measures for preventing misuse
- The device can only be operated by
authorised personnel.

- The safety instructions in the operat-
ing manual must be observed.

INDICATION

Mesures de prévention des mauvaises
utilisations

L'appareil ne doit étre utilisé que par
des personnes autorisées.

Il est impératif d’'observer les consignes
de sécurité mentionnées dans les pré-
sentes instructions de service.

Alle anderen Arbeiten, die nicht mit der
Betatigung eines Spannfutters zu tun ha-
ben, sind mit Gefahren verbunden und
daher strengstens verboten.

Die in diesem Dokument beschriebenen
Produkte sind fir den industriellen Ge-
brauch bestimmt und dirfen nur von be-
rechtigten Personen bedient und gewar-
tet werden (siehe Benutzergruppen).

Der Betreiber muss durch innerbetriebli-
che Vorkehrungen dafir sorgen, dass nur
berechtigte Personen mit den Produkten
arbeiten und sich im Umfeld von diesen
aufhalten.

All other work not related to the operation
of a chuck is associated with hazards and
is therefore strictly prohibited.

The products described in this document
are intended for industrial use and may
only be operated and maintained by au-
thorised persons (see user groups).

The operator must take internal precau-
tions to ensure that only authorised per-
sons work with and are in the vicinity of
the products.

Toutes les autres opérations qui ne sont
pas liées a I'actionnement d’'un mandrin
présentent des risques et sont donc stric-
tement interdites.

Les produits décrits dans ce document sont
destiné a un usage industriel et ne peuvent
étre utilisés et entretenus que par des per-
sonnes autorisées (voir désignation de
groupes d'utilisateur).

L'exploitant doit veiller, par des mesures
internes, a ce que seules des personnes
autorisées travaillent avec les produits et
se tiennent a proximité de ceux-ci.
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2.4 Organisatorisches, Per-
sonelles

Der Hersteller EROWA AG bestimmt,
welche Arbeiten (Sonderbetriebsarten)
ausschliesslich durch die entsprechend
unterwiesenen oder ausgebildeten Per-
sonen (siehe Kapitel ,Benutzergruppen®)
ausgefiihrt werden durfen.

Bei der Produkteinweisung/ -schulung der
Personen ist besonders auf die Gefahren
und Sicherheitsmassnahmen hinzuwei-
sen.

Die Produkteschulung ist in regelmassi-
gen Zeitabstdnden (gegebenenfalls jahr-
lich) zu wiederholen.

Der Betreiber hat sicherzustellen, dass
die organisatorischen und technischen
Vorkehrungen fiir den sicheren und funk-
tionsfahigen Betrieb des Produkts getrof-
fen werden.

2.4 Organization, personnel

The manufacturer, EROWA AG, deter-
mines which work (special operating
modes) may be carried out exclusively
by the appropriately instructed or trained
persons (see Section “User groups”).

When instructing/training persons on the
product, special attention must be drawn
to the dangers and safety measures.

Product training must be repeated at reg-
ular intervals (annually if necessary).

The operator/owner must ensure that the
organizational and technical precautions
are taken for the safe and functional op-
eration of the product.

2.4 Organisation, personnel

Le fabricant EROWA AG détermine quels
travaux (modes de fonctionnement parti-
culiers) peuvent étre exécutés exclusive-
ment par les personnes diment instruites
ou formées (voir chapitre « Groupes d'uti-
lisateurs »).

Cette instruction/formation doit particulie-
rement porter sur les risques encourus et
les mesures de sécurité correspondantes.

La formation au produit doit étre répétée
a intervalles réguliers (tous les ans le cas
échéant).

L'exploitant doit s’assurer que les me-
sures organisationnelles et techniques
ont été prises pour la sécurité de fonc-
tionnement et pour le bon fonctionnement
du produit.
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2.5 Benutzergruppen

In der Betriebsanleitung werden die Be-
zeichnungen ,Unbefugte Person®, ,Be-
nutzer (Bediener), ,Fachperson“ und
,Hersteller* verwendet.

Hinweise die Benutzergruppen betref-

fend

Unbefugte Person:

- Personen, welche nicht in normaler
korperlicher und physischer Verfas-
sung sind.

- Personen, welche nicht Uber eine
ausreichende Seh- und Horfahigkeit
verfigen und die Betriebsanleitung
nicht lesen kénnen.

Benutzer (Bediener):

- Personen, welche mit EROWA Pro-
dukten arbeiten, missen in normaler
korperlicher und physischer Verfas-
sung sein.

- Die Zielgruppe der Benutzer ist fur er-
wachsene Personen ab 14 Jahren bis
zum Pensionsalter ausgelegt.

- Personen dirfen Arbeiten an EROWA
Produkten im ,Normalbetrieb” erst
dann ausflihren, wenn sie die notwen-
digen Anweisungen gemass Betrieb-
sanleitung zur Kenntnis genommen
und gegebenenfalls die Produktein-
weisung des Herstellers absolviert
haben.

- Benutzer dirfen nur im ,Normalbe-
trieb“ arbeiten.

Fachperson:

- Personen mit bestimmtem Fachwis-
sen oder besonderen Fahigkeiten
(z.B. Betriebsmechaniker/ - elektriker,
Recycling-Fachkraft) dirfen Arbeiten
an EROWA Produkten im ,Normalbe-
trieb* erst dann ausfiihren, wenn sie
die notwendigen Anweisungen - ge-
mass Betriebsanleitung - zur Kenntnis
genommen haben.

- Fachpersonen werden vom Herstel-
ler geschult, Arbeiten in bestimmten
~Sonderbetriebsarten* auszufiihren.

- Fachpersonen mussen die englische
Sprache lesen und verstehen kénnen.

Hersteller:

- Arbeiten in ,Sonderbetriebsarten” ,
welche ein exzellentes Fachwissen,
spezielle Fahigkeiten und grosse Er-
fahrung beziglich der EROWA Pro-
dukte erfordern, werden exklusive
durch den Hersteller durchgefihrt.

- Der Hersteller EROWA kann auch
weitere Personen autorisieren, diese
Arbeiten auszufiihren. Diese Per-
sonen mussen die englische Sprache
lesen, verstehen und in englisch kom-
munizieren kdnnen.

2.5 User groups

In the operating instructions, the terms
“unauthorized person”, “user (operator)”’,
“qualified personnel”, and “manufacturer”

are used.
Notes regarding the user groups

Unauthorized person:
- Persons who are not in normal physi-
cal condition.

- Persons who do not have sufficient
eyesight and hearing ability and who
are unable to read the operating in-
structions.

User (Operator):

- Persons working with EROWA prod-
ucts must be in normal physical condi-
tion.

- The target user group is designed for
adults from 14 years of age up to re-
tirement age.

- Persons may only carry out work on
EROWA products in “normal and un-
restricted special mode” after they
have taken note of the necessary in-
structions in accordance with the op-
erating instruction and, if applicable,
have completed the manufacturer's
product briefing.

- Users may only work in ,normal
mode*.

Qualified personnel:

- Persons with certain technical knowl-
edge or special skills (e.g., operating
mechanic/electrician, recycling spe-
cialist) may only carry out work on
EROWA products in “normal mode”
after they have taken note of the nec-
essary instructions in accordance with
the operating instructions.

- Qualified personnel are trained by the
manufacturer to carry out work in cer-
tain “special modes”.

- Qualified personnel must be able to
read and understand English.

Manufacturer:

- Work in “special operating modes”,
which require excellent expertise,
special skills, and great experience
regarding EROWA products, will be
performed exclusively by the manu-
facturer.

- The manufacturer, EROWA, may also
authorize other persons to perform
this work. Such personnel must be
able to read, understand, and com-
municate in English.

2.5 Groupes d’utilisateurs

Les désignations « Personne non autori-
sée », « Utilisateur (opérateur) », « Per-
sonnel spécialisé » et « Fabricant » sont
utilisées dans les instructions de service.

Remarques concernant les groupes

d’utilisateurs

Personne non autorisée :

- personnes qui ne sont pas dans une
condition physique et corporelle nor-
male.

- personne n'ayant pas une vue et une
ouie suffisante et qui ne peuvent pas
lire les instructions d’utilisation.

Utilisateur (opérateur) :

- Les personnes qui travaillent avec
des produits EROWA doivent étre
dans une condition physique et corpo-
relle normale.

- Le groupe cible des utilisateurs est
congu pour les personnes adultes a par-
tir de 14 ans jusqu’a I'age de la retraite.

- Les personnes ne sont autorisées a
exécuter des travaux sur des produits
EROWA en « conditions particulieres
normales et sans restriction » que
si elles ont pris connaissance des
consignes appropriées dans les ins-
tructions d’utilisation et le cas échéant
suivi la formation du fabricant.

- Les utilisateurs peuvent uniquement
travailler en « Mode normal ».

Personnel spécialisé :

- Les personnes ayant certaines
connaissances techniques ou compé-
tences particuliéres (par ex. mécani-
cien/électricien, personnel spécialisé
en recyclage) ne sont autorisées a
exécuter des travaux sur des pro-
duits EROWA en « mode normal »
que si elles ont pris connaissance des
consignes appropriées dans les ins-
tructions d’utilisation.

- Le personnel spécialisé est formé par
le fabricant a exécuter des travaux
dans certains « modes de fonctionne-
ment particuliers ».

- Les personnels spécialisés doivent
pouvoir lire et comprendre I'anglais.

Fabricant :

- Les travaux dans des « modes de
fonctionnement particuliers » qui
nécessitent d’excellentes connais-
sances techniques, des compétences
spécifiques et une grande expérience
avec les produits EROWA sont exécu-
tés exclusivement par le fabricant.

- Le fabricant EROWA peut aussi auto-
riser d’autres personnes a exécuter
ces travaux. Ces personnes doivent
pouvoir lire, comprendre et communi-
quer en anglais.
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2,51 Tatigkeiten von Personen im 2.51 Activities of persons in nor- 2.5.1 Activités des personnes en
Normalbetrieb mal mode fonctionnement normal
Betriebsart Benutzerbezeichnung
Mode User designation

Mode d‘exploitation

Désignation des utilisateurs

Anwesenheit zwingend
Presence mandatory
Présence obligatoire

Anwesenheit moglich
Presence possible
Présence possible

Normalbetrieb
Normal mode
Mode de fonctionnement normal

Benutzer (Bediener)
User
Utilisateur

Fachperson
Specialist
Spécialiste

Die Benutzerbezeichnungen werden im
Kapitel ,Benutzergruppen* erlautert.

2.5.2 Tatigkeiten von Personen im

Sonderbetrieb

Verbieten gesetzliche oder sicherheits-
technische Vorschriften oder technische
Grinde das Arbeiten in speziellen Be-
triebsarten fir einen bestimmten Perso-
nenkreis (Anwender, Fachpersonal), so
ist dies in der Betriebsanleitung angege-
ben.

The user designations are explained in
Section “User groups”.

2.5.2 Activities of persons in spe-

cial operating modes

If legal or safety regulations or technical
reasons prohibit work in special operat-
ing modes for a certain group of persons
(user, qualified personnel), this is stated
in the operating instructions.

Les catégories d'utilisateur sont expli-
quées au chapitre « Groupes d'utilisa-
teurs ».

2.5.2 Activités des personnes en

fonctionnement spécial

Si des dispositions Iégales ou de sécurité
ou des raisons techniques interdisent a un
certain groupe de personnes (utilisateur,
personnel qualifi€) de travailler dans des
modes de fonctionnement particuliers,
cela est indiqué dans le mode d’emploi.
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2.6 Schall

Der von dem Produkt ausgehende Emis-
sionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz ist
kleiner als 70 dB(A).

Der Schallpegel stellt somit keine Belas-
tigung oder Gesundheitsgefahrdung fir
den Bediener dar.

Bei zusatzlichen Schallquellen im Umfeld,
wie z.B. Werkzeugmaschinen, Absaugan-
lagen, Kuhlaggregaten oder nicht zur Ma-
schine gehdérenden Filteranlagen, muss
der Gesamtschalldruckpegel am Arbeits-
platz des Bedieners beachtet werden.

2.6 Noise

The emission sound pressure level emit-
ted by the product at the workplace is less
than 70 dB(A).

The sound level therefore does not repre-
sent a nuisance or health hazard for the
operator.

In the case of additional sound sources
in the vicinity, such as machine tools,
extraction systems, cooling units or filter
systems that are not part of the machine,
the overall sound pressure level at the
operator’s workplace must be taken into
account.

2.6 Emission sonore

Le niveau de pression acoustique d’émis-
sion émis par le produit au poste de tra-
vail est inférieur a 70 dB(A).

Le niveau sonore ne constitue donc pas
une géne ou un risque pour la santé de
'opérateur.

En cas de sources sonores supplémen-
taires dans I'environnement, comme par
exemple des machines-outils, des ins-
tallations d’aspiration, des groupes de
refroidissement ou des installations de
filtrage n’appartenant pas a la machine,
il faut tenir compte du niveau de pression
acoustique global au poste de travail de
'opérateur.

EROWA

()
—
S

=

Q
L

2
(Vg

@)
=
S
=
e

c
.0
O
<
=
@)
ad
L




012

STANDARDIZATION

TOOLING SYSTEMS

ER-167123
DOC-169621-00

2.7  Verhalten bei Stérungen
und Notféllen

Taucht wahrend der Bedienung eine Sto-
rung am Gerat auf, muss der Betrieb so-
fort eingestellt werden!

Alle Stérungen missen umgehend vor
der Fortsetzung der Arbeit beseitigt wer-
den!

Stérungen und Unfélle sofort der zustan-
digen Stelle melden. Bei Verletzungen
grundsatzlich einen Arzt aufsuchen bzw.
verstandigen.

2.8 Ungeeignete Medien

Beim Einsatz ungeeigneter Medien (Flus-
sigkeiten) wie z.B. reinem Wasser, basi-
schen, saurehaltigen oder anderen ag-
gressiven Flussigkeiten, kdnnen Bauteile
durch Korrosion beschadigt oder funkti-
onsunfahig werden. Beim Einsatz im Be-
reich aggressiver Medien sind besondere
Massnahmen zu treffen.

Die an diesem Produkt verbauten Dich-
tungen bestehen aus NBR, FKM und
PTFE. Die Verschlussdeckel bestehen
aus POM.

Vor Verwendung muss die Vertraglichkeit
gegenuber den verwendeten Flussigkei-
ten geprift werden.

2.7 Response to malfunc-
tions and emergencies

In the case of malfunctions on the device
during operation, the Robot must be shut
down at once!

Any malfunctions must be rectified at
once before work is resumed!

The competent manager must be notified
of malfunctions and accidents at once. In
case of injuries, be sure to seek or call for
medical help.

2.8 Unsuitable media

When unsuitable media (liquids) are
used, such as, pure water, alkaline, acidic
or other aggressive liquids, the machine
can be damaged by corrosion or rendered
inoperable.

When the machine is used in the vicinity
of aggressive media, special measures
must be undertaken.

The seals used in this product are made
of NBR, FKM and PTFE. The sealing
caps are made of POM.

Compatibility with the fluids used must be
checked before use.

2.7 Comportement en cas
de dérangement et
d’urgence

En cas de dérangement sur l'appareil

pendant ['utilisation, interrompre immé-
diatement le fonctionnement

Tout dérangement doit étre corrigé dans
les plus brefs délais avant de reprendre
le travail.

Signaler immédiatement tout dérange-
ment ou accident au service compétent.
En cas de dommages corporels, consulter
ou appeler systématiquement un médecin.

2.8 Fluides non appropriés

Les fluides (liquides) non appropriés,
comme par exemple l'eau pure, les
liquides basiques ou acides ainsi que
d’autres fluides corrosifs, peuvent en-
dommager l'installation et méme la mettre
hors d’état de fonctionner. Des mesures
spéciales doivent étre prises pour le tra-
vail dans une zone exposée a des fluides
agressifs.

Les joints montés sur ce produit sont en
NBR, FKM et PTFE. Les couvercles de
fermeture sont en POM.

Avant toute utilisation, il convient de véri-
fierla compatibilité avec les fluides utilisés.
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2.9 Restrisiken

Restrisiken sind Gefahrenquellen, die
weder durch konstruktive Massnahmen
noch durch Schutzeinrichtungen beseitigt
werden kénnen.

Die EROWA-Produkte sind nach dem
geltenden Stand der Technik und den an-
erkannten sicherheitstechnischen Reglen
gebaut.

Auf die nachfolgend aufgefiihrten Restri-
siken muss besonders geachtet werden.

29 Residual risks

Residual risks are sources of danger that
cannot be eliminated by design measures
or protective devices.

EROWA products are manufactured in
accordance with the current state of the
art and recognised safety regulations.

Particular attention must be paid to the
residual risks listed below.

2.9 Risques résiduels

Les risques résiduels sont des sources de
danger qui ne peuvent étre éliminées ni
par des mesures constructives ni par des
dispositifs de protection.

Les produits EROWA sont fabriqués
selon I'état actuel de la technique et les
régles de sécurité reconnues.

Les risques résiduels mentionnés ci-des-
sous doivent faire I'objet d’'une attention
particuliere.

Verletzungsgefahr

- Bearbeitung nur starten, wenn das
Spannfutter korrekt verriegelt ist

Risk of injury

- Only start machining when the chuck
is correctly locked

Risque de blessure

- Ne commencer I'usinage que lorsque
le mandrin est correctement verrouillé

Verletzungsgefahr durch Einklemmen

- Bei Palettenwechsel nicht zwischen
Spannfutter und Palette / Werkstlick-
trager greifen

- Paletten / Werkstuicktrager nicht auf
geschlossene Spannfutter absetzen

- Hubeinrichtungen und Hilfsmittel ver-
wenden

- Gewichtsangaben beriicksichtigen

Risk of injury due to pinching

- Do not reach between the chuck and
pallet / workpiece carrier when chang-
ing pallets

- Do not place pallets / workpiece carri-
ers on closed chucks

- Use lifting devices and aids

- Take weight specifications into ac-
count

Risque de blessure par pincement

- Lors du changement de palette, ne
pas mettre la main entre le mandrin et
la palette / le porte-piéce

- Ne pas déposer les palettes / porte-
piéces sur des mandrins fermés

- Utiliser des dispositifs de levage et
des moyens auxiliaires

- Tenir compte des indications de poids

A\ VORSICHT

A\ CAUTION

A\ATTENTION

Verletzungsgefahr durch unsachge-
massen Betrieb

- Nur Personen, die diese Bedienungs-
anleitung gelesen und verstanden ha-
ben mit dem Produkt arbeiten lassen

- Nur Personen, die in die Arbeit mit
diesem Produkt eingewiesen wurden
damit arbeiten lassen

- Landerspezifische Vorschriften Uber
Arbeitssicherheit und Unfallverhitung
einhalten

Risk of injury due to incorrect opera-
tion

- Only allow persons who have read
and understood these operating in-
structions to work with the product

- Only allow persons who have been
instructed in working with this product
to work with it

- Comply with country-specific regula-
tions on occupational safety and ac-
cident prevention

Risque de blessure di a une utilisation
non conforme

- Ne laisser travailler avec ce produit
que les personnes qui ont lu et com-
pris ce mode d’emploi.

- Ne laisser travailler avec ce produit
que les personnes qui ont été formées
a son utilisation.

- Respecter les réglementations natio-
nales en matiére de sécurité du travail
et de prévention des accidents.
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A\ VORSICHT /A CAUTION AN\ATTENTION

Verletzungsgefahr durch austretende Risk of injury due to escaping com- Risque de blessure par la fuite d’air

Druckluft pressed air comprimé
- Alle Personen die PSA benutzen las- - Have all persons use the PPE - Faire utiliser les EPI par toutes les
sen personnes
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3. Bezeichnung der
Teile

3.1 Spannfutter und
Basisplatten

3.1.1 ER-155000
GTS Spannfutter

3. Description of
parts

31 Chucks and base plates

3141 ER-155000
GTS Chuck

3. Désignation des

éléments

31 Mandrins et plaques de

base

3.1.1 ER-155000

Mandrin GTS

1) Zentrierring

2) Stossel

3) Reinigungsbohrung Stdssel

4) Z-Auflage (8%)

5) Reinigungsbohrung Z-Auflage (8x)
6) Zentrierflache (4x)

7) Gewindestift (2x)

8) Ausrichtflache

9) Kugel (16x%)

1) Centring ring

2) Plunger

3) Plunger cleaning hole

4) Z support (8%)

5) Z support cleaning hole (8x%)
6) Centring surface (4x)

7) Grub screw (2x)

8) Alignment surface

9) Ball (16x)

Ledgsed

Anneau de centrage

Poussoir

Trou de nettoyage du poussoir
Support Z (8%)

Trou de nettoyage du support Z (8x)
Surface de centrage (4x)

Vis sans téte (2x)

Surface d’alignement

Bille (16x)
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3.1.2 ER-174100

GTS Basisplatte
250 x 250 S

3.1.2 ER-174100

GTS base plate
250 x 250 S

3.1.2 ER-174100

Plaque de base GTS
250 x 250 S

Basisplatte

Spannfutter

Gewindebohrung Abdeckung M6
Befestigungsbohrung (4x)

H2

H4

P3

Gewindebohrung Hebemittel
M12 (2x)

Base plate

Chuck

Threaded hole for cover M6
Mounting hole (4x)

H2

H4

P3

Threaded hole for lifting gear
M12 (2x)

O~NO D WN -

Plaque de base

Mandrin de serrage

Trou taraudé couverture M6
Trou de fixation (4x)

H2

H4

P3

Trou fileté moyen de levage
M12 (2x)
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3.1.3 ER-175113

GTS Basisplatte
600 x 600 Universal
Stichmass 320

Basisplatte

Spannfutter
Befestigungsbohrung (20x)
Ausrichtbohrung 32 H7
Ausrichtbohrung 816 H7 (2x)
Gewindebohrung Hebemittel
M12 (4x%)

H2

P3

H4

10) Adapterflansch

3.1.3 ER-175113

GTS base plate
600 x 600 Universal
Pitch 320

Base plate

Chuck

Mounting hole (20x%)
Alignment hole 32 H7
Alignment hole 16 H7 (2x)
Threaded hole for lifting gear
M12 (4x%)

H2

P3

H4

10) Adapter flange

313 ER-175113

Plaque de base GTS
600 x 600 Universel
Entraxe 320

Plaque de base

Mandrin de serrage

Trou de fixation (20x%)

Trou d’alignement 32 H7

Trou d’alignement 216 H7 (2x)
Trou fileté moyen de levage
M12 (4x)

H2

P3

H4

10) Bride d’adaptation
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3.2  Spannringe und 3.2 Clamping rings and 3.2 Anneaux de serrage et
Paletten pallets palettes
3.21 ER-155004 3.21 ER-155004 3.21 ER-155004
GTS Spannring GTS clamping ring Anneau de serrage GTS

1) Zentrierflache (4%) 1) Centring surface (4x) 1) Surface de centrage (4x)

2) Z-Auflage (2%) 2) Z support (2x) 2) Appuien Z (2x)

3) Befestigungsbohrung (10x) 3) Fixing hole (10x%) 3) Trou de fixation (10x)

4) Zylinderstift h6 @ 6x16 (2x) 4) Parallel pin h6 @ 6x16 (2x) 4) Goupille cylindrique h6 @ 6x16 (2x)

5) Zylinderschraube M12x30 12.9 (10x%) 5) Cheese head screw M12x30 12.9  5) Vis cylindrique M12x30 12.9 (10x)
(10x)

EROWA &
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3.22 ER-155002 3.22 ER-155002 3.22 ER-155002
GTS Ausrichtpalette GTS alignment pallet Palette d’alignement GTS
Winkel 45° Angle 45° Angle de 45

1) Ausrichtlineal
2) Ausrichtflache

1) Alignment ruler 1)
2) Alignment surface 2)
3) Schlusselbohrungen (4x) 3) Spanner holes (4x) 3) Trous de clé (4x)
4) 4)

Régle d’alignement
Surface d’alignement
4) Zentriersegmente

Centring segments Segments de centrage
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3.23 ER-175175 3.23 ER-175175 3.2.3 ER-175175
GTS Palette 630 x 630 / 320 GTS pallet 630 x 630 / 320 Palette GTS 630 x 630 / 320

1) Palette 1) Pallet 1) Palette
2) Spannring montiert (4x) 2) Clamping ring mounted (4x) 2) Anneau de serrage monté (4x)
3) Tragfligel fir Greifer (2x) 3) Wing for gripper (2x) 3) Aile porteuse pour pince (2x)
4) Montageflache 4) Mounting surface 4) Surface de montage
5) Gewindebohrung M16 5) M16 threaded hole 5) Trou fileté M16

fur Hebemittel (8%) for lifting gear (8x) pour moyens de levage (8x)
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3.24 ER-173949 3.24 ER-173949 3.24 ER-173949
GTS Palette 800 x 800 / 450 GTS pallet 800 x 800 / 450 Palette GTS 800 x 800 / 450
R100 R100 R100

1) Palette 1) Pallet 1) Palette
2) Spannring montiert (4x) 2) Clamping ring mounted (4x) 2) Anneau de serrage monté (4x)
3) Tragflugel fur Greifer (2x) 3) Wing for gripper (2x) 3) Aile porteuse pour pince (2x)
4) Montageflache 4) Mounting surface 4) Surface de montage
5) Gewindebohrung M16 5) M16 threaded hole 5) Trou fileté M16

fur Hebemittel (8%) for lifting gear (8x) pour moyens de levage (8x)
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3.25 ER-176817 3.25 ER-176817 3.25 ER-176817
GTS Palette 1000 x 1000 / 560 GTS pallet 1000 x 1000 / 560 Palette GTS 1000 x 1000 / 560

1) Palette 1) Pallet 1) Palette
2) Spannring montiert (4x) 2) Clamping ring mounted (4x) 2) Anneau de serrage monté (4x)
3) Tragfligel fur Greifer (2x) 3) Wing for gripper (2x) 3) Aile porteuse pour pince (2x)
4) Montageflache 4) Mounting surface 4) Surface de montage
5) Gewindebohrung M16 5) M16 threaded hole 5) Trou fileté M16

fur Hebemittel (8%) for lifting gear (8x) pour moyens de levage (8x)
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3.3  Zubehor 3.3  Accessories 3.3 Accessoires
3.31 ER-155003 3.31 ER-155003 3.3.1 ER-155003

GTS Ausrichtvorrichtung GTS Alignment fixture GTS Dispositif d’alignement

1) Aufnahmezapfen 1) Locating spigot 1) Tourillon de réception
2) Ausrichtflache 2) Alignment surface 2) Surface d’alignement
3) Zylinderschraube (2x) 3) Cheese head screw (2x) 3) Vis a téte cylindrique (2x)
4) Zylinderstift (2x) 4) Parallel pin (2x) 4) Goupille cylindrique (2x)
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3.3.2 ER-169139 3.3.2 ER-169139 3.3.2 ER-169139
GTS Kraftmessvorrichtung GTS force measuring device GTS Dispositif de mesure de
force

3.3.3 ER-171986 3.3.3 ER-171986 3.3.3 ER-171986
GTS Entluftungs-Set GTS venting set Kit de ventilation GTS

3.34 ER-173763 3.34 ER-173763 3.34 ER-173763
GTS Dichtring GTS sealing ring GTS Bague d’étanchéité
fiir 1 Spannring for 1 clamping ring pour 1 anneau de serrage
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4. Technische Daten 4. Technical data 4. Caractéristiques

techniques
41  Allgemein 41  General 41 Générales
ER-155000
Wert pro Spannfutter
Value per chuck
Valeur par mandrin

Repetiergenauigkeit des Spannsystems
Repeatability of the clamping system < 0.005 mm
Précision de répétabilité du systéeme de serrage
Spannkraft hydraulisch nachgespannt (Wert ab Werk) 80°000 N
Clamping force hydraulically reclamped (value ex works)

. ) Tol. £ 10 %
Clamping force hydraulically reclamped (value ex works)
Anhebekraft (bei max. 60 bar)
Lifting force (at max. 60 bar) 15000 N
Lifting force (at max. 60 bar)
Haltekraft
Holding force 270'000 N
Force de maintien

4.2  Statische Leistungs- 4.2  Static performance data 4.2 Données de perfor-
daten mance statiques

Zulassige Dimensionen des Werkstiicks in stehender Position
Permitted dimensions of the workpiece in upright position
Dimensions autorisées de la piéce a usiner en position debout

Stichmass Durchmesser Hohe inkl. Palette Gewicht inkl. Palette
Gauge Diameter Height incl. pallet Weight incl. pallet
Entraxe Diamétre Hauteur palette incluse Poids palette incluse
320 max. 840 mm max. 2000 mm max. 6000 kg
450 max. 1040 mm max. 2000 mm max. 6000 kg
560 max. 1250 mm max. 2000 mm max. 6000 kg

Zulassige Dimensionen des Werkstiicks in geschwenkter Position
Permitted dimensions of the workpiece in swivelled position
Dimensions autorisées de la piéce a usiner en position inclinée

Stichmass Durchmesser Hohe inkl. Palette Gewicht inkl. Palette
Gauge Diameter Height incl. pallet Weight incl. pallet
Entraxe Diameétre Hauteur palette incluse Poids palette incluse
320 max. 840 mm max. 600 mm max. 1000 kg
450 max. 1040 mm max. 600 mm max. 1500 kg
560 max. 1250 mm max. 750 mm max. 2000 kg

Dynamische Leistungsdaten fiir Drehan-
wendungen sind im Abschnitt 4.3 ,Dyna-
mische Leistungsdaten” aufgefiihrt.

Dynamic performance data for rotary ap-
plications are listed in section 4.3 ‘Dy-
namic performance data’.

Les données de performances dyna-
miques pour les applications de rotation
sont indiquées au paragraphe 4.3 « Don-
nées de performances dynamiques ».
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4.21 Reine Axialbelastung

Stehend
Upright
Debout

Pitch 320 mm upright

80

4.2.1  Axial load only 4.2.1  Charge axiale seulement

H=
Distanz von der Z-Auflage bis zum
Punkt der Krafteinleitung
Distance from the Z-support to the
point of force application
Distance entre 'appui en Z et le point
d’application de la force

Geschwenkt

Swivelled
Inclinée

----- Permitted maximum force

Pitch 320 mm swivelled

60

40

20

Max. force (kN)

Pitch 450 mm upright

80

60

40

20

Max. force (kN)

Pitch 560 mm upright

80

60

40

20

Max. force (kN)
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4.2.2 Reine Radialbelastung 4.2.2 Radial load only 4.2.2 Charge radiale seulement

H=
Distanz von der Z-Auflage bis zum
Punkt der Krafteinleitung
Distance from the Z-support to the
point of force application
Distance entre I'appui en Z et le point
d’application de la force
Stehend Geschwenkt
Upright Swivelled
Debout Inclinée
----- Permitted maximum force
Pitch 320 mm upright Pitch 320 mm swivelled
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4.3 Dynamische Leistungs-
daten

4.3 Dynamic performance
data

4.3 Données de perfor-
mance dynamiques

HINWEIS NOTICE INDICATION

Die dynamischen Leistungsdaten gelten

bei:

- Drehzahlen > 80 min™*

- Anwendungen ohne Unwucht

- Masseschwerpunkt im Zentrum des
Spannsystem

- Lastverteilung konstant uber ganze
Lange des Spannsystems

Bei Unwucht, schlagartigen Lastwech-
seln, unterbrochenen Schnitten oder ab-
weichender Lastverteilung sind die maxi-
mal zulassigen Leistungsdaten reduziert.

Bei Unklarheiten ist der EROWA-Handler
zu kontaktieren.

The dynamic performance data apply to:

- Speeds > 80 min-"

- Applications without unbalance

- Centre of mass in the centre of the
clamping system

- Load distribution constant over the
entire length of the clamping system

In the event of imbalance, sudden load
changes, interrupted cuts or deviating
load distribution, the maximum permis-
sible performance data is reduced.

Please contact your EROWA dealer if you
have any queries.

Les données de performances dyna-

miques s’appliquent a :

- Vitesses de rotation > 80 min-*

- Applications sans balourd

- Centre de masse au centre du sys-
téme de serrage

- Répartition de la charge constante sur
toute la longueur du systéme de ser-
rage

En cas de déséquilibre, de changements

brusques de charge, de coupes interrom-

pues ou de répartition différente de la

charge, les données de puissance maxi-

male admissible sont réduites.

En cas de doute, il convient de contacter

le revendeur EROWA.

Zulassige Dimensionen des Werkstiicks in stehender Position

Permitted dimensions of the workpiece in upright position

Dimensions autorisées de la pieéce a usiner en position debout

Stichmass | Durchmesser Hohe inkl. Palette Gewicht inkl. Palette Drehzahl Drehmoment
Gauge Diameter Height incl. pallet Weight incl. pallet Speed Torque
Entraxe Diamétre Hauteur palette incluse | Poids palette incluse Vitesse Couple

320 max. 840 mm max. 1000 mm max. 800 kg max. 1200 min™’ max. 3000 Nm
450 max. 1040 mm max. 1600 mm max. 1600 kg max. 800 min~* max. 4000 Nm
560 max. 1250 mm max. 1600 mm max. 2600 kg max. 500 min™ max. 5400 Nm
Zulassige Dimensionen des Werkstiicks in geschwenkter Position

Permitted dimensions of the workpiece in swivelled position

Dimensions autorisées de la piéce a usiner en position inclinée

Stichmass | Durchmesser Hohe inkl. Palette Gewicht inkl. Palette Drehzahl Drehmoment
Gauge Diameter Height incl. pallet Weight incl. pallet Speed Torque
Entraxe Diamétre Hauteur palette incluse | Poids palette incluse Vitesse Couple

320 max. 840 mm max. 500 mm max. 600 kg max. 1200 min™’ max. 3000 Nm
450 max. 1040 mm max. 600 mm max. 1200 kg max. 800 min™ max. 4000 Nm
560 max. 1250 mm max. 700 mm max. 1500 kg max. 500 min™* max. 5400 Nm

Die nachfolgenden Angaben gelten fur
einzelne Kraftrichtungen.

Mehrere gleichzeitige Krafte in verschie-
denen Richtungen reduzieren die Leis-
tungsdaten.

The following information applies to indi-
vidual directions of force.

Multiple simultaneous forces in different
directions reduce the performance data.

Les données suivantes sont valables
pour des directions de force individuelles.
Plusieurs forces simultanées dans diffé-
rentes directions réduisent les données
de performance.
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4.31 Reine Axialbelastung 4.3.1  Axial load only 4.3.1  Charge axiale seulement

H=
Distanz von der Z-Auflage bis zum
Punkt der Krafteinleitung
Distance from the Z-support to the
point of force application
Distance entre I'appui en Z et le point
d’application de la force
Stehend Geschwenkt
Upright Swivelled
Debout Inclinée
----- Permitted maximum force
Pitch 320 mm upright Pitch 320 mm swivelled
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4.3.2 Reine Radialbelastung

4.3.2 Radial load only 4.3.2 Charge radiale seulement

H=
Distanz von der Z-Auflage bis zum
Punkt der Krafteinleitung
Distance from the Z-support to the
point of force application
Distance entre 'appui en Z et le point
d’application de la force
Stehend Geschwenkt
Upright Swivelled
Debout Inclinée
----- Permitted maximum force
Pitch 320 mm upright Pitch 320 mm swivelled
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4.3.3 Reine Tangentialbelastung 4.3.3 Tangential load only 4.3.3 Charge tangentiale seulement

H=
Distanz von der Z-Auflage bis zum
Punkt der Krafteinleitung
Distance from the Z-support to the
point of force application
Distance entre I'appui en Z et le point
d’application de la force
Stehend Geschwenkt
Upright Swivelled
Debout Inclinée
----- Permitted maximum force
Pitch 320 mm upright Pitch 320 mm swivelled
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4.4 Anschliisse

441  Generelle Beschreibung

Das EROWA Spannfutter ist geschlos-
sen, wenn die Anschlisse drucklos sind.

Die Ansteuerung des GTS erfolgt tber die
Unterseite des Spannfutters.

Allenfalls sind dazu kundenspezifische
Modifikationen an der Montageflache not-
wendig.

Kontaktieren sie dazu ihren EROWA-
Handler.

Siehe dazu auch Abschnitt 5.1 ,Anschlis-
se des Spannfutters®.

4.4 Connections

441 General description

The EROWA chuck is closed when the
connections are depressurised.

The GTS is controlled via the underside
of the chuck.

Customised modifications to the mount-
ing surface may be necessary.

Please contact your EROWA dealer for
more information.

See also section 5.1 “Connections of the
chuck”.

4.4 Connexions

4.41 Description générale

Le mandrin EROWA est fermé lorsque les
raccords ne sont pas sous pression.

La commande du GTS se fait par la face
inférieure du mandrin.

Des modifications spécifiques au client
sont éventuellement nécessaires sur la
surface de montage.

Contactez votre revendeur EROWA.

Voir également le point 5.1 « Raccords du
mandrin ».
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4.4.2 Hydraulik

4.4.2 Hydraulics

4.4.2 Hydraulique

H2 Offnen / H4 Verriegeln
H2 Open / H4 Locking
H2 Ouvrir / H4 Verrouiller

Betriebsdruck
Operating pressure
Pression de service

60 ... 64 bar

Volumenstrom
Flow
Débit

4 ... 10 l/min

Min. Offnungszeit pro Spannfutter
Min. opening time per chuck
Min. Temps d‘ouverture par mandrin

0.75...1.75s

Min. Innendurchmesser Hydraulikzuleitung

Max. Longueur de la conduite hydraulique

Min. inner diameter of hydraulic feed line DNO06
Min. Diameétre intérieur de la conduite hydraulique

Max. Lange Hydraulikzuleitung

Max. length of hydraulic feed line 10m

Wenn langere Hydraulikleitungen bend-
tigt werden, ist der EROWA-Handler zu
kontaktieren.

Vorgeschriebenes Hydraulikol:
HLP46 oder HLPD46
Basisplatten mit vormontierten Spannfut-

tern sind ab Werk befllt mit HLPD46.

Anforderungen an die Olqualitit nach
1SO 4406

If longer hydraulic lines are required,
please contact your EROWA dealer.

Prescribed hydraulic oil:
HLP46 oder HLPD46

Base plates with pre-mounted chucks are

filled with HLPD46 ex works.

Oil quality requirements according to
I1ISO 4406

Si des conduites hydrauliques plus lon-
gues sont nécessaires, contacter le re-
vendeur EROWA.

Huile hydraulique prescrite :
HLP46 oder HLPD46

Les plaques de base avec mandrins pré-
montés sont remplies en usine avec du
HLPDA46.

Exigences relatives a la qualité de
I’huile selon ISO 4406

1SO 4406 Anzahl / 100 ml
Quantity / 100 ml

19/16/13 Nombre / 100 mli

Partikel 24 pm

Particles = 4 um 500000

Particules 24 pm

Partikel 2 6 pm

Particles = 6 um 64000

Particules =2 6 ym

Partikel = 14 ym

Particles = 14 um 8'000

Particules = 14 um
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4.4.3 Pneumatik 4.4.3 Pneumatics 4.4.3 Equipement pneumatique

P3 Reinigen / Anwesenheitskontrolle
P3 Cleaning / presence check
P3 Nettoyage / contréle de présence

Betriebsdruck
Working pressure 5.5 .. 6 bar
Pression de service

Volumenstrom pro Spannfutter
Flow rate per chuck 45 ... 55 |/min
Débit d‘air par mandrin

Min. Innendurchmesser Druckluftzuleitung
Min. inside diameter of pneumatic feed line 2 8 mm
Min. Diametre interieure de 'alimentation pneumatique

Max. Lange Pneumatikzuleitung
Max. length of pneumatic feed line 10 m
Max. Longueur de la conduite pneumatique

Wenn langere Pneumatikleitungen bend-  If longer pneumatic lines are required, Si des conduites pneumatiques plus
tigt werden, ist der EROWA-Héandler zu  please contact your EROWA dealer. longues sont nécessaires, contacter le
kontaktieren. revendeur EROWA.

Anforderungen an die Luftqualitait Requirements of air quality according Exigences relatives a la qualité de I'air
nach DIN-ISO 8573-1 to DIN ISO 8573-1 selon DIN-ISO 85731

DIN-ISO 8573-1 Qualitdtsklasse
Quality class
Classe de qualité

Feststoff-Partikel
Solid particles 4
Particules solides

Wasser Restgehalt
Residual water content 4
Quantité résiduelle d’eau

Ol Restmenge
Residual oil content 4
Quantité résiduelle d’huile

HINWEIS NOTICE INDICATION

EROWA empfiehlt, die Luftversorgung EROWA recommends to feed the airsup- EROWA recommande d'alimenter ['air
lber eine Wartungseinheit mit Ol- und ply through a unit with oil and water sepa- comprimé par une unité avec séparateur
Wasserabscheider zu fiihren. rator. de I'huile et d'eau.

EROWA &



ER-167123 STANDARDIZATION

DOC-169621-00 TOOLING SYSTEMS
4.5 Gewichte 4.5 Weights 4.5 Poids
Gewichte
Weights
Poids
GTS Spannfutter
ER-155000 GTS Chuck 8 kg
Mandrin GTS
GTS Basisplatte 600x600
ER-175113 GTS Base plate 600x600 118 kg

Plaque de base GTS 600x600

GTS Palette 630%630 / 320
ER-175175 GTS pallet 630%630 / 320 111 kg
Palette GTS 630%630 / 320

GTS Palette 1000%1000 / 560
ER-176817 GTS pallet 1000%1000 / 560 220 kg
Palette GTS 1000%1000 / 560

GTS Spannring
ER-155004 GTS clamping ring 2.2 kg
Anneau de serrage GTS
GTS Ausrichtpalette

ER-155002 GTS alignment pallet 4.5 kg
Palette d‘alignement GTS

4.6 Umwelt- und Umge- 4.6 Environmental and am- 4.6 Conditions ambiantes
bungsbedingungen bient conditions et environnementales

Umwelt- und Umgebungsbedingungen
Environmental and ambient conditions
Conditions ambiantes et environnementales

Betriebstemperatur Min. / Max.
Operating temperature min. / max. +5°C/+50 °C
Température de fonctionnement Min. / Max.

Oltemperatur Min. / Max.
Oil temperature min. / max. +5°C/+50 °C
Température de I'huile Min. / Max.
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4.7  Ansteuerung und Uber-
wachungsmaoglich-
keiten

Die Ansteuerung und Auswertung ist nicht
Teil des Spannfutters.

Die Anschlisse der Hydraulik und der
Druckluft sind als Systemgrenze zu be-
trachten.

Fir alle Komponenten ausserhalb der
Systemgrenze ist der Anwender verant-
wortlich.

Der Anwender stellt sicher, dass die Ub-
lichen Einbau- und Betriebsbedingungen
der Komponenten des Herstellers bertck-
sichtigt sind.

Die Komponenten sind vom Anwender so
zu wahlen, dass sie flr seine Anforderun-
gen und Anwendungen geeignet sind.

Siehe Abschnitt 4.4 ,Anschlisse* fir tech-
nische Daten zu H2, P3 und H4.

Die GTS Spannfutter kénnen auf folgen-
de Arten angesteuert werden:

- Manuelle Ansteuerung, z.B. mit
ER-176091 (siehe Abschnitt
5.2.3 ,Manuelle Ansteuerung®)

- Automatische Ansteuerung (siehe Ab-
schnitt 5.2.4 ,Automatische Ansteue-
rung®)

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung gemass I1SO 13849-1:2023
PLd Kat.3 (dazu EROWA-Handler
kontaktieren)

4.7  Control and monitoring
options

Control and evaluation are not part of the
chuck.
The hydraulic and compressed air con-
nections are to be regarded as system
limits.

The user is responsible for all compo-
nents outside the system boundary.

The user ensures that the usual instal-
lation and operating conditions of the
manufacturer’s components are taken
into account.

The components are to be selected by
the user so that they are suitable for his
requirements and applications.

See section 4.4 ‘Connections’ for techni-
cal data on H2, P3 and H4.

The GTS chucks can be controlled in the
following ways:

- Manual control, e.g. with ER-176091
(see section 5.2.3 ‘Manual control’)

- Automatic control (see section

5.2.4 Automated control”)

- Automatic control with monitoring
according to ISO 13849-1:2023 PLd
Cat.3 (contact EROWA dealer)

4.7 Commande et possibili-
tés de surveillance

La commande et I'évaluation ne font pas
partie du mandrin.

Les raccordements de I'hydraulique et
de I'air comprimé doivent étre considérés
comme la limite du systeme.

L'utilisateur est responsable de tous les
composants situés en dehors des limites
du systéme.

L'utilisateur s’assure que les conditions
de montage et de fonctionnement habi-
tuelles des composants du fabricant sont
prises en compte.

L'utilisateur doit choisir les composants
de maniére a ce qu'ils soient adaptés a
ses exigences et a ses applications.

Voir section 4.4 « Connexions » pour les
caractéristiques techniques de H2, P3 et
H4.

Les mandrins GTS peuvent étre com-
mandés de la maniére suivante :

- Commande manuelle, par ex. avec
ER-176091 (voir paragraphe 5.2.3 «
Commande manuelle »)

- Commande automatique (voir section
5.2.4 Commande automatique)

- Automatisé avec surveillance selon
ISO 13849-1:2023 PLd cat.3 (pour
cela, contacter le revendeur EROWA)

HINWEIS

Die Ansteuerung soll gemass dem Resul-
tat der durch den Anwender erstellten Ri-
sikobeurteilung umgesetzt werden.

Der Anwender tragt die Verantwortung fur
die korrekte Einbindung der GTS Spann-
futter in ein sicheres Gesamtsystem.

Die Qualitat der Sicherheitsfunktionen ist
nachzuweisen.

NOTICE

The control should be implemented ac-
cording to the result of the risk assess-
ment prepared by the user.

The user is responsible for the correct in-
tegration of the GTS chucks into a safe
overall system.

The quality of the safety functions shall be
demonstrated.

INDICATION

La commande doit étre mise en ceuvre
conformément au résultat de I'évaluation
des risques effectuée par I'utilisateur.

L'utilisateur ~ est  responsable de
l'intégration correcte des mandrins GTS
dans un systéme global sir.

La qualité des fonctions de sécurité doit
étre démontrée.
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Dessins techniques

4.8

Technical drawings

4.8

Technische Zeich-

nungen

4.8

Mandrin de serrage GTS

ER-155000

4.8.1

ER-155000
GTS Chuck

4.8.1

ER-155000
GTS Spannfutter
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4.8.3

ER-173763
GTS Dichtring
fiir 1 Spannring

15

483 ER-173763 483 ER-173763
GTS sealing ring GTS Bague d’étanchéité
for 1 clamping ring pour 1 anneau de serrage
A-A
29X 36 - @225 .
i @172 .

=

53

Nicht im Set enthalten /

Not included in the set 4"

Seal clamped between sea-

Dichtung verspannt zwischen
,’ Dichtring und Basisplatte/
ling ring and base plate ‘

207
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5. Funktion/
Bedienung

5.1  Anschliisse des Spann-
futters

5.1.1 Aligemein

Die GTS Spannfutter werden Uber die Un-
terseite angesteuert.

Dichtringe unterteilen dabei die verschie-
denen Anschliisse H2, H4 und P3.

H2 und H4 werden hydraulisch und P3
wird mit Druckluft angesteuert.

Die technischen Daten sind im Kapitel
4 ,Technische Daten” zu finden.

51.2 H2 - Offnen

1) Ringflache H2

Als Anschluss H2 ist die gesamte Ring-
flache des Sperrrings zu betrachten. Der
Sperrring arbeitet als federbelasteter Kol-
ben.

In drucklosem Zustand ist das Spannfut-
ter geschlossen.

Zum Offnen muss H2 mit Druck beauf-
schlagt werden.

5. Function/
Instructions

5.1 Connections of the
Chuck

5.1.1 General

The GTS chucks are actuated from the
underside.

The different connections H2, H4, and P3
are separated with sealing rings.

H2 and H4 are actuated hydraulically and
P3 is actuated with compressed air.

The technical specifications can be found
in section 4 “Technical data”.

5.1.2 H2-Open

1) Ring surface H2

The entire ring surface of the locking ring
has be considered as connection H2. The
locking ring acts as a spring-loaded pis-
ton.

Without pressure, the chuck is closed.

For opening, compressed air has to be
applied at H2.

5. Fonction/
Manipulation

5.1 Raccords du mandrin

51.1 Généralités

Les mandrins GTS sont commandés par
le dessous.

Des joints d’étanchéité séparent les diffe-
rents raccords H2, H4 et P3.

H2 et H4 sont commandés hydraulique-
ment et P3 est commandé par air com-
primé.

Les caractéristiques techniques se
trouvent dans le chapitre 4 « Caractéris-
tiques techniques ».

5.1.2 H2 - Ouvrir

1) Surface annulaire H2

La surface totale de I'anneau d'arrét doit
étre considérée comme raccord H2. L’'an-
neau d'arrét fonctionne comme un piston
aressort.
Le mandrin est fermé quand il est hors
pression.
Pour Tl'ouvrir, H2 doit étre alimenté en
pression.
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5.1.3 H4 - Verriegeln

H4

Uber den Anschluss H4 wird das ge-
schlossene Spannfutter verriegelt.
Sobald das Spannfutter geschlossen ist,
muss wahrend 2 s der Druck mindestens
60 bar betragen. Danach ist das Spann-
futter korrekt verriegelt und H4 kann wie-
der entlastet werden.

Die Funktion der Verriegelung bleibt durch
die Selbsthemmung erhalten, bis das
Spannfutter Uber H2 wieder geoffnet wird.
Die Verriegelung ist zwingend erforder-
lich. Nur so kann die benétigte Spannkraft
des Spannfutters erreicht werden.

5.1.3 H4 - Locking

The closed chuck is locked with connec-
tion H4.

When the chuck had closed, the pressure
has to be at least 60 bar for 2 seconds. Af-
ter that, the chuck will be locked correctly
and the pressure at H4 can be relieved
again.

The locking function is maintained due
to the self-locking action until the chuck
opens again through H2.

The locking is absolutely required. This
is the only way to achieve the required
clamping force for the chuck.

5.1.3 H4 - Verrouiller

Le mandrin fermé est verrouillé via le rac-
cord H4.

Dés que le mandrin est fermé, la pression
doit étre d’au moins 60 bars pendant 2
secondes. Le mandrin est alors correcte-
ment verrouillé et H4 peut étre a nouveau
déchargé.

La fonction de verrouillage est maintenue
par I'autoblocage jusqu’a ce que le man-
drin soit a nouveau ouvert via H2.

Le verrouillage est obligatoire. Ce n’est
gu'ainsi que la force de serrage requise
pour le mandrin peut étre atteinte.

/A GEFAHR

Lebensgefahr!

Gefahr durch weggeschleuderte Teile!

Die Werkzeugmaschine darf die Bearbei-
tung erst starten, wenn sichergestellt ist,
dass die zu bearbeitenden Teile korrekt
eingespannt sind und das Spannfutter
korrekt verriegelt ist.

4 DANGER

Fatal danger!

Hazard from ejected parts!

The machine tool must not start machin-
ing until it has been ensured that the parts
to be machined are clamped correctly and
the chuck is locked correctly.

/4 DANGER

Danger de mort !

Danger par éjection de piéces !

La machine-outil ne peut démarrer l'usi-
nage qu'aprés s'étre assuré que les
pieces a usiner sont correctement ser-
rées et que le mandrin est correctement
verrouillé.

EROWA &
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5.1.4 P3 - Reinigen

Uber die Ringnut werden die Reinigungs-
bohrungen der Z-Auflagen versorgt. Uber
den Anschluss beim Zentrum wird die
Reinigungsbohrung auf dem Stdssel ver-
sorgt.

Der Anschluss P3 kann auch als Anwe-
senheitskontrolle genutzt werden. Dazu
wird der Luftdruck an P3 Gberwacht.

5.1.4

P3 - Cleaning

5.1.4

P3 - Nettoyer

P3

The cleaning holes of the Z-supports are
supplied through the ring groove. The
cleaning hole on the tappet is supplied
through the connection near the center.

Connection P3 can also be used for a
presence check. The air pressure on P3
is monitored for this.

Les trous de nettoyage des appuis Z sont
alimentés par la gorge annulaire. Le rac-
cord au centre alimente le trou de net-
toyage sur le coulisseau.

Le raccord P3 peut également étre utilisé
pour le contréle de présence. La pression
d’air sur P3 est alors surveillée.
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5.2  Ansteuerung/

5.2 Control / Analyse

5.2 Pilotage / Evaluation

Auswertung
HINWEIS NOTICE INDICATION
Gefabhr fiir Schaden Risk of damage Risque d’endommagement

Gefahr durch nicht kompatible Kompo-
nenten

- Einbau- und Betriebsbedingungen der
Komponenten einhalten

- Vorgaben gemass Kapitel 4 ,Tech-
nische Daten” einhalten

Hazard from incompatible components
- Comply with the installation and oper-
ating conditions for the components.

- Adhere to the specifications from sec-
tion 4 “Technical data”.

Danger si les composants ne sont pas
compatibles

- Respecter les conditions de montage
et de fonctionnement des composants

- Respecter les instructions au chapitre
4 « Caractéristiques techniques »

Die Ansteuerung und Auswertung ist nicht
Teil des Spannfutters.

Die Anschlisse der Hydraulik und der
Druckluft sind als Systemgrenze zu be-
trachten.

Fir alle Komponenten ausserhalb der
Systemgrenze ist der Anwender verant-
wortlich.

Der Anwender erstellt eine Risikobeurtei-
lung. Gemass dem Resultat dieser Beur-
teilung setzt der Anwender die Ansteue-
rung um und bindet die Komponenten
korrekt in ein sicheres Gesamtsystem ein.

Die Qualitat der Sicherheitsfunktionen
muss nachweisbar sein.

Actuation and evaluation are not part of
the chuck.

The hydraulic connections and the com-
pressed air have to be considered the
system boundary.

The user is responsible for all compo-
nents outside the system boundary.

The user has to create a risk assessment.
The user has to implement the actuation
based on the result of this assessment
and integrate the components correctly
into a safe overall system.

The quality of the safety functions has to
be verifiable.

La commande et I'évaluation ne font pas
partie du mandrin.
Les raccords hydrauliques et pneuma-
tiques doivent étre considérés comme la
limite du systeme.

L'utilisateur est responsable de tous les
composants situés en dehors des limites
du systéme.

L'utilisateur établit une évaluation des
risques. En fonction du résultat de cette
évaluation, l'utilisateur met en ceuvre la
commande et intégre correctement les
composants dans un systéme global
sécurisé.

La qualité des fonctions de sécurité doit
étre vérifiable.
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EROWA garantiert, dass folgende Lei-
tungsquerschnitte an den EROWA-Pro-
dukten eingehalten werden:

Pneumatik min. @ 2 mm

Hydraulik min. @ 3 mm

Fir die Zuleitungen gemass Abschnitt
4.4 ,Anschlisse” ist der Anwender ver-
antwortlich.

5.2.2 Legende

B20

Element:
- Druckschalter mit 2 Schaltpunkten

Funktion:
- Erkennen von Fehlern an Y20
- Kontrollsignal Spannfutter ,Offen”

Verwendung:

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit einer Plausibili-
tatsprifung erkennen.

Dazu wird die Ventilsteuerung Y11/
Y20 und der Volumenstromsensor
B22 verwendet.

Einstellwert:
- Schaltpunkt bei 5bar und 60bar.

EROWA guarantees that the following
line cross sections are adhered to on the
EROWA products:

Pneumatic system: min. diameter 2 mm
Hydraulic system: min. diameter 3 mm

The user is responsible for the supply
lines in accordance with section 4.4 “Con-
nections”.

5.2.2 Caption

B20

Item:
- Pressure switch with 2 switch points

Function:
- Detecting faults on Y20
- Chuck “open* verification signal

Use:
- Automatic actuation
- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
plausibility check.

Valve control Y11/Y20 and volumetric
flow sensor B22 are used for this.

Setting:
- Switching point at 5bar and 60bar.

EROWA garantit que les sections de
conduites suivantes sont respectées sur
les produits EROWA :

Systéme pneumatique min. @ 2 mm
Systeme hydraulique min. @ 3 mm

L'utilisateur est responsable des
conduites d'alimentation conformément
au paragraphe 4.4 « Raccords ».

5.2.2 Légende

B20

Elément :

- Manostat avec 2 points de fonctionne-
ment

Fonction :

- Deétection des erreurs sur Y20

- Signal de contréle mandrin « ouvert »

Utilisation :

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Le systéeme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide d'un contrdle de plausibilité.

La commande des vannes Y11 / Y20
et le capteur de débit d’air B22 sont
utilisés pour cela.

Valeur de réglage :
- Point de fonctionnement a 5bar et
60 bar.

EROWA &
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B22

Element:
- Volumenstromsensor

Funktion:
- Offenkontrolle
- Verriegelungskontrolle

Verwendung:
- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Teil einer Sicherheitsfunktion.
Beispiel in Schema zeigt mdglichen
Aufbau nach ISO 13849-1 Katego-
rie 3.
Weitere Anforderungen gemass ISO
13849-1/-2 sind durch den Anwender
umzusetzen und zu validieren.

- Kann Fehler beim Steuerventil Y20
und dem Drucksensor B20 erkennen

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit einer Plausibili-
tatsprifung erkennen.

Dazu wird die Ventilsteuerung Y11 /
Y20 und der Drucksensor B20 ver-
wendet.

Ebenso wird ein Ausfall durch die
Offen- und Verriegelungskontrolle er-
kannt.

Anforderungen:

- Der Hersteller des Elements bestatigt
die Einhaltung der grundlegenden
und bewahrten Sicherheitsprinzipien
nach ISO 13849-2 oder der entspre-
chenden Norm.

Einstellwerte:
-  EROWA AG kontaktieren

B22

Item:
- Volumetric flow sensor

Function:
- Open monitoring
- Locking control

Use:
- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- Part of a safety function
The example in the diagram shows
a possible design according to
ISO 13849-1 category 3.
Further requirements according to
ISO 13849-1/-2 have to be imple-
mented and validated by the user.

- Can detect faults on control valve Y20
and pressure sensor B20

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
plausibility check.

Valve control Y11/Y20 and pressure
sensor B20 are used for this.

A failure is also detected by the open
and locking monitoring.

Requirements:

- The component manufacturer con-
firms compliance with the basic and
proven safety principles according
to 1ISO 13849-2 or the corresponding
standard.

Settings:
- Contact EROWAAG.

B22

Elément :
- Capteur de débit d’air

Fonction :
- Controble d'ouverture
- Contréle de verrouillage

Utilisation :
- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Partie d’une fonction de sécurité.
L'exemple dans le schéma montre
une structure possible selon la norme
ISO 13849-1 catégorie 3.

D'autres exigences selon ISO 13849-
1/-2 doivent étre mises en ceuvre et
validées par I'utilisateur.

- Peut détecter les erreurs au niveau
de la vanne de commande Y20 et du
capteur de pression B20

- Le systteme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide d'un contrdle de plausibilité.

La commande des vannes Y11 / Y20
et le capteur de pression B20 sont uti-
lisés pour cela.

De méme, une défaillance est détec-
tée par le controle d'ouverture et de
verrouillage.

Exigences :

- Le fabricant du composant confirme
le respect des principes de sécurité
fondamentaux et éprouvés selon la
norme 1ISO 13849-2 ou la norme cor-
respondante.

Valeurs de réglage :
- Contacter EROWAAG

EROWA
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B30

Element:
- Druckschalter

Funktion:

- Optionale Anwesenheitskontrolle

- Erkennen von Fehlern an der Reini-
gungsfunktion

Verwendung:
- Bei gewilnschter Anwesenheitskon-
trolle

Eigenschaften:

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit einer Plausibili-
tatsprifung erkennen.

Dazu wird die Ventilsteuerung Y30
verwendet.

Einstellwert:
- Schaltpunkt bei 5 ... 5.5 bar

B40

Element:
- Druckschalter

Funktion:

- Kontrollsignal Spannfutter verriegelt

- Erkennen von Fehlern am Steuerven-
til Y40

Verwendung:

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit einer Plausibili-
tatsprufung erkennen.

Dazu wird die Ventilsteuerung Y40
verwendet.

Einstellwert:
- Schaltpunkt bei 60 bar

B30

Item:
- Pressure switch

Function:

- Optional presence check

- Detection of faults in the cleaning
function

Use:
- If a presence check is required

Properties:

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
plausibility check.

Valve control Y30 is used for this.

Setting:
- Switching pointat 5 ... 5.5 bar

B40

Item:
- Pressure switch

Function:
- Chuck “locked” verification signal
- Detection of faults on control valve Y40

Use:
- Automatic actuation
- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
plausibility check.

Valve control Y40 is used for this.

Setting:
- Switching point at 60 bar

B30

Elément :
- Manostat

Fonction :

- Controle de présence en option

- Détection des erreurs de la fonction
de nettoyage

Utilisation :
- Lorsqu’un contréle de présence est
souhaité

Propriétés :

- Le systtme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide d'un contréle de plausibilité.

La commande de la vanne Y30 est
utilisée pour cela.

Valeur de réglage :
- Point de fonctionnement a 5... 5,5 bars

B40

Elément :
- Manostat

Fonction :

- Signal de contréle mandrin verrouillé

- Détection des erreurs sur la vanne de
commande Y40

Utilisation :

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Le systtme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide d'un contrdle de plausibilité.

La commande de la vanne Y40 est
utilisée pour cela.

Valeur de réglage :
- Point de fonctionnement a 60 bars

EROWA &
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D20

Element:
- Drosselriickschlagventil

Funktion:

- Begrenzung des
wahrend H2 aktiv ist

- Eintellen des Messbereichs fiir den
Volumenstromsensor B22

Volumenstroms,

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Bei Automatischer Ansteuerung mit
Uberwachung Teil einer Sicherheits-
funktion.

- Beispiel in Schema zeigt mdglichen
Aufbau nach ISO 13849-1 Kat.3.
Weitere Anforderungen gemass ISO
13849-1 /-2 sind durch den Anwender
umzusetzen und zu validieren.

Anforderungen:

- Bei Automatischer Ansteuerung mit
Uberwachung: Der Hersteller des
Elements bestatigt die Einhaltung der
grundlegenden und bewahrten Si-
cherheitsprinzipien nach ISO 13849-2
oder der entsprechenden Norm.

- Nach erfolgter Einstellung muss die
Verstelleinrichtung gesichert werden.
Dazu wird eine formschlissige Siche-
rung angebracht.

Einstellwerte:
- Gemass Abschnitt 4.4.2 ,Hydraulik® -
H2 Offnen

D20

Item:
- Non-return valve

Function:

- Limiting the volumetric flow while H2
is active

- Adjusting the measuring range for
volumetric flow sensor B22

Use:

- Manual actuation

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:
- For automatic actuation with monitor-
ing, part of a safety function.

- The example in the diagram shows
a possible design according to
ISO 13849-1 category 3. Further re-
quirements according to 1ISO 13849-
1/-2 have to be implemented and vali-
dated by the user.

Requirements:

- For automatic control with monitoring:
The component manufacturer con-
firms compliance with the basic and
proven safety principles according
to 1ISO 13849-2 or the corresponding
standard.

- After adjustment, the adjustment unit
has to be secured with a positive-fit
locking unit.

Settings:
- In accordance with section 4.4.2 “Hy-
draulics — opening H2”

D20

Elément :
- Etrangleur a clapet de non-retour

Fonction :

- Limitation du débit d’air, lorsque H2
est actif

- Réglage de la plage de mesure pour
le capteur de débit d’air B22

Utilisation :

- Commande manuelle

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- En cas de commande automatique
avec surveillance, fait partie d'une
fonction de sécurité.

- L'exemple dans le schéma montre
une structure possible selon la norme
1ISO 13849-1 catégorie 3. D'autres exi-
gences selon ISO 13849-1/-2 doivent
étre mises en ceuvre et validées par
I'utilisateur.

Exigences :

- Lors d'une commande automatique
avec surveillance : Le fabricant du
composant confirme le respect des
principes de sécurité fondamentaux et
éprouves selon la norme 1ISO 13849-2
ou la norme correspondante.

- Une fois le réglage effectué, le sens
de réglage doit étre bloqué. Un blo-
cage mécanique est utilisé a cette fin

Valeurs de réglage :

- Conformément au paragraphe
4.4.2 « Systeme hydraulique » - Ou-
verture H2
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D30

Element:
- Drosselventil

Funktion:
- Begrenzung Volumenstrom in P3 bei
betatigter Reinigungsluft

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung (optional)

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Werden die vorgegebenen Werte
nicht eingehalten, ist der Reinigungs-
effekt nicht mehr gegeben.

Anforderungen:

- Einstellungen nur vornehmen, wenn
keine Palette oder Werkstucktrager
im Spannfutter ist.

- Einstellarbeiten nur vornehmen, wenn
ein Messgerat in P3 zwischen Drossel
D30 und dem Anschluss des Spann-
futters geschaltet ist.

Einstellwerte:

- Einstellwerte gemass Kapitel 4.4.3.
,Pneumatik” - P3 Reinigen / Anwesen-
heitskontrolle.

D30

Item:
- Throttle valve

Function:
- Limited volumetric flow in P3 if clean-
ing air is active

Use:

- Manual actuation (optional)

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- Ifthe specified values are not adhered
to, the cleaning effect will not be
achieved.

Requirements:

- Make adjustments only when there is
no pallet or workpiece carrier in the
chuck.

- Make adjustments only if a measuring
device is connected in P3 between
throttle D30 and the connection of the
chuck.

Settings:

- Setting values in accordance with
section 4.4.3 “Pneumatic system” —
P3 cleaning / presence check.

D30

Elément :
- Clapet d’étranglement

Fonction :
- Limitation du débit d’air dans P3
lorsque I'air de nettoyage est actionné

Utilisation :

- Commande manuelle (en option)

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Si les valeurs prescrites ne sont pas
respectées, I'effet de nettoyage n’est
plus assuré.

Exigences :

- Ne procéder aux réglages que si au-
cune palette ni aucun porte-piéce ne
se trouve dans le mandrin.

- Effectuer les réglages uniquement
lorsqu'un appareil de mesure est bran-
ché dans P3 entre le clapet d'étrangle-
ment D30 et le raccord du mandrin.

Valeurs de réglage :

- Valeurs de réglage selon chapitre
4.4.3. « Systéme pneumatique » - P3
Nettoyage / contr6le de présence.

EROWA &
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D40

Element:
- Drosselriickschlagventil

Funktion:

- Begrenzung des
wahrend H4 aktiv ist

- Einstellen des Messbereichs flr den
Volumenstromsensor B22

Volumenstroms

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Bei Automatischer Ansteuerung mit
Uberwachung Teil einer Sicherheits-
funktion.

- Beispiel in Schema zeigt mdglichen
Aufbau nach ISO 13849-1 Kat.3.
Weitere Anforderungen gemass ISO
13849-1 /-2 sind durch den Anwender
umzusetzen und zu validieren.

Anforderungen:

- Bei Automatischer Ansteuerung mit
Uberwachung: Der Hersteller des
Elements bestatigt die Einhaltung der
grundlegenden und bewahrten Si-
cherheitsprinzipien nach ISO 13849-2
oder der entsprechenden Norm.

- Nach erfolgter Einstellung muss die
Verstelleinrichtung gesichert werden.
Dazu wird eine formschlissige Siche-
rung angebracht.

Einstellwerte:
- Gemass Abschnitt 4.4.2 ,Hydraulik® -
H4 Verriegeln.

K81

Element:
- Schaltventil als Prinzipsymbol Anwe-
senheit Palette

Funktion:
- Reinigungsbohrung @ 2 mm ver-
schliessen oder 6ffnen

Eigenschaften:

- Verschlossen, wenn eine Palette an-
wesend ist. Geoffnet, wenn keine Pa-
lette anwesend ist.

D40

Iltem:
- Non-return valve

Function:

- Limiting the volumetric flow while H4
is active

- Adjusting the measuring range for
volumetric flow sensor B22

Use:

- Manual actuation

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:
- For automatic actuation with monitor-
ing, part of a safety function.

- The example in the diagram shows
a possible design according to
ISO 13849-1 category 3. Further re-
quirements according to ISO 13849-
1/-2 have to be implemented and vali-
dated by the user.

Requirements:

- For automatic control with monitoring:
The component manufacturer con-
firms compliance with the basic and
proven safety principles according
to 1ISO 13849-2 or the corresponding
standard.

- After adjustment, the adjustment unit
has to be secured with a positive-fit
locking unit.

Settings:
- In accordance with section 4.4.2 “Hy-
draulics — locking H4”.

K81

Item:
- Switching valve as general symbol for
pallet presence

Function:
- Opening/closing the cleaning hole,
2 mm diameter

Properties:
- Closed when a pallet is present. Open
when no pallet is present.

D40

Elément :
- Etrangleur a clapet de non-retour

Fonction :

- Limitation du débit d’air lorsque H4 est
actif

- Réglage de la plage de mesure pour
le capteur de débit d’air B22

Utilisation :

- Commande manuelle

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- En cas de commande automatique
avec surveillance, fait partie d'une
fonction de sécurité.

- L'exemple dans le schéma montre
une structure possible selon la norme
1ISO 13849-1 catégorie 3. D'autres exi-
gences selon ISO 13849-1/-2 doivent
étre mises en ceuvre et validées par
I'utilisateur.

Exigences :

- Lors d'une commande automatique
avec surveillance : Le fabricant du
composant confirme le respect des
principes de sécurité fondamentaux et
éprouveés selon la norme 1ISO 13849-2
ou la norme correspondante.

- Une fois le réglage effectué, le sens
de réglage doit étre bloqué. Un blo-
cage mécanique est utilisé a cette fin.

Valeurs de réglage :

- Conformément au paragraphe
4.4.2 « Systéme hydraulique » - Ver-
rouillage H4.

K81

Elément :
- Vanne de commutation comme sym-
bole de présence de palette

Fonction :
- Fermeture ou ouverture du trou de
nettoyage @ 2 mm

Propriétés :

- Fermée lorsqu’une palette est pré-
sente. Ouverte lorsqu’aucune palette
n’est présente.
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V31

Element:
- Ruckschlagventil

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung (wenn Reini-
gung implementiert)

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Verhindert, dass FlUssigkeiten nicht
durch die Basisplatte in die Pneuma-
tiksteuerung zurtickfliessen kénnen.

- Geodffnet in Flussrichtung, Geschlos-
sen in Ruckflussrichtung.

V32

Element:
- Entsperrbares Riickschlagventil

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung (wenn Reini-
gung implementiert)

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Abbauen des Pneumatikdruckes im
Spannfutter bei ausgeschalteter Rei-
nigungsfunktion.

V31

Iltem:
- Check valve

Use:

- Manual actuation (if cleaning is imple-
mented)

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- Prevents liquids from flowing back
through into the pneumatic control
through the base plate.

- Openin flow direction, closed in return
flow direction.

V32

Item:
- Unlockable check valve

Use:

- Manual actuation (if cleaning is imple-
mented)

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- Relieving the pneumatic pressure in
the chuck when the cleaning function
is off.

V31

Elément :
- Clapet de non-retour

Utilisation :

- Commande manuelle (lorsque le net-
toyage est implémenté)

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Empéche les liquides de repasser par
la plaque de base dans la commande
pneumatique.

- Ouvert dans le sens du flux, fermé
dans le sens inverse du flux.

V32

Elément :
- Clapet de non-retour déverrouillable

Utilisation :

- Commande manuelle (lorsque le net-
toyage est implémenté)

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Décompression pneumatique du
mandrin lorsque la fonction de net-
toyage est désactivée.
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Y11

Element:
- Steuerventil mit
chung

Stellungstberwa-

Funktion:
- Verhindern von unerwartetem Offnen

Verwendung:
- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Teil einer Sicherheitsfunktion.
Beispiel in Schema zeigt mdglichen
Aufbau nach ISO 13849-1 Kat.3.

Weitere Anforderungen gemass ISO
13849-1/ -2 sind durch den Anwender
umzusetzen und zu validieren.

- Ein Ausfall des Ventils wird durch die
Stellungstberwachung erkannt.

Anforderungen:

- Der Hersteller des Elements bestatigt
die Einhaltung der grundlegenden
und bewahrten Sicherheitsprinzipien
nach ISO 13849-2 oder der entspre-
chenden Norm.

Y20

Element:
- Steuerventil

Funktion:
- Spannfutter Offnen

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit einer Plausibili-
tatsprufung erkennen.

Dazu wird die Ventilsteuerung Y20,
der Drucksensor B20 und der Volu-
menstromsensor B22 verwendet.

Y11

Item:
- Control valve with position monitoring

Function:
- Preventing unexpected opening

Use:
- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- Part of a safety function
The example in the diagram shows
a possible design according to
ISO 13849-1 category 3.
Further requirements according to
ISO 13849-1/-2 have to be imple-
mented and validated by the user.

- The position monitoring detects failure
of the valve.

Requirements:

- The component manufacturer con-
firms compliance with the basic and
proven safety principles according
to 1ISO 13849-2 or the corresponding
standard.

Y20

Item:
- Control valve

Function:
- Opening the chuck

Use:

- Manual actuation

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
plausibility check.

Valve control Y20, pressure sensor
B20, and volumetric flow sensor B22
are used for this.

Y11

Elément :
- Vanne de commande avec surveil-
lance de position

Fonction :
- Empéche toute ouverture intempestive

Utilisation :
- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Partie d’une fonction de sécurité.
L'exemple dans le schéma montre
une structure possible selon la norme
ISO 13849-1 catégorie 3.

D'autres exigences selon ISO 13849-
1/-2 doivent étre mises en ceuvre et
validées par I'utilisateur.

- Une défaillance de la vanne est détec-
tée par le surveillance de position.

Exigences :

- Le fabricant du composant confirme
le respect des principes de sécurité
fondamentaux et éprouvés selon la
norme 1ISO 13849-2 ou la norme cor-
respondante.

Y20

Elément :
- Vanne de commande

Fonction :
- Ouverture du mandrin

Utilisation :

- Commande manuelle

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Le systtme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide d'un contréle de plausibilité.

La commande de vanne Y20, le cap-
teur de pression B20 et le capteur de
débit d’air B22 sont utilisés pour cela.
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Y30

Element:
- Steuerventil

Funktion:
- Reinigung
- Anwesenheitskontrolle

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung (optional)

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit einer Plausibili-
tatsprifung erkennen.

Dazu wird der Drucksensor B30 ver-
wendet.

- DerAusfall dieses Elements fiihrt zum
Verlust der Reinigungsfunktion.

Y40

Element:
- Steuerventil

Funktion:
- Spannfutter Verriegeln

Verwendung:

- Manuelle Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung

- Automatische Ansteuerung mit Uber-
wachung

Eigenschaften:

- Das Steuersystem kann den Ausfall
dieses Elements mit der Verriege-
lungskontrolle erkennen.

Dazu wird der Drucksensor B40 und
der Volumenstromsensor B22 ver-
wendet.

- Bei Ausfall des Elements schliesst
das Spannfutter selbststandig, jedoch
verlangsamt. Ebenso kann eine redu-
zierte Spannkraft die Folge sein.

Die Haltekraft wird trotzdem erreicht.

Y30

Item:
- Control valve

Function:
- Cleaning
- Presence check

Use:

- Manual actuation (optional)

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
plausibility check.

Pressure sensor B30 is used for this.

- Failure this element results in loss of
the cleaning function.

Y40

Item:
- Control valve

Function:
- Locking the chuck

Use:

- Manual actuation

- Automatic actuation

- Automatic actuation with monitoring

Properties:

- The control system can detect a fail-
ure of this element by means of a
locking check.

Pressure sensor B40 and volumetric
flow sensor B22 are used for this.

- If the element fails, the chuck closes
automatically, but more slowly. This
can also result in reduced clamping
force.

The holding force is still achieved.

Y30

Elément :
- Vanne de commande

Fonction :
- Nettoyage
- Contrdle de présence

Utilisation :

- Commande manuelle (en option)

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Le systtme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide d'un contréle de plausibilité.

Le capteur de pression B30 est utilisé
pour cela.

- Ladéfaillance de cet élément entraine
la perte de la fonction de nettoyage.

Y40

Elément :
- Vanne de commande

Fonction :
- Verrouillage du mandrin

Utilisation :

- Commande manuelle

- Commande automatique

- Commande automatique avec surveil-
lance

Propriétés :

- Le systéeme de commande peut dé-
tecter la défaillance de cet élément a
I'aide du contréle de verrouillage.

Le capteur de pression B40 et le cap-
teur de débit d’air B22 sont utilisés
pour cela.

- En cas de défaillance de cet élément,
le mandrin se ferme tout seul mais au
ralenti. Il en résulte une force de ser-
rage réduite.

La force de maintien est tout de méme
atteinte.
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5.2.3 Manuelle Ansteuerung

EROWA empfiehlt fur die manuelle An-
steuerung das GTS Hydraulikaggregat
manuell 4-fach ER-176091.

O_H2_Open

5.2.3 Manual control

EROWA recommends the manual 4-fold
GTS hydraulic unit ER-176091 for manual
actuation.

O_P3_Clean_optional

O H4 Reclamp

Schaltzeiten:

t1 >5s
t2 =0.2s
t3 >7s
t4 =1s

Die Schaltzeiten t1 und t3 sind abhangig
vom Volumenstrom. Siehe dazu auch Ab-
schnitt 4.4.2 ,Hydraulik®.

Die Schaltzeiten miissen je nach Anwen-
dung ermittelt werden.

Das Spannfutter gilt als verriegelt, wenn
der Druck in H4, nachdem das Spannfut-
ter geschlossen wurde, fir min. 2 s aktiv
war.

Switching times:

t1 >5s
2 =02s
t3 >7s
t4 =1s

Switching times t1 and t3 depend on the
volumetric flow. Please also refer to sec-
tion 4.4.2 “Hydraulics”.

The switching times have to be deter-
mined for each application.

The chuck is considered locked when the
pressure in H4 was active for at least 2 s
after the chuck closed.

5.2.3 Commande manuelle

EROWA recommande pour la commande
manuelle le groupe hydraulique manuel
quadruple GTS ER-176091.

(( i undefined

undefined \\ \\ \ ———

Chuck is open

Temps de commutation :

t1 >5s
t2 =0,2s
t3 >7s
t4 =1s

Les temps de commutation t1 et t3 dé-
pendent du débit d’air. Voir pour cela le pa-
ragraphe 4.4.2 « Systéeme hydraulique ».

Les temps de commutation doivent étre
déterminés en fonction de I'application.

Le mandrin est considéré comme ver-
rouillé lorsque la pression dans H4 a
été active pendant au moins 2 secondes
apres la fermeture du mandrin.
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5.2.4  Automatische Ansteuerung

Ein mogliches Ablaufschema als Beispiel:

O_Y20_Open

1_B20_Open 60bar

5.2.4 Automatic control

Example of a possible process diagram:

|
//

|_B20_Open 5bar

//

wp—

5.2.4 Commande automatique

Exemple de schéma de déroulement pos-
sible :

Chuck is open

O_Y40_Reclamp

.

|

|_B40_Reclamp

|

%\ - Chuck is closed

O_Y30_Clean

1_Y30_Clean_Optional

i

undefined '

Schaltzeiten:

t1* =4s
t2 =4s
t3 =0.2s
t4*=5s

Die Schaltzeiten t1 und t4 sind Richt-
werte und abhangig vom Volumen-
strom und der Anzahl Spannfutter.
Siehe dazu auch Abschnitt 4.4.2 ,Hy-
draulik®.

U

Switching times:

t1*=4s
t2 =4s
t3 =0.2s
t4*=5s

*

The switching times t1 and t4 are
guide values and depend on the vol-
ume flow and the number of chucks.
Please also refer to section 4.4.2 “Hy-
draulics”.

undefined

Pallet in chuck

Pallet present K81 - K8X

Chuck_closed & Pallet present

Temps de commutation :

t1*=4s
2 =4s
t3 =0.2s
t4*=5s

*

Les temps de commutation t1 et t4 sont
des valeurs indicatives et dépendent
du débit volumétrique et du nombre de
mandrins. Voir également a ce sujet le
paragraphe 4.4.2 «Hydraulique».
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5.2.5 Automatische Ansteuerung

mit Uberwachung

Mit dem GTS Spannfutter ist eine Ansteu-
erung nach I1ISO 13849-1:2023 PLd-Kat3
moglich.

Fir weitere Angaben und die Auslegung
der Ansteuerung ist EROWA zu kontak-
tieren.

5.2.5 Automatic control with moni-

toring

Actuation in accordance with ISO 13849-
1:2023 PLd Cat3 is possible with the GTS
chuck.

Please contact EROWA for more informa-
tion and the configuration of the actuation.

5.2.5 Commande automatique avec

surveillance

Le mandrin GTS permet une commande
conforme a la norme ISO 13849-1:2023
PLd-Cat3.

Pour plus d’informations et pour la
conception de la commande, contacter
EROWA.

EROWA
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5.3  Spannfutter Offnen,

Schliessen und Verrie-
geln

Das betriebsbereite Spannfutter wird mit-
tels Hydraulik geéffnet, geschlossen und
verriegelt.

In drucklosem Zustand ist das Spann-
futter geschlossen. Die Kugeln befinden
sich in der ausseren Endposition.

Wenn das Spannfutter mittels Hydrau-
lik am Anschluss H2 angesteuert wird,
wird das Spannfutter gedffnet. Es wird
im Innern zuerst der Sperrring aus sei-
ner Ruheposition gegen die eingebauten
Druckfedern bewegt. Der Sperrring gibt
dann die Kugeln frei. Die Kugeln kénnen
sich nach innen in Richtung Zentrum be-
wegen.

Der Sperrring bewegt sich weiter und
driickt dabei den Stéssel in die angeho-
bene Endposition. Der Stdssel macht
mind. 0.8 mm Hub und hebt dabei die
Palette oder den Werkstiicktrager mit an.

5.3  Chuck opening, closing

and locking

When the chuck is ready, it opens, closes,
and locks hydraulically.

Without pressure, the chuck is closed.
The balls are in the outer end position.

When the chuck is actuated hydraulically
on the H2 connection, the chuck opens.
The locking ring on the inside moves out
of its rest position against the integrated
compression springs. The locking ring
then releases the balls. The balls can
move towards the inside in the direction
of the center.

The locking ring continues to move,
pressing the tappet into the lifted end po-
sition. The lift moves by min. 0.8 mm, lift-
ing the pallet or workpiece carrier.

>0.8

5.3 Ouverture, fermeture et

verrouillage du mandrin

Le mandrin opérationnel s'ouvre, se
ferme et est verrouillé hydrauliquement.

Le mandrin est fermé quand il est hors
pression. Les billes se trouvent en posi-
tion finale extérieure.

Le mandrin s’ouvre lorsqu’il est comman-
dé hydrauliquement sur le raccord H2.
A Tintérieur, 'anneau d'arrét est déplacé
de sa position de repos contre les res-
sorts de rappel intégrés. L'anneau d'arrét
libere alors les billes. Les billes peuvent
se déplacer vers l'intérieur en direction du
centre.

L'anneau d'arrét continue a se déplacer
et pousse le coulisseau dans la position
finale relevée. Le coulisseau effectue une
course d'au moins 0,8 mm et souléve la
palette ou le porte-piece.

|

1) Kugel (16x)
2) Stossel

1) Ball (16x%)
2) Tappet

1) Bille (16x)
2) Coulisseau
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Die gedffnete Position wird gehalten, so
lange Druck an H2 ansteht.

Wird H2 entlastet und H4 belastet, wird
das Spannfutter durch den Druck in H4
und die Druckfedern geschlossen und
verriegelt.

Die Kugeln werden in die Endlage ge-
drtickt.

Der Druck in H4 muss fur mind. 2 s auf-
recht erhalten bleiben, nachdem sich der
Sperrring in die Endlage bewegt hat.
Dies garantiert die notwendige Spann-
kraft auf die Kugeln und somit auf die
Palette.

Danach kann H4 wieder entlastet werden
und das Spannfutter gilt als verriegelt.

Die Spannkraft bleibt durch die Selbst-
hemmung in Kombination mit der Rest-
federkraft erhalten, bis das Spannfutter
wieder gedffnet wird.

Bei einem unerwarteten Druckabfall
schliesst das Spannfutter durch die Kraft
der gespannten Druckfedern selbststan-
dig.

The open position is maintained while
there is pressure on H2.

If the pressure on H2 is relieved and
applied to H4, the chuck is closed and
locked by the pressure in H4 and the
compression springs.

The balls are pushed into the end posi-
tion.

The pressure in H4 has to be maintained
for min. 2 s after the locking ring has
moved to the end position.

This ensures the required clamping force
on the balls and therefore on the pallet.

H4 can then be relieved again and the
chuck is considered locked.

The clamping force is maintained due to
the self-locking action in combination with
the residual spring force until the chuck
opens again.

In the event of an unexpected pressure
drop, the force of the tensioned springs
automatically closes the chuck.

La position ouverte est maintenue tant
qu’il y a de la pression sur H2.

Lorsque H2 est déchargé et H4 chargé,
le mandrin est fermé et verrouillé par la
pression dans H4 et les ressorts de rap-

pel.
Les billes sont poussées en fin de course.

La pression dans H4 doit étre maintenue
pendant au moins 2 secondes aprés que
I'anneau d'arrét ait atteint la fin de course.
Cela garantit la force de serrage néces-
saire sur les billes et donc sur la palette.

H4 peut alors étre déchargé et le mandrin
est considéré comme verrouillé.

La force de serrage est maintenue par
'autoblocage, combiné a la force rési-
duelle du ressort, jusqu’a ce que le man-
drin soit a nouveau ouvert.

En cas de chute de pression inattendue,
le mandrin se ferme automatiquement
grace a la force des ressorts de rappel
tendus.
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5.4  Ausrichtung im Betrieb

Die zu spannenden Paletten werden mit
den Zentrierflaichen am Zentrier- und am
Spannring ausgerichtet.

Fir eine korrekte Ausrichtung einer Palet-
te in X- und Y-Richtung sind mindestens
3 Spannfutter und 3 Spannringe nétig.
Jedes Spannfutter und jeder Spannring
zentriert in eine Richtung und kann in der
anderen Richtungen einen Langenunter-
schied kompensieren.

Die Zentrierprofile der Spannfutter und
Spannringe missen alle auf einen ge-
meinsamen Nullpunkt ausgerichet wer-
den.

Die Zentrierringe der Spannfutter sind
Uber Passstifte auf der Montageflache
ausgerichtet.

Das Gehause des Spannfutters ist ver-
schiebbar gelagert. Es ist in horizontaler
Ebene in alle Richtungen frei. Das radiale
Spaltmass betragt 0.5 mm

1) Médgliche Anordnung
2) Gehause

3) Zentrierring

4) Verdrehsicherung
5) Passstift (2x)

5.4 Alignment in operation

The pallets to be clamped are aligned on
the centering ring and clamping ring with
the centering surfaces.

At least 3 chucks and 3 clamping rings
are required for correct alignment of a
pallet in X and Y direction. Each chuck
and each clamping ring centers in one di-
rection and can compensate for a length
difference in the other directions.

The centering profiles of the chucks and
clamping rings all have to be aligned to a
common zero point.

The centering rings of the chucks are
aligned to the mounting surface with lo-
cating pins.

The chuck housing is movable. It is free
to move in all directions horizontally. The
radial gap is 0.5mm.

1) Possible layout
2) Housing

3) Centering ring
4) Twist lock

5) Locating pin (2x)

5.4 Alignement pendant le

fonctionnement

Les palettes a serrer sont alignées a I'aide
des surfaces de centrage sur la bague de
centrage et la bague de serrage.

Pour un alignement correct d'une palette
dans les directions X et Y, il faut au moins
3 mandrins et 3 bagues de serrage.
Chaque mandrin et chaque bague de ser-
rage est centré dans une direction et peut
compenser une différence de longueur
dans les autres directions.

Les profils de centrage des mandrins et
des bagues de serrage doivent tous étre
alignés sur un point zéro commun.

Les bagues de centrage des mandrins
sont alignées sur la surface de montage
a l'aide de goujons.

Le boitier du mandrin est monté de ma-
niére coulissante. Il est libre dans toutes
les directions a I'horizontale. Le jeu radial
estde 0,56 mm

)
0

1) Disposition possible
2) Boitier

3) Bague de centrage

4) Protection anti-rotation
5) Goujon (2x)
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HINWEIS

Gefahr fiir Sachschaden

Gefahr der Beschadigung von Spannrin-
gen und / oder Spannfutter bei Paletten-
wechsel

Winkelabweichung X nicht Gberschreiten

NOTICE

Risk of damage to property

Risk of damage to clamping rings and / or
chucks when changing pallets

Do not exceed angular deviation X

INDICATION

Risque de dommages aux biens
Risque d’endommager les anneaux de
serrage et/ ou les mandrins lors du chan-
gement de palettes

Ne pas dépasser d’écart angulaire X

Maximal zulassige Winkelabweichung X
bei Beladung mit Kran:

Palette 630 x 630 mm: 1.5°
Palette 800 x 800 mm: 1.0°
Palette 1000 x 1000 mm: 0.5°

Maximal zulassige Winkelabweichung X
bei Beladung mit Roboter:

Palette 630 x 630 mm: 1.0°
Palette 800 x 800 mm: 0.75°
Palette 1000 x 1000 mm: 0.5°

Maximum permissible angular deviation X
when loading with crane:

Pallet 630 x 630 mm: 1.5°
Pallet 800 x 800 mm: 1.0
Pallet 1000 x 1000 mm: 0.5°

Maximum permissible angular deviation X
when loading with robot:

Pallet 630 x 630 mm: 1.0°
Pallet 800 x 800 mm: 0.75°
Pallet 1000 x 1000 mm: 0.5°

Ecart angulaire maximal admissible X en
cas de chargement avec une grue :

Palette 630 x 630 mm: 1.5°
Palette 800 x 800 mm: 1.0°
Palette 1000 x 1000 mm: 0.5°

Ecart angulaire maximal admissible X en
cas de chargement par robot :

Palette 630 x 630 mm: 1.0°
Palette 800 x 800 mm: 0.75°
Palette 1000 x 1000 mm: 0.5°
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5.5 Spannring

Ein Spannring wird zum Spannfutter mit
den Zentrierflachen ausgerichtet und liegt
mit den Z-Auflagen auf dem Spannfutter
auf.

Die Kugeln des Spannfutters driicken auf
die Spannflache des Spannrings und er-
zeugen so die Spannkraft.

5.5 Clamping ring

A clamping ring is aligned with the chuck
using the centering surfaces and rests on
the chuck with the Z-supports.

The balls of the chuck press directly on
the clamping surface of the chuck, gener-
ating the clamping force.

5.5 Anneau de serrage

Une bague de serrage est alignée avec
le mandrin a l'aide des surfaces de cen-
trage et repose sur le mandrin avec les
appuis Z.

Les billes du mandrin appuient sur la sur-
face de serrage de la bague de serrage et
générent ainsi la force de serrage.

1) Spannflache

2) Zylinderstift h6 @ 6x16 (2x)
3) Zentrierflache (4x%)

4) Z-Auflage (2x)

Ein Spannring wird mit 2 Passstiften zu
der Palette ausgerichtet und mit Schrau-
ben daran befestigt.

1) Clamping surface

2) Straight pin h6 @ 6x16 (2x)
3) Centering surface (4%)

4) Z-support (2x)

A clamping ring is aligned with the pallet
using 2 locating pins and fastened to it
with screws.

1) Surface de serrage

2) Goupille cylindrique h6 @ 6x16 (2x)
3) Surface de centrage (4x)

4) Appui Z (2x)

Une bague de serrage est alignée avec
la palette a 'aide de 2 goujons et fixée a
celle-ci a l'aide de vis.
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6. Inbetriebnahme /
Montageanleitung

Die Montage und Inbetriebnahme der
GTS Spannfutter und Spannringe wird in
folgende Schritte aufgeteilt:

- Vorbereitung Montageflache
- Montage

- Inbetriebnahme

- Funktionskontrolle

6. Commissioning /
Installation
Instructions

Installation and commissioning of the
GTS chucks and clamping rings are di-
vided into the following steps:

- Preparation of the mounting surface
- Installation

- Commissioning

- Function check

6. Mise en service/
Instructions de
montage

Le montage et la mise en service des
mandrins et bagues de serrage GTS se
déroulent selon les étapes suivantes :

- Préparation de la surface de montage
- Montage

- Mise en service

- Contrble du fonctionnement

/A GEFAHR

Lebensgefahr!
Gefahr durch weggeschleuderte Teile!

Montage- und Inbetriebnahmearbeiten
dirfen nur von Fachpersonen oder Her-
steller gemass Kapitel 2.5 ,Benutzergrup-
pen* durchgefiihrt werden.

Zur Montage der Spannfutter diirfen nur
Schrauben mit der vorgegebenen Giite-
klasse verwendet werden.

Vor Montage alle verwendeten Gewinde-
bohrungen und Schrauben per Sicht auf
Beschadigungen priifen.

Alle Schrauben in der angegebenen
Stiickzahl verwenden.

Das vorgeschriebene Drehmoment ein-
halten.

/A DANGER

Fatal danger!

Hazard from ejected parts!

All installation, commissioning, and setup
work must be carried out by qualified pro-
fessionals or by the manufacturer as per
section 2.5 “User groups”.

Use only screws with the specified quality

grade for installing the chucks.

Before installation, check all threaded
holes and screws for visible damage.

Use the specified number of each screw.

Adhere to the specified torque.

A DANGER

Danger de mort !
Danger par éjection de piéces !

Les opérations de montage et de mise
en service ne doivent étre effectuées
que par un personnel spécialisé ou par le
fabricant, conformément au chapitre 2.5 «
Groupes d'utilisateurs ».

Seules des vis de la catégorie spécifiée
doivent étre utilisées pour le montage des
mandrins.

Avant de procéder au montage, vérifier
I'absence de dommages sur I'ensemble
des trous filetés et des vis utilisés.

Utiliser toutes les vis selon les quantités
spécifiées.

Observer le couple de serrage spécifié.

HINWEIS

Offnen des Spannfutters fiir Montage-
arbeiten mit Druckluft moglich

Fir die Montage und das Ausrichten
des Spannfutters ist es moglich, den An-
schluss H2 mit Druckluft zu beaufschla-
gen, so lange das Spannfutter noch nicht
mit Ol befiillt ist. Um das Spannfutter zu
offnen ist jedoch ein Druck von mind. 10
bar notwendig.

Dies darf nur von Fachpersonen oder
Hersteller gemass Kapitel 2.5 ,Benutzer-
gruppen® durchgefiihrt werden.

NOTICE

The chuck can be opened with com-
pressed air for installation work.

For installation and alignment of the
chuck, compressed air can be applied to
connection H2 while the chuck is not yet
filled with oil. A pressure of min. 10 bar is
required, however, for opening the chuck.

This must be carried out by qualified pro-
fessionals or by the manufacturer as per
section 2.5 “User groups”.

INDICATION

Ouverture du mandrin possible avec
de I'air comprimé pour les opérations
de montage

Pour le montage et I'alignement du man-
drin, il est possible d'alimenter le raccord
H2 en air comprimé tant que le mandrin
n'est pas encore rempli d'huile. Toutefois
une pression minimale de 10 bars est
requise pour ouvrir le mandrin.

Cela doit uniquement étre effectué par un
personnel spécialisé ou par le fabricant
conformément au chapitre 2.5 « Groupes
d'utilisateurs ».
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6.1 Montageflache fiir
Spannfutter vorbereiten

Als Material fur die Montageflache emp-
fiehlt EROWA 1.2316+8S.

Das Material soll eine Zugfestigkeit von
Rm grésser als 470 N/mm? haben.

Die Einschraubtiefe soll mind. 16 mm be-
tragen.

Wenn nétig, das bendtigte Bohrbild an-
bringen. Ein moégliches Bohrbild ist unten
abgebildet.

Abmessungen des Spannfutters sind im
Kapitel 4 ,Technische Daten* zu finden.
Siehe auch Abschnitt 5.1 ,Anschlisse
des Spannfutters®.

140

6.1 Prepare mounting sur-
face for chuck

EROWA recommends 1.2316+S as the
material for the mounting surface.

The material has to have a tensile
strength of RM greater than 470 N/mm?2.
The screw installation depth has to be
min. 16 mm..

Use the appropriate drilling template if
necessary. A possible hole pattern is
shown below.

The dimensions of the chuck can be
found in section 4 “Technical data”. Also
refer to section 5.1 “Connections of the
chuck”.

6.1 Préparer la surface de
montage pour le man-
drin

EROWA recommande Ile matériel
1.2316+S pour la surface de montage.

Il doit présenter une résistance a la trac-
tion Rm supérieure a 470 N/mm?2.

La profondeur de vissage doit étre de 16
mm au minimum.

Si nécessaire, apposer la configuration
de pergage requise. Une configuration de
percage est illustrée ci-dessous.

Les dimensions du mandrin se trouvent
dans le chapitre 4 « Caractéristiques
techniques ». Voir également le para-
graphe 5.1 « Raccords du mandrin ».

-

NN\

101x @ 12.5 4x@3

10 x M12

Die Winkel X und Y kénnen frei gewahlt
werden. Es ist jede Position auf dem
Lochkreis moglich.

2 x@6.02H7

Angles X and Y can be chosen freely. Any
position on the hole circles is possible.

H2 Ha

Les angles X et Y peuvent étre choisis li-
brement. Toutes les positions sur le cercle
de pergage sont possibles.
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6.2 Montage Einzelbasis-
platte mit Ausrichtlehre

Dazu wird die Ausrichtlehre ER-155003
bendtigt. Sie ist im Kapitel 10 ,Optionen /
Zubehor* zu finden.

Die Ausrichtlehre muss in einer Maschi-
nenspindel mit praziser Winkelausrich-
tung und Positioniermdglichkeit einge-
spannt werden kénnen.

Dazu wird ein Spannzangenfutter fir
@ 16 mm bendtigt.

Mit der Ausrichtlehre werden Einzelbasis-
platten ausgerichtet, damit die Spannfut-
ter danach ohne weitere Ausrichtarbeiten
montiert werden kénnen.

6.2 Mounting of single base
plate with alignment
gauge

Alignment gage ER-155003 is required
for this. It can be found in section 10 “Op-
tions/accessories”.

It has to be possible to clamp the align-
ment gage in a machine spindle with pre-
cise angle alignment and a positioning
option.

A collet chuck for 16 mm diameter is re-
quired for this.

The alignment gage is used to align in-
dividual base plates so that the collet
chucks can subsequently be installed
without any further alignment work.

1) Basisplatte

2) Ausrichtlehre

3) Ausrichtflache

4) Zylinderschraube M6 (2x)
5) Zylinderstift (2x)

1) Base plate

2) Alignment gage

3) Alignment surface

4) Socket head screw M6 (2x)
5) Straight pin (2x)

6.2 Montage plaque a base
individuelle avec gaba-
rit d’alignement

Le gabarit de positionnement ER-155003
est requis. Voir le chapitre 10 « Options /
accessoires ».

Le gabarit de positionnement doit pouvoir
étre serré dans une broche de la machine
avec un alignement angulaire précis et
une possibilité de positionnement.

Un mandrin de pince de 16 mm de g est
nécessaire pour cela.

Le gabarit de positionnement permet
d'aligner les plaques de base indivi-
duelles afin que les mandrins puissent
ensuite étre montés sans autre travail
d'alignement.

1) Plaque de base

2) Gabarit de positionnement
3) Surface de référence

4) Vis a téte cylindrique M6 (2x)
5) Goupille cylindrique (2x)
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6.2.1 Vorbereiten und Ausrichten

1. Montageflache und Auflageflache der
Basisplatte reinigen

2. Ausrichtlehre in  Maschinenspindel
einspannen

3. Ausrichtlineal der Lehre ausrichten
und Winkellage der Spindel nullen

4. Maschinenspindel auf gewilnschten
X- und Y-Koordinaten positionieren

5. Ausrichtlehre in gewlinschtem Winkel
ausrichten, dazu Maschinenspindel
drehen, dabei sicherstellen, dass die
markierte, angefaste Seite zum Zen-
trum des Systemaufbaus weist

6. Maschinenspindel klemmen, damit
die Winkellage nicht mehr verandert
werden kann

7. Basisplatte auf die Zylinderstifte auf-
stecken, dabei beachten, dass die
Bohrungen fur Zylinderstifte und
Schrauben exzentrisch sind

8. Basisplatte mit den beiden Zylinder-
schrauben M6 sichern, dabei sicher-
stellen, dass zwischen Basisplatte
und Ausrichtlehre ein wenig Spiel vor-
handen ist, sonst Zylinderschrauben
etwas losen

6.2.2 Basisplatte montieren

1. Mit Maschinenspindel vorsichtig in Z-
Richtung fahren, bis die Basisplatte
auf der Montageflache aufliegt

2. Basisplatte mit 4 Stiick M16 Schrau-
ben 12.9 auf Montageflache befesti-
gen. Schrauben mit 200 Nm festzie-
hen

3. Zylinderschrauben M6 entfernen

4. Maschinenspindel in Z-Richtung zu-
rickfahren

5. Fir weitere Basisplatten ab Schritt
6.2.1 wiederholen

6.2.1 Preparing and Aligning

1. Clean the mounting surface and con-
tact surfaces of the base plate.

2. Clamp the alignment gage in the ma-
chine spindle.

3. Align the alignment rail of the gage and
zero the angle position of the spindle.

4. Position the machine spindle on the
desired X and Y coordinates.

5. Align the alignment gage with the
desired angle. To do this, turn the
machine spindle, ensuring that the
marked, chamfered side points to the
center of the system structure.

6. Clamp the machine spindle so that
the angle position can no longer be
changed.

7. Place the base plate on the straight
pins, ensuring that the holes for the
straight pins and screws are eccen-
tric.

8. Secure the base plate with the two
socket head screws M6, ensuring to
leave a little play between the base
plate and the alignment gage (other-
wise, release the socket head screws
a little).

6.2.2 Mounting the baseplate

1. Move the machine spindle carefully in
Z-direction until the base plate rests
on the mounting surface.

2. Fasten the base plate on the mount-
ing surface with 4 M16 screws 12.9.
Tighten the screws to 200 Nm.

3. Remove the socket head bolts M6.

4. Move the machine spindle back in Z-
direction.

5. Repeat the steps from 6.2. 1 for other
base plates.

6.2.1  Préparer et Aligner

1. Nettoyer la surface de montage et la
surface d'appui de la plaque de base

2. Serrer le gabarit de positionnement
dans la broche de la machine

3. Positionner la régle d’alignement et
mettre a zéro la position angulaire de
la broche

4. Positionner la broche de la machine
sur la coordonnée X et Y souhaitée

5. Aligner le gabarit de positionnement
selon I'angle souhaité, pour cela tour-
ner la broche de la machine en veillant
a ce que le c6té marqué et chanfreiné
soit orienté vers le centre du systeme

6. Serrer la broche de la machine pour
que la position angulaire ne puisse
plus étre modifiée

7. Enfoncer la plague de base sur les
goupilles cylindriques en veillant a ce
que les alésages pour les goupilles cy-
lindriques et les vis soient excentriques

8. Fixer la plaque de base a l'aide des
deux vis a téte cylindrique M6, en veil-
lant a laisser un peu de jeu entre la
plaque de base et le gabarit de posi-
tionnement, sinon desserrer légére-
ment les vis a téte cylindrique

6.2.2  Monter la plaque de base

1. Déplacer prudemment la broche de
la machine dans le sens Z jusqu'a ce
que la plague de base repose sur la
surface de montage

2. Fixer la plague de base sur la surface
de montage a l'aide de 4 vis M16
12.9. Serrer les vis a 200 Nm

3. Retirer les vis a téte cylindrique M6

4. Ramener la broche de la machine
dans le sens Z

5. Répéter la procédure jusqu’a I'étape
6.2.1 pour les autres plaques de base
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6.2.3  Spannfutter montieren 6.2.3 Mounting the chuck 6.2.3 Monter le mandrin

Montageflache und Unterseite des
Spannfutters reinigen

. Clean the mounting surface and un-

derside of the chuck.

1.

Nettoyer la surface de montage et la
partie inférieure du mandrin

. Sicherstellen, dass an der Unterseite . Ensure that 4 O-rings are installed 2. S'assurer que 4 joints toriques sont
des Spannfutters 4 Stick O-Ringe correctly on the underside of the correctement montés sous le mandrin
korrekt im Spannfutter montiert sind chuck.

. Spannfutter auf der Montageflache . Place the chuck on the mounting sur- 3. Placer le mandrin sur la surface de
platzieren, dabei beachten, dass die face, ensuring that the straight pins montage en veillant a ce que les gou-
Zylinderstifte exzentrisch angeordnet are placed eccentrically. pilles cylindriques soient disposées de
sind maniére excentrique

. Sicherstellen, dass das Spannfutter . Ensure that the chuck rests on the 4. S’assurer que le mandrin repose sur
auf der Montageflache aufliegt mounting surface. la surface de montage
10 Stk. Zylinderschrauben . Screw in 10 socket head screws 5. Visser 10 vis a téte cylindrique
M12x30 12.9 einschrauben und mit M12x30 12.9 and tighten to 123 Nm. M12x30 12.9 et les serrer a 123 Nm.
123 Nm festziehen.

Mit den 4 Schrauben beginnen, die Start with the 4 screws that are clos- Commencer par les 4 vis les plus
am nachsten zu den Zylinderstiften est to the straight pins and then con- proches des goupilles cylindriques,
liegen und dann abwechselnd von tinue towards the center, alternating puis continuer en alternant d'un cété
Seite zu Seite gegen die Mitte fortfah- sides. a l'autre vers le centre

ren

. Ausrichtung und Position kontrollie- . Check the alignment and position; 6. Controler I'alignement et la position,
ren, wenn notig Korrektur ausfiihren correct if necessary. corriger au besoin

. Verschlussstopfen montieren Install the plugs. 7. Monter les bouchons

1) O-Ring (4%)

2) Zylinderschraube M12x30 12.9 (10x%)
3) Verschlussstopfen (10x%)

4) Zylinderstift (2x)

1) O-ring (4%)

2) Socket head screw M12x30 12.9 (10x)
3) Plug (10x)

4) Straight pin (2x)

1) Joint torique (4x)

2) Vis a téte cylindriqgue M12x30 12.9 (10x%)
3) Bouchon (10x)

4) Goupille cylindrique (2x)
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6.3 Montage Spannfutter
mit Ausrichtpalette

Dazu wird die Ausrichtpalette ER-155002
bendtigt. Sie ist im Kapitel 10 ,Optionen /
Zubehor® zu finden.

Die Ausrichtpalette muss mit einer Mess-
vorrichtung abgetastet werden kdénnen,
um die Winkelausrichtung bestimmen zu
kénnen.

Das Ausrichtlineal hat zu den Zentrierfla-
chen eine Winkelabweichung von 45°.

Nach Rucksprache mit EROWA kann die-
ser Winkel auch anders gewahlt werden.

Diese Ausrichtmethode kann flr jede Art
der Montage oder zur Kontrolle der Aus-
richtung verwendet werden.

1) Spannfutter

2) Ausrichtflache an Spannfutter
3) Zylinderschraube M12 (4x)
4) Ausrichtpalette

5) Ausrichtlineal

6) Schllsselbohrung (4x)

6.3  Mounting of chuck with
alignment pallet

Alignment pallet ER-155002 is required
for this. It can be found in section 10 “Op-
tions/accessories”.

It has to be possible to scan the alignment
pallet with a measuring device in order to
determine the angle alignment.

The alignment rail has an angle deviation
of 45° from the centering surfaces.

Upon consultation with EROWA, a differ-
ent angle can be chosen.

This alignment method can be used for
any mounting type or for checking the
alignment.

1) Chuck

2) Alignment surface on the chuck
3) Socket head bolt M12 (4%)

4) Alignment pallet

5) Alignment rail

6) Key hole (4x)

6.3 Montage mandrin avec
palette d’alignement

La palette de positionnement ER-155002
est requise. Voir le chapitre 10 « Options /
accessoires ».

La palette de positionnement doit pou-
voir étre palpée a I'aide d'un dispositif de
mesure afin de déterminer I'alignement
angulaire.

La régle d’alignement présente un écart de
45° par rapport aux surfaces de centrage.
Cet angle peut étre modifié apres consul-
tation ’EROWA.

Cette méthode d'alignement peut étre uti-
lisée pour tout type de montage ou pour
contréler I'alignement.

Mandrin

Surface de référence du mandrin
Vis a téte cylindrique M12 (4x%)
Palette de positionnement

Reégle d’alignement

Trou de clé (4x)

gsedz
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6.3.1  Vorbereitung 6.3.1 Preparation 6.3.1 Préparation

Montageflache und Unterseite des
Spannfutters reinigen

. Sicherstellen, dass an der Unterseite
des Spannfutters 4 Stiick O-Ringe
korrekt im Spannfutter montiert sind

Spannfutter auf der Montageflache
platzieren, dabei beachten, dass die
Zylinderstifte exzentrisch angeordnet
sind

Sicherstellen, dass das Spannfutter
auf der Montageflache aufliegt

. 4 Stk. Zylinderschrauben M12x30 12.9
an den Positionen, die durch die
Schlisselbohrungen zugéanglich sind,
einschrauben und festziehen

6.3.2  Ausrichten

Spannfutter 6ffnen und Ausrichtpalet-
te einsetzen

Spannfutter schliessen und sicher-
stellen, dass Ausrichtpalette korrekt
montiert ist

Position bestimmen mit Abtasten der
Ausrichtflache am Spannfutter

. Winkellage bestimmen, dazu Ausrich-
tlineal an der Ausrichtpalette abtasten

Far Korrekturen sicherstellen, dass
alle Anschlisse am Spannfutter
drucklos und gegen Wiedereinschal-
ten gesichert sind. Dann die vier Zylin-
derschrauben M12x30 so weit I6sen,
dass das Spannfutter verschoben
werden kann

Korrektur ausfiihren und Zylinder-
schrauben wieder mit 123 Nm festzie-
hen

Position und Winkellage zur Kontrolle
messen, wenn noétig erneut Korrigie-
ren

. Ausrichtpalette entfernen

Clean the mounting surface and un-
derside of the chuck.

Ensure that 4 O-rings are installed
correctly on the underside of the
chuck.

Place the chuck on the mounting sur-
face, ensuring that the straight pins
are placed eccentrically.

Ensure that the chuck rests on the
mounting surface.

Screw in 4 socket head screws
M12%30 12.9 in the positions that can
be accessed through the key holes
and tighten them.

6.3.2  Aligning

. Open the chuck and insert the align-

ment pallet.

. Close the chuck and ensure that the

alignment pallet is installed correctly.

Determine the position by scanning
the alignment surface on the chuck.

Determine the angle position by scan-
ning the alignment rail on the align-
ment pallet.

For corrections, ensure that the pres-
sure has been relieved at all connec-
tions on the chuck and that they are
secured against reactivation. Then re-
lease the socket head screws M12x30
until the chuck can be moved.

. Carry out the correction and tighten

the socket head screws to 123 Nm
again.

Measure the position and angle to
verify; correct again if necessary.

Remove the alignment pallet.

Nettoyer la surface de montage et la
partie inférieure du mandrin

. S'assurer que 4 joints toriques sont

correctement montés sous le mandrin

Placer le mandrin sur la surface de
montage en veillant a ce que les gou-
pilles cylindrigues soient disposées
de maniére excentrique

. S’assurer que le mandrin repose sur

la surface de montage

. Visser et serrer 4 vis a téte cylindrique

M12x30 12.9 aux emplacements ac-
cessibles par les trous de clé

6.3.2  Aligner

Ouvrir le mandrin et positionner la
palette de positionnement

Fermer le mandrin et s’assurer que la
palette de positionnement est correc-
tement montée

Déterminer la position en palpant la
surface de référence du mandrin

Déterminer la position angulaire, pour
cela palper la regle d'alignement sur
la palette de positionnement

Pour effectuer des corrections, s'as-
surer que tous les raccords du man-
drin sont hors pression et protégés
contre toute remise en marche. Des-
serrer ensuite les quatre vis a téte
cylindrique M12x30 de maniére a
pouvoir déplacer le mandrin

Effectuer la correction et serrer a nou-

veau les vis a téte cylindrique a 123 Nm

Mesurer la position et I'angle a des
fins de contrdle, corriger a nouveau si
nécessaire

Retirer la palette de positionnement

EROWA

()
—
A

=

Q
e

2
(Vg

@)
=
S
=
s

cC
.0
O
<
=
@)
ad
L




070

STANDARDIZATION

TOOLING SYSTEMS

ER-167123
DOC-169621-00

6.3.3 Montage

Restliche 6 Stk. Zylinderschrauben
M12x30 12.9 einschrauben und mit
123 Nm festziehen

Position und Winkellage zur Kontrolle
messen

. Verschlussstopfen montieren

Fir weitere Spannfutter den Vorgang
wiederholen

6.3.3 Assembly

. Screw in the 6 remaining socket head

screws M12x30 12.9 and tighten to
123 Nm.

Measure the position and angle to
verify.

Install the plugs.

Repeat the process for other chucks.

6.3.3 Montage

. Visser les 6 vis a téte cylindrique

M12x30 12.9 restantes et les serrer a
123 Nm

. Mesurer la position et I'angle a des

fins de contréle

. Monter les bouchons

. Répéter la procédure pour les autres

mandrins
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6.4 Inbetriebnahme Spann-
futter

Damit das GTS Spannfutter richtig funkti-
oniert, muss es hydraulisch entliftet wer-
den. Dieser Vorgang wird in den folgen-
den Schritten beschrieben.

Es muissen alle Arbeitsschritte bis zum
Schluss durchgefluihrt werden.

Bendtigte Mittel:

- Betriebsbereites Hydrauliksystem

- Betriebsbereites Pneumatiksystem

- GTS Entluftungsset ER-171986 mit
Adapter, Montageschlissel, Schlauch
@ 6 mm, Drahtschellen

- Auffangbehalter fir Mineraldl

- Schraubenschliussel SW 13 mm

- Sechskantschllssel 4 mm

- Sechskantschllssel 2 mm

- Drehmomentschlissel 5 Nm

- Drehmomentschliissel 10 Nm

- Schraubensicherung a1

- Reinigungsmaterial fur Hydraulikdl

- Schmierfett p2

6.4 Chuck commissioning

The GTS chuck has to be hydraulically
vented to ensure its correct functioning.
This procedure is described following
steps.

All steps have to be executed until the
end.

Required items:

- Hydraulic system, ready for operation

- Pneumatic system, ready for operation

- GTS venting kit ER-171986 with
adapter, installation key, hose dia.
6 mm, wire clamps

- Collecting vessel for mineral oil

- Wrench, WAF 13 mm

- Hexkey, 4 mm

- Hexkey, 2 mm

- Torque wrench 5 Nm

- Torque wrench 10 Nm

- Threadlocker a1

- Cleaning material for hydraulic oil

- Lubricating grease p2

6.4 Mise en service du
mandrin

Pour que le mandrin GTS fonctionne cor-
rectement, il doit étre purgé hydraulique-
ment. La procédure est décrite dans les
étapes suivantes.

Elles doivent toutes étre effectuées
jusqu’au bout.

Moyens nécessaires :

- Systéme hydraulique prét a fonctionner

- Systéme pneumatique prét a fonctionner

- Kit de purge GTS ER-171986 avec
adaptateur, clé de montage, tuyau @
6 mm, colliers métalliques

- Bac de récupération pour 'huile minérale

- Cléde 13 mm

- Clé méle a six pans 4 mm

- Clé méle a six pans 2 mm

- Clé dynamométrique 5 Nm

- Clé dynamométrique 10 Nm

- Arrétde vis a1

- Matériel de nettoyage pour I'huile hy-
draulique

- Graisse p2

Verletzungsgefahr!

Gefahr durch austretende, unter Druck
stehende Hydraulikflissigkeit.

Bei Betriebsdriicken Uber 10 bar keine
Entliftung durchfihren.
Personliche Schutzausriistung tragen.

Risk of injury!

Hazard from emitted hydraulic fluid under
pressure.

Do not vent at an operating pressure
above 10 bar.
Wear personal protective equipment.

Risques de blessures !

Danger en cas de fuite de liquide hydrau-
lique sous pression.

Ne pas purger Il'air lorsque la pression de
service est supérieure a 10 bars.

Porter I'équipement de protection indivi-
duelle.

A\ VORSICHT

/A CAUTION

MAN\ATTENTION

Gefahr durch Klemmstelle!

Mogliche Klemmstelle zwischen Gehause
und Stiften bei Offnen des Spannfutters.

Bei entferntem Stdssel und Offnen des
Spannfutters sicherstellen, dass sich kei-
ne Gegenstande oder Werkzeuge zwi-
schen Stiften und Gehause befinden.

Hazard — pinch point!

Potential pinch point between housing
and pins when opening the chuck

When the tappet is removed and the
chuck is opened, ensure that there are no
objects or tools between the pins and the
housing.

Danger di au point de serrage !

Point de serrage possible entre le boitier
et les goupilles cylindriques lors de I'ou-
verture du mandrin.

Une fois le coulisseau retiré et le mandrin
ouvert, s’assurer qu'aucun objet ou outil
ne se trouve entre les goupilles et le boi-
tier.
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HINWEIS

Damit ein moglichst fehlerfreier Betrieb
erreicht werden kann, sind folgende Lei-
tungsquerschnitte einzuhalten:
Hydraulikleitungen mind. @ 3 mm
Pneumatikleitungen mind. @ 2 mm

NOTICE

Adhere to the following line cross sections
to ensure that operation is as smooth as
possible:

Hydraulic lines: min. diameter 3 mm
Pneumatic lines: min. diameter 2 mm

INDICATION

Afin de garantir un fonctionnement aussi
fiable que possible, les sections de conduite
suivantes doivent étre respectées :
Conduites hydrauliques, min. @ 3 mm
Conduites pneumatiques, min. @ 2 mm

6.4.1  Vorbereitung

1. Maximaldruck an Hydraulikaggregat
auf 1 bis 5 bar einstellen.
2. Alle Anschlisse drucklos schalten.

3. Stossel mit Hilfe von Montageschlis-
sel I6sen und entfernen.

4. Beigelegten Gewindestift bei P3 ein-
schrauben, als Schutz gegen Ol in
Leitung P3.

1) Montageschlissel
2) Stossel

3) Gewindestift

4) P3

6.4.1  Preparation

1. Set the maximum pressure on the hy-
draulic unitto 1 — 5 bar.
2. Release the pressure on all connections.

3. Release the tappet with the installa-
tion tool and remove it.

4. Screw in the supplied set screw at P3
as protection against oil in line P3.

6.4.1  Préparation

1. Régler la pression maximale du
groupe hydraulique entre 1 et 5 bars.

2. Mettre tous les raccords hors pres-
sion.

3. Desserrer et retirer le coulisseau a
I'aide de la clé de montage.

4. Visser la tige filetée fournie dans P3
pour protéger contre I'huile dans la
conduite P3.

Installation tool
Tappet

Set screw

P3

B WN -~

)
)
)
)

1) Clé de montage
2) Coulisseau

3) Tige filetée

4) P3
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6.4.2 Grobentliiftung H4

Entliftungsschraube an H4 I6sen und
entfernen

6.4.2 Basic bleed H4

Release and remove the drain valve

on H4.

6.4.2 Purge de base H4

Desserrer et retirer la vis de purge sur
H4

2. Adapter an H4 einschrauben . Screw in the adapter on H4. . Visser I'adaptateur sur H4
3. Schlauch auf Adapter aufschieben . Slide the hose onto the adapter and Insérer le tuyau sur l'adaptateur et
und mit Drahtschelle sichern. Schlau- secure it with a wire clamp. Guide the le serrer avec un collier métallique.
chende in Tank oder Auffanggefass hose end into a tank or collecting ves- Introduire I'extrémité du tuyau dans le
fuhren sel. réservoir ou le récipient collecteur
4. Mit Hydraulikaggregat H4 ,Verriegeln® . Actuate with hydraulic unit H4 “Lock”. . Actionner le groupe hydraulique H4
betatigen avec « Verrouiller »
5. Ol-Luft-Gemisch tritt an Adapter aus. . An oil/air mixture is emitted at the Un mélange huile-air ressort au ni-
adapter. veau de I'adaptateur.
Wenn keine Luftblasen mehr am Ad- When no more air bubbles are emitted Lorsque plus aucune bulle d’air ne
apter austreten, H4 drucklos schalten on the adapter, switch off the pressure ressort de l'adaptateur, mettre H4
on H4. hors pression
6. Ab Schritt 4 wiederholen, bis keine Repeat from step 4 until no more air Répéter I'étape 4 jusqu’a ce qu'il n'y
Luftblasen mehr erkennbar sind bubbles can be seen. ait plus de bulles d’air
7. Schlauch und Adapter an H4 entfernen . Remove the hose and adapter on H4. . Retirer le tuyau et 'adaptateur sur H4
8. Entliftungsschraube an H4 ein- . Screw in the vent screw on H4 and . Visser la vis de purge sur H4 et la ser-

schrauben und mit 5 Nm festziehen

tighten to 5 Nm.

rera5Nm

1) Entluftungsschraube
2) H4
3) Adapter

1) Vent screw
2) H4
3) Adapter

1) Vis de purge
2) H4
3) Adaptateur
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6.4.3 Grobentliiftung H2

Entluftungsschraube an H2 I6sen und
entfernen.

. Adapter an H2 einschrauben.
. Schlauch auf Adapter aufschieben

und mit Drahtschelle sichern. Schlau-
chende in Tank oder Auffanggefass
flhren.
Mit Hydraulikaggregat H2 ,Offnen” be-
tatigen.

. Ol-Luft-Gemisch tritt an Adapter aus.

Wenn keine Luftblasen mehr am Ad-
apter austreten, H2 drucklos schalten.

. Ab Schritt 4 wiederholen, bis keine

Luftblasen mehr erkennbar sind.

. Schlauch und Adapter an H2 entfer-

nen.
Entliftungsschraube an H2 ein-
schrauben und mit 5 Nm festziehen.

6.4.3 Basic bleed H2

1.

Release and remove the vent screw
on H2.

Screw in the adapter on H2.

Slide the hose onto the adapter and
secure it with a wire clamp. Guide the
hose end into a tank or collecting ves-
sel.

. Actuate with hydraulic unit H2 “Open”.

An oil/air mixture is emitted at the
adapter.

When no more air bubbles are emitted
on the adapter, switch off the pressure
on H2.

Repeat from step 4 until no more air
bubbles can be seen.

Remove the hose and adapter on H2.

Screw in the vent screw on H2 and
tighten to 5 Nm.

1) Entliftungsschraube
2) H2
3) Adapter

1) Vent screw
2) H2
3) Adapter

6.4.3 Purge de base H2

. Desserrer et retirer la vis de purge sur

H2.

. Visser I'adaptateur sur H2.

Insérer le tuyau sur l'adaptateur et
le serrer avec un collier métallique.
Introduire I'extrémité du tuyau dans le
réservoir ou le récipient collecteur.

. Actionner le groupe hydraulique H2

avec « Ouvrir ».

. Un mélange huile-air ressort au ni-

veau de 'adaptateur.

Lorsque plus aucune bulle d’air ne
ressort de l'adaptateur, mettre H2
hors pression.

. Répéter I'étape 4 jusqu’a ce qu'il n’y

ait plus de bulles d’air.

. Retirer le tuyau et 'adaptateur sur H2.

. Visser la vis de purge sur H2 et la ser-

rera5Nm

1) Vis de purge
2) H2
3) Adaptateur

EROWA &



ER-167123
DOC-169621-00

STANDARDIZATION

TOOLING SYSTEMS

6.4.4

Restentliiftung

Vorbereitung:

. Sicherstellen,

dass Maximaldruck
an Hydraulikaggregat auf max. 1 bis
3 bar eingestellt ist.

Mit Hydraulikaggregat H2 und H4 ab-
wechselnd mehrmals betatigen.

Entliftung H2:

-

H2 betatigen.

Entliftungsschraube an H2 I6sen und
vorsichtig 6ffnen.

Luft entweichen lassen.

H2 drucklos schalten und wieder be-
tatigen.

Schritt 4 wiederholen, bis keine Luft-
blasen mehr im Ol erkennbar sind.
Entliftungsschraube an H2 mit 5 Nm
festziehen.

Entliftung H4:

N

H4 betatigen.

6.4.4

Final bleed H4

Preparation:

Ensure that the maximum pressure on
the hydraulic unit is set to max. 1 to
3 bar.

Actuate with the hydraulic unit H2 and
H4 several times, alternating.

Venting H2:

1. Actuate H2.

2. Release and carefully open the vent
screw on H2.

3. Let air escape.

4. Switch off the pressure on H2 and ac-
tuate again.

5. Repeat from step 4 until no more air
bubbles can be seen in the oil.

6. Tighten the vent screw on H2 to 5 Nm.

Venting H4:

N

Actuate H4.

Release and carefully open the vent
screw on H4.

Let air escape.

Switch off the pressure on H4 and ac-
tuate again.

Repeat from step 4 until no more air
bubbles can be seen in the oail.
Tighten the vent screw on H4 to 5 Nm.

Switch off the pressure on H4.
Clean the area around the vent screw
and remove any oil.

6.4.4

Purge finale

Préparation :

. S'assurer que la pression maximale

du groupe hydraulique est réglée
entre 1 et 3 bars maximum.

2. Actionner plusieurs fois en alternance
avec les groupes hydrauliques H2 et
H4.

Purge H2 :

1. Actionner H2.

2. Desserrer la vis de purge sur H2 et
I'ouvrir prudemment.

3. Laisser l'air s’échapper.

4. Mettre H2 hors pression et I'actionner
a nouveau.

5. Répéter I'étape 4 jusqu’a ce qu'il n'y
ait plus de bulles d’air dans I'huile.

6. Serrer la vis de purge sur H2 a 5 Nm.

Purge H4 :

1. Actionner H4.

2. Desserrer la vis de purge sur H4 et
I'ouvrir prudemment.

3. Laisser I'air s’échapper.

4. Mettre H4 hors pression et I'actionner
a nouveau.

5. Répéter I'étape 4 jusqu’a ce qu'il n'y
ait plus de bulles d’air dans I'huile.

6. Serrer la vis de purge sur H4 a 5 Nm.

7. Mettre H4 hors pression.

8. Nettoyer la zone autour des vis de

2. Entluftungsschraube an H4 I16sen und
vorsichtig 6ffnen.

3. Luft entweichen lassen.

4. H4 drucklos schalten und wieder be-
tatigen.

5. Schritt 4 wiederholen, bis keine Luft-
blasen mehr im Ol erkennbar sind.

6. Entluftungsschraube an H4 mit 5 Nm
festziehen.

7. H4 drucklos schalten.

8. Bereich um die Entliftungsschrauben
herum reinigen und Ol entfernen.

1) H2

2) P3

3) H4

1) H2
2) P3
3) H4

purge et éliminer I'huile.
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6.4.5 Dichtheitspriifung

1. Bereich um die Entluftungsschrauben
herum reinigen und Ol entfernen.

2. Betriebsdruck an Hydraulikaggregat
auf 60 bar einstellen.

3. Mit Hydraulikaggregat H4 ,Verriegeln®
wahrend 60 s betatigen.

4. H4 drucklos schalten.

5. Spannfutter auf Leckagen kontrollie-
ren.

6. Mit Hydraulikaggregat H2 ,Offnen”
wahrend 60s betatigen.

7. H2 drucklos schalten.

8. Spannfutter auf Leckagen kontrollie-
ren.

9. Bei Leckage die betroffene Entlif-
tungsschraube mit 5 Nm festziehen
und ab Schritt 3 wiederholen.

Falls nach durchgefihrter Dichtheitspri-
fung noch Leckagen bestehen, ist die
EROWA AG zu kontaktieren.

6.4.5 Leak test

1. Clean the area around the vent screw
and remove any oil.

2. Set the operating pressure on the hy-
draulic unit to 60 bar.

3. Actuate with hydraulic unit H4 “Lock”
for 60 s.

4. Switch off the pressure on H4.

5. Check the chuck for leaks.

6. Actuate with hydraulic unit H2 “Open”
for 60 s.

7. Switch off the pressure on H2.

8. Check the chuck for leaks.

9. For leaks, tighten the corresponding
vent screw to 5 Nm and repeat from
step 3.

If there are still leaks after the leak test,
contact EROWA AG.

6.4.5 Test d’étanchéité

1. Nettoyer la zone autour des vis de
purge et éliminer I'huile.

2. Régler la pression de service du
groupe hydraulique sur 60 bars.

3. Actionner le groupe hydraulique H4
avec « Verrouiller » pendant 60s.

4. Mettre H4 hors pression.

5. Contréler les éventuelles fuites sur le
mandrin.

6. Actionner le groupe hydraulique H2
avec « Ouvrir » pendant 60s.

7. Mettre H2 hors pression.

8. Contrdler les éventuelles fuites sur le
mandrin.

9. En cas de fuite, serrer la vis de purge
concernée a 5 Nm et répéter la procé-
dure a partir de I'étape 3

Si des fuites persistent apres le contréle
d'étanchéité, contacter EROWA AG.
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6.4.6 Abschluss

N

Gewindestift an P3 entfernen.

2. Stossel reinigen und Schraubensiche-
rung a1 auf Gewinde auftragen.

3. Schmierfett p2 auf O-Ring und Lauf-

flache des Stdssels auftragen.

Stossel einschrauben.
Stdssel mit Hilfe von Montageschlus-
sel mit 10 Nm festziehen.

o s

Die Inbetriebnahme ist damit abge-
schlossen und es ist mit dem Abschnitt
6.5 ,Funktionskontrolle Spannfutter” fort-
zufahren.

1) Montageschlissel
2) Stossel

3) Gewindestift

4) P3

6.4.6 Finalisation

N

. Remove the set screw on P3.

2. Clean the tappet and apply thread-
locker a1 to the thread.

3. Apply lubricating grease p2 to the O-

ring and the running surface of the

tappet.

Screw in the tappet.

Use the installation tool to tighten to

10 Nm.

ok

This completes commissioning. Con-
tinue with section 6.5 “Function check of
chuck”.

6.4.6 Finalisation

1. Retirer la tige filetée sur P3.
Nettoyer le coulisseau et appliquer
I'arrét de vis a1 sur le filetage.
3. Appliquer de la graisse p2 sur le joint
torique et sur la surface de roulement
du coulisseau.
Visser le coulisseau.
Serrer le coulisseau a 10 Nm a l'aide
de la clé de montage.

ok

La mise en service est ainsi terminée,
vous pouvez passer au paragraphe 6.5 «
Contréle du fonctionnement du mandrin ».

1) Installation tool
2) Tappet

3) Set screw

4) P3

1) Clé de montage
2) Coulisseau

3) Tige filetée

4) P3
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6.5 Funktionskontrolle
Spannfutter

Wenn die vorangegangenen Punkte ab-
geschlossen sind, soll eine Funktionskon-
trolle durchgefiihrt werden.

Die Funktionskontrolle umfasst:

- Offnen
- Verriegeln
- Reinigen

Kontrolle Offnen / Verriegeln

1. Falls vorhanden, Palette entfernen.

2. Sicherstellen, dass der Stdssel sich in
der abgesenkten Position befindet.

3. Funktion H2 ,Offnen” aktivieren.

4. Kontrollieren, ob sich alle Kugeln im
Gehause versenken lassen.

5. Kontrolle, ob sich der Stossel nach
oben bewegt.

6. Funktion H2 ,Offnen” deaktivieren.

7. Funktion H4 ,Verriegeln* aktivieren.

8. Kontrollieren, ob sich alle Kugeln
nach aussen bewegen und nicht mehr
versenkt werden kénnen.

9. Funktion H4 ,Verriegeln“ deaktivieren.

10. Kontrollieren, ob sich der Stdssel
nach unten bewegen lasst und mit
dem Gehause biindig abschliesst.

Bei einem oder mehreren nicht erfolg-
reich geprifter Punkte, ist EROWA zu
kontaktieren.

Kontrolle Reinigen
Kontrolle wie im Abschnitt 7.3 ,Kontrol-

le der Reinigungsfunktion“ beschrieben
durchfiihren.

6.5 Function check of
chuck

When the previous steps have been com-
pleted, a function check has to be carried
out.

The function check includes the following:

- Opening
- Closing
- Cleaning

Checking opening/locking

1. Remove the pallet (if present).
Ensure that the tappet is in the low-
ered position.

3. Activate the H2 “Open” function.

4. Check whether all balls can be low-
ered into the housing.

5. Check whether the tappet moves up-
wards.

6. Deactivate the H2 “Open” function.

7. Activate the H4 “Lock” function.

8. Check whether all balls move out-
wards and can no longer be lowered.

9. Deactivate the H4 “Lock” function.

10. Check whether the tappet can be

moved downwards and is flush with
the housing.

If any of the checks are not successful,
contact EROWA.

Checking the cleaning function

Carry out the check as described in sec-
tion 7.3 “Checking the cleaning function”.

6.5 Contréle du fonctionne-
ment du mandrin

Une fois les points précédents achevés,
il convient de procéder a un contréle de
fonctionnement.

Le contréle de fonctionnement comprend :

- Ouverture
- Verrouillage
- Nettoyage

Contréle ouverture / verrouillage.

1. Le cas échéant, retirer la palette.

2. S’assurer que le coulisseau se trouve
en position inclinée.

3. Activer la fonction H2 « Ouverture ».

4. Veérifier que toutes les billes peuvent
étre enfoncées dans le boitier.

5. Vérifier que le coulisseau se déplace
vers le haut.

6. Désactiver la fonction H2 « Ouver-
ture ».

7. Activer la fonction H4 « Verrouillage ».

8. Vérifier que toutes les billes se dé-
placent vers l'extérieur et ne peuvent
plus étre enfoncées.

9. Désactiver la fonction H4 « Verrouil-
lage ».

10. Vérifier si le coulisseau peut étre
déplacé vers le bas et s'il affleure le
boitier.

Si un ou plusieurs points n'ont pas été
vérifiés avec succes, contacter EROWA.

Contréle du nettoyage

Procéder au contréle comme décrit au
paragraphe 7.3 « Contréle de la fonction
de nettoyage ».

EROWA &
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6.6 Spannringe

Werden Paletten von EROWA gekauft,
sind die Spannringe bereits montiert.
Werden Paletten oder Werkstlcktrager
selbst hergestellt, so miissen die Spann-
ringe selbst montiert werden.

EROWA empfiehlt die Dichtringe
ER-173795 zu verwenden. Die Dichtringe
schiitzen die Zentrierprofile und die Z-
Auflagen vor Verschmutzungen.

Mit den Spannringen werden Schrauben
M12x30 12.9 geliefert.
Es miussen alle 10 Stiick montiert werden.

Als Material fir die Palette empfiehlt
EROWA 3.2315 T6 oder ein Material mit
hoherer Zugfestigkeit.

An der Palette missen die benétigten
Lochbilder angebracht werden. Siehe
dazu Abschnitt 4.8.2 ,ER-155004 GTS
Spannring®.

EROWA empfiehlt die Verwendung von
ENSAT-Gewindeeinsatzen.

Die Einschraubtiefe der Befestigungs-
schrauben soll mind. 22mm betragen.

Beispiel einer Einbaubohrung ohne und
mit Dichtring:

6.6 Clamping rings

If pallets are purchased from EROWA, the
clamping rings will already be installed. If
pallets or workpiece carriers are made by
the customer, the clamping rings have to
be installed by the customer.

EROWA recommends using the seal-
ing rings ER-173795. The sealing rings
protect the centering profiles and the Z-
supports against dirt.

Screws M12x30 12.9 are supplied with
the clamping rings.
All 10 screws must be installed.

EROWA recommends 3.2315 T6 or a ma-
terial with a higher tensile strength as the
material for the pallet.

The required holes have to be drilled into
the pallet. Refer to section 4.8.2 “ER-
155004 GTS clamping ring”.

EROWA recommends using ENSAT
threaded inserts.

The screw installation depth of the fasten-
ing screws has to be at least 22 mm.

Example of an installation bore without
and with sealing ring:

6.6 Anneaux de serrage

Lorsque les palettes sont achetées chez
EROWA, les bagues de serrage sont déja
montées. Si les palettes ou les porte-pieces
sont fabriqués par vos soins, vous devez
monter vous-méme les bagues de serrage.
EROWA recommande d'utiliser les joints
d’étanchéité ER-173795. Les joints
d’étanchéité protégent les profils de cen-
trage et les appuis Z de I'encrassement.

Des vis M12x30 12.9 sont fournies avec
les bagues de serrage.
Les 10 piéces doivent étre montées.

EROWA recommande d'utiliser le maté-
riau 3.2315 T6 ou un matériau présentant
une résistance a la traction supérieure
pour la palette.

Les configurations de pergage nécessaires
doivent étre prévues sur la palette. Se repor-
ter pour cela au paragraphe 4.8.2 « Bague
de serrage GTS ER-155004 ».

EROWA recommande d'utiliser les
douilles filetées ENSAT.

La profondeur de vissage des vis de fixa-
tion doit étre de 22 mm au minimum.

Exemple de percage de montage sans et
avec bague d’étanchéité :

1) Zentrierflache (4%)

2) Z-Auflage (2%)

3) Befestigungsbohrung (10x)
4) Dichtring ER-173795

5) Palette

1) Centering surface (4x)
2) Z-support (2x)

3) Fastening hole (10x)

4) Sealing ring ER-173795
5 Pallet

1) Surface de centrage (4x)

2) Appui Z (2%)

3) Trou de fixation (10x)

4) Joint d'étanchéité ER-173795
5) Palette
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Montage:

1. Spannring in Palette einsetzen, da-
bei Zylinderstifte in die vorgesehenen
Bohrungen einfiihren

2. 10 Stk. Schrauben einschrauben und
mit Drehmoment festziehen 123 Nm in
Stahl und in Alu mit Gewindeeinsatzen

Wenn Dichtringe verwendet werden:

3. Dichtring in Palette einsetzen, dabei
Zylinderstifte in die vorgesehenen
Bohrungen einfiihren

4. 6 Stk. Schrauben M8 einsetzen und
mit 18 Nm festziehen

Assembly:

1.

Place the clamping ring in the pallet,
guiding the straight pins into the re-
spective holes.

. Screw in the 10 screws and tighten to

torque, 123 Nm in steel and aluminum
with threaded inserts.

If sealing rings are used:

3.

Place the sealing ring in the pallet,
guiding the straight pins into the re-
spective holes.

Insert the 6 screws M8 and tighten to
18 Nm

Montage :

1.

Installer la bague de serrage dans la
palette en introduisant les goupilles
cylindriques dans les trous prévus a
cet effet

Visser les 10 vis et les serrer avec un
couple de 123 Nm dans l'acier et dans
I'aluminium avec douilles filetées

Si des joints d'étanchéité sont utilisés :

3.

4.

Installer le joint d'étanchéité dans la
palette en introduisant les goupilles
cylindriques dans les trous prévus a
cet effet

Utiliser 6 vis M8 et les serrer a 18 Nm

EROWA &
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7. Wartung und
Instandhaltung

71  Allgemeines

7. Service and
maintenance

71 General information

7. Maintenance et
d’entretien

71 Généralités

A\ VORSICHT

/A CAUTION

MA\ATTENTION

Verletzungsgefahr

Bei Wartungsarbeiten muss darauf ge-
achtet werden, dass die entsprechenden
personlichen Schutzausriistungen ver-
wendet werden.

Vor Wartungsarbeiten die Systeme Hy-
draulik, Elektrik und Pneumatik in den
Ruhezustand versetzen, ausschalten und
von der Energieversorgung trennen.

Risk of injury

During maintenance work, ensure that
the appropriate personal protective equip-
ment is used.

Before carrying out any maintenance
work, stop the hydraulic, electrical, and
pneumatic systems, switch them off, and
disconnect them from the energy supply.

Risques de blessures

Pendant les travaux de maintenance, il
faudra porter les équipements de protec-
tion individuelle appropriés.

Avant tout travail de maintenance, les
systémes hydraulique, électrique et pneu-
matique doivent étre mis au repos, arré-
tés et débranchés.

HINWEIS

Verlust der Gewahrleistung

Um den Verlust der Gewahrleistung zu
verhindern sind folgende Punkte zu be-
achten:

- Wartungsintervalle einhalten.

- Anweisungen zu Reinigung, Wartung
und Reparatur beachten und befol-
gen.

- Ersatz von Komponenten nur durch
EROWA-Ersatzteile.

NOTICE

Loss of warranty

To prevent loss of warranty, please note
the following:

- Adhere to the maintenance intervals.

- Note and follow the instructions for
cleaning, maintenance, and repairs.

- Replace components
EROWA spare parts.

only with

INDICATION

Perte de garantie

Observer les points suivants pour préve-
nir toute perte de garantie :

- Observer les intervalles de maintenance.

- Observer et se conformer aux instruc-
tions de nettoyage, de maintenance et
de réparation.

- Remplacer les composants uniquement
par des piéces de rechange EROWA.

EROWA
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7.1.1  Fette fiir EROWA Tooling 7.1.1  Greases for EROWA Tooling 7.1.1  Graisses pour outillage Erowa
Piktogramm Von EROWA verwendet und empfohlen ER-Nr. Alternativen
Icon Used and recommended by EROWA ER-No. Alternatives
Pictogramme Utilisé et recommandé par EROWA N° ER Alternatives

OKS 403

ER-001674 (1000g)

Q

Kliber STABURAGS NBU 12

ER-019342 (50g)
ER-095050 (400g)
ER-095051 (1000g)

X

OKS 1155

ER-077088 (500g)

Q

HINWEIS NOTICE INDICATION

Sachschadengefahr durch Fehler beim
Schmieren

Das Mischen verschiedener Schmierstof-
fe verandert unter Umstanden die Eigen-
schaften, was eine schlechtere Schmie-
rung zur Folge haben kann.

Mischen Sie niemals verschiedene
Schmiermittel oder Ole. EROWA lehnt
jede Haftung fir Schaden ab, die durch
die Verwendung eines ungeeigneten
Schmiermittels entstehen.

Risk of property damage due to errors
during lubrication

Mixing of different lubricants may change
their properties, which may affect the lu-
brication performance.

Never mix different lubricants or oils.
EROWA rejects any liability for damage
sustained through the use of an unsuit-
able lubricant.

Risques de dommages matériels dus a
des erreurs de lubrification

Dans certaines conditions, le fait de mé-
langer différents lubrifiants modifie leurs
propriétés, ce qui peut entrainer une lubri-
fication inappropriée.

Ne jamais mélanger des produits lubri-
fiants ou des catégories d’huiles diffé-
rentes. EROWA décline toute responsabi-
lité en cas de dommages causés par I'uti-
lisation d’un produit lubrifiant inapproprié.

EROWA &
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7.1.2 Korrosionsschutz 7.1.2 Corrosion protection 7.1.2  Protection contre la corrosion
Piktogramm Von EROWA verwendet und empfohlen ER-Nr. Alternativen
Icon Used and recommended by EROWA ER-No. Alternatives
Pictogramme Utilisé et recommandé par EROWA N° ER Alternatives
BRANOtect Basic Alll ER-010734 (400 ml) 0
POLASOL SWF 609 ER-084319 (280 ml) e
POLASOL PAL ER-095109 (280 ml) 0
ESTALIN Metarex ER-095110 (200 g) 0
7.1.3  Klebstoffe 7.1.3  Adhesives 7.1.3  Adhésifs —
Piktogramm Von EROWA verwendet und empfohlen ER-Nr. Alternativen U
Icon Used and recommended by EROWA ER-No. Alternatives
Pictogramme Utilisé et recommandé par EROWA N° ER Alternatives E
. ER-055520 (50 ml) | )
Loctite 222 ER-055522 (250 ml) e 7,
Loctite 243 ER-055524 (50 ml) 0 C
© ——
Loctite 270 ER-055525 (50 ml) @ I_
4J
(gv)
O m—
Loctite 542 ER-059807 (250 ml) e ( ,

EROWA
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7.2  Wartungsintervalle

7.2 Maintenance intervals

7.2 Intervalles d’entretien

HINWEIS

Werden die vorgeschriebenen Wartungs-
arbeiten nicht durchgefihrt, kann dies zu
Stérungen oder Funktionsverlusten fuh-
ren:

- Die Spannfutter kénnen nicht mehr
geoffnet werden

NOTICE

Failure to carry out the specified main-
tenance work can cause malfunctions or
loss of function:

- The chucks can no longer be opened.

INDICATION

Si les travaux de maintenance indiqués
ne sont pas effectués, cela peut entrainer
des dysfonctionnements ou des pertes de
fonctions :

- Les mandrins ne peuvent plus étre
ouverts

Die Einhaltung der Wartungsintervalle
und Wartungsarbeiten gewahrleistet das
sichere Spannen und wirkt sich positiv auf
die Lebensdauer der Produkte aus.

Je nach Einsatzgebiet kann sich die Dau-
er der Wartungsintervalle reduzieren (z.B.
durch sehr starke Verschmutzung, abrasi-
ves Produktionsumfeld, etc.).

Es dirfen ausschliesslich Originalteile
von EROWA verwendet werden.

7.21  Taglich

- Produkte auf Beschadigungen wie
Risse oder Dellen priifen (Sichtkon-
trolle der Z-Auflagen, Zentrierflachen,
Dichtungen, Schlauche)

- Beschadigte Teile / Produkte austau-
schen oder ersetzen

- BeiBeschadigungen oder Verschleiss
an Gehause, Zentrierring oder Stos-
sel EROWA kontaktieren

- Produkte nach Gebrauch sauber rei-
nigen und gegen Korrosion schitzen
(Korrosionsschutzmittel t1)

Compliance with the maintenance inter-
vals and maintenance work ensures safe
clamping and has a positive effect on the
service life of the products.

Depending on the area of application,
the maintenance interval time may be
reduced (e.g. due to very heavy soiling,
abrasive production environment, etc.).

Only original EROWA parts may be used.

7.21 Daily

- Check products for mechanical dam-
age (visual inspection for cracks,
dents, etc.)

- Replace or exchange damaged parts /
products

- If the housing, centring ring or plung-
er are damaged or worn, contact
EROWA

- Clean products after use and protect
against corrosion (Corrosion inhibitor
t1)

Le respect des intervalles de mainte-
nance et des travaux d’entretien garantit
un serrage s(r et a un effet positif sur la
durée de vie des produits.

Selon le domaine d’application, linter-
valle de maintenance peut étre réduit (par
ex. un trés fort encrassement, un environ-
nement de production abrasif, etc.)

Seules les piéces originales dEROWA
peuvent étre utilisées.

7.21 Chaque jour

- Vérifier que les produits ne présentent
pas de dommages tels que des fis-
sures ou des bosses (controle visuel
des appuis Z, des surfaces de cen-
trage, des joints, des tuyaux)

- Echanger ou remplacer les piéces /
produits endommagés

- Encas d'endommagement ou d’usure
du boitier, de la couronne de centrage
ou du pousseur, contacter EROWA

- Nettoyer proprement les produits
aprés utilisation et les protéger contre
la corrosion (inhibiteur de corrosion
t1)

EROWA &
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7.2.2 Wéochentlich 7.2.2 Weekly 7.22 Hebdomadaire

Kontrolle der Befestigungsschrauben
an Basisplatte, Zentrierringen und
Spannringen.

Schrauben nachziehen:

Basisplatte M12 12.9: 144 Nm
Basisplatte M16 12.9: 200 Nm
Spannring und Spannfutter
M12 12.9: 123 Nm
Kugeln in den Spannfuttern, Z-Aufla-
gen und Zentrierflachen leicht einfet-
ten (Schmierfett p2).

Kontrolle auf Leckagen von Hydrau-
likdl an Spannfutter, Basisplatte und
Zuleitungen.

Bei zu grosser Leckage eine Wartung
mit ER-175971 Reparatur-Set Basic
durchfiihren.

Kontrolle der Reinigungsfunktion (sie-
he Abschnitt 7.3 ,Kontrolle der Reini-
gungsfunktion®).

Kontrolle der Spannringe auf Eindri-
cke der Kugeln und Spannringe erset-
zen, wenn Eindriicke deutlich sicht-
bar.

Check the fastening screws on the
base plate, centering rings, and
clamping rings.

Re-tighten the screws:

Base plate M12 12.9: 144 Nm
Base plate M16 12.9: 200 Nm
Clamping ring and chuck:

M12 12.9: 123 Nm

Lightly grease the balls in the chucks,
Z-supports, and centering surfaces
(lubricating grease p2).

Check for hydraulic oil leaks on the
chuck, base plate, and supply lines.

If there is too much leakage, carry out
maintenance with the ER-175971 Ba-
sic repair kit.

Check the cleaning function (see sec-
tion 7.3 “Checking the cleaning func-
tion”).

Check the clamping rings for indenta-
tions from the balls and replace the
clamping rings if any indentations are
visible.

Controle des vis de fixation sur la
plaque de base, les bagues de cen-
trage et les bagues de serrage.
Resserrer les vis :

Plaque de base M1212.9: 144 Nm
Plaque de base M16 12.9: 200 Nm
Bague de serrage et mandrin

M1212.9: 123 Nm

Graisser légerement les billes dans
les mandrins, les appuis Z et les sur-
faces de centrage (graisse p2).

Controle des fuites d'huile hydraulique
au niveau du mandrin, de la plaque de
base et des conduites d’alimentation.

En cas de fuite importante, procéder a
une maintenance avec le kit de répa-
ration ER-175971 Basic.

Controle de la fonction de nettoyage
(voir le paragraphe 7.3 « Contrdle de
la fonction de nettoyage »).

Controle des bagues de serrage pour
détecter d’éventuelles traces laissées
par les billes et remplacement des
bagues de serrage si des traces sont
clairement visibles.
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7.2.3  Jahrlich oder nach 25000

Zyklen

- Kontrolle  der Spannkraft  mit
ER-169139 (siehe Abschnitt 7.4 ,Kon-
trolle der Spannkraft®).

Zusatzlich bei automatisierter Ansteue-
rung mit Uberwachung:

- Kontrolle des Spannvolumens mit
ER-175981 (siehe Abschnitt 7.5 ,Kon-
trolle des Spannvolumens®).

- Wartung der Volumenstromkontrolle
gemass Anleitung Kracht.

7.2.4 Alle 6 Jahre oder nach

150000 Zyklen

- Praventive Wartung mit ER-175971
Reparatur-Set Basic.

7.2.5 Nach 250000 Zyklen oder

nach Bedarf
- Spannringe ersetzen.

- Falls an den Spannringen Eindriicke
der Kugeln deutlich sichtbar auftreten,
sollen die Spannringe bereits vorher
ersetzt werden.

7.2.6  Nach 250000 Zyklen

- Komplettrevision an den Spannfuttern
durchfiihren.

--> EROWA AG kontaktieren

7.2.3  Annually or after 25,000

cycles

- Check the clamping force with ER-
169139 (see section 7.4 “Checking
the clamping force”).

Additionally for automated actuation with
monitoring:

- Check the clamping volume with ER-
175981 (see section 7.5 “Checking
the clamping volume”).

- Service the volumetric flow monitoring
unit in accordance with the Kracht in-
structions.

7.2.4  Every 6 years or after 150,000

cycles

- Carry out preventive maintenance
with the ER-175971 Basic repair kit.

7.2.5 After 250,000 cycles or as

needed
- Replace the clamping rings.

- Ifany clear indentations from the balls
are visible on the clamping rings, the
clamping rings should already be re-
placed in advance.

7.2.6  After 250,000 cycles

- Carry out a complete revision of the
chucks.

--> Contact EROWAAG

7.2.3 Chaque année ou aprés

25’000 cycles

- Contréle de la force de serrage avec
ER-169139 (voir le paragraphe 7.4
« Contrdle de la force de serrage »).

A faire en plus dans le cas d'une com-
mande automatique avec surveillance :

- Contréle du volume de serrage avec
ER-175981 (voir le paragraphe 7.5
« Contrdle du volume de serrage »).

- Maintenance du systéme de contréle
du débit d’air selon les instructions
Kracht.

7.24 Tous les 6 ans ou aprés

150’000 cycles

- Maintenance préventive avec le kit de
réparation ER-175971 Basic.

7.2.5 Apres 250’000 cycles ou

selon le besoin
- Remplacement des bagues de serrage

- Si des traces laissées par les billes
sont clairement visibles sur les ba-
gues de serrage, celles-ci doivent
étre remplacées avant qu'elles ne
s'aggravent.

7.2.6 Apres 250’000 cycles

- Effectuer une révision compléte sur les
mandrins.

--> Contacter EROWA AG

EROWA &
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7.3 Kontrolle der Reini-
gungsfunktion

7.3  Checking the cleaning
function

7.3 Controle de la fonction
de nettoyage

A\ VORSICHT

/A CAUTION

AN\ATTENTION

Verletzungsgefahr

Augenschutz benutzen.

Risk of injury

Use eye protection.

Risques de blessures

Porter des lunettes de protection.

Reinigungsluft P3 einschalten.

Mit der Hand an allen einzelnen Reini-
gungsbohrungen kontrollieren, ob Luft
austritt.

Wenn moglich Luftdurchfluss (50 I/min
pro Spannfutter) prifen.

Sind bei der Kontrolle Reinigungsbohrun-
gen verstopft, miissen diese gereinigt und
nochmals kontrolliert werden.

Bei nicht erfolgreicher Kontrolle ist

EROWA zu kontaktieren.

Switching on cleaning air P3.
Use your hand to check whether air is
emitted from all cleaning holes.

If possible, check the air flow rate (50 I/
min per chuck).

If any cleaning holes are found to be
clogged during the check, they must be
cleaned and checked again.

Contact EROWA if the check is not suc-
cessful.

Activer I'air de nettoyage P3.
Vérifier a la main si de I'air s'échappe au
niveau de tous les orifices de nettoyage.

Si possible, controler le débit d’air (50 I/
min par mandrin).

Si, lors du contréle, des orifices de net-
toyage sont bouchés, ils doivent étre net-
toyés et contrdlés a nouveau.

Si le contréle n’est pas bon, contacter
EROWA.

1) Reinigungsbohrung Stossel
2) Reinigungsbohrung Z-Auflage (8x)

1) Cleaning hole, tappet
2) Cleaning hole, Z-support (8%)

1) Orifice de nettoyage du coulisseau
2) Orifice de nettoyage de I'appui Z (8x)
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7.4  Kontrolle der Spann-
kraft

Die Kontrolle der Spannkraft der GTS
Spannfutter kann mit der Kraftmessvor-
richtung ER-169139 durchgefiihrt wer-
den.

Kontaktieren Sie dazu ihren EROWA-
Handler.

SN a
' |

.

7.4 Checking the clamping
force

The clamping force of the GTS chucks
can be checked with the ER-169139 load
measuring device.

Please contact your EROWA dealer for
this.

7.4 Controle de la force de
serrage

Le controle de la force de serrage des
mandrins GTS peut étre effectué a l'aide
du dispositif de mesure de force ER-
169139.

Contactez pour cela votre revendeur
EROWA.

EROWA &
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7.5 Kontrolle des Spannvo-
lumens

Diese Wartungsarbeit ist notwendig,
wenn die GTS Spannfutter im automati-
sierten Betrieb mit Uberwachung einge-
setzt werden.

Damit diese Wartungsarbeit durchgefiihrt
werden kann, wird folgendes benétigt:

- Referenzpalette ER-175981

Messung:

1. Alle Paletten entfernen.

2. Spannfutter 6ffnen und Volumenmes-
sung nullen.

3. Spannfutter schliessen, dabei das
Leervolumen ermitteln.

4. Spannfutter 6ffnen.

5. Referenzpalette auf ein Spannfutter
aufsetzen.

6. Spannfutter schliessen und verrie-
geln, dabei Volumen ermitteln und Dif-
ferenz zum Leervolumen berechnen.

7. Fdur alle Spannfutter wiederholen.

8. Referenzpalette entfernen.

Wenn eine Differenz zum Leervolumen
kleiner als 8 ml ist, soll eine Revision
durch EROWA durchgefuihrt werden.

7.5 Checking the clamping
volume

This maintenance is required if the GTS
chucks are used in automated operation
with monitoring.

The following is required for this mainte-
nance task:

- Reference pallet ER-175981

Measurement:

1. Remove all pallets.

2. Open the chuck and zero the volume
measurement.

3. Close the chuck, determining the
empty volume.

4. Open the chuck.

5. Place the reference pallet on a chuck.

6. Close and lock the chuck, determining
the volume, and then calculate the dif-

ference to the empty volume.

7. Repeat for all chucks.

8. Remove the reference pallet.

If the difference to the empty volume is
less than 8 ml, a review by EROWA is re-
quired.

7.5 Controle du volume de
serrage

Cette opération de maintenance est né-
cessaire lorsque les mandrins GTS sont
utilisés en mode automatisé avec surveil-
lance.

Pour cette opération de maintenance, le
matériel suivant est nécessaire :

- Palette de référence ER-175981

Mesure :

1. Retirer toutes les palettes.

2. Ouvrir le mandrin et mettre a zéro la
mesure du volume.

3. Fermer le mandrin pour déterminer le
volume a vide.

4. Ouvrir le mandrin.

5. Installer la palette de référence sur un
mandrin.

6. Fermer et verrouiller le mandrin, dé-
terminer le volume et calculer la diffé-
rence par rapport au volume a vide.

7. Reépéter cette opération pour tous les
mandrins.

8. Retirer la palette de référence.

Si la différence par rapport au volume a
vide est inférieure & 8 ml, une révision doit
étre effectuée par EROWA.
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7.6 Demontage

7.6 Dismantling

7.6 Démontage

/A GEFAHR

Lebensgefahr!

Gefahr durch weggeschleuderte Teile!

Demontagearbeiten dirfen nur von Fach-
personen oder Hersteller gemass Kapitel
2.5 ,Benutzergruppen® durchgefiihrt wer-
den.

/A DANGER

Fatal danger!

Hazard from ejected parts!

Disassembly must be carried out by quali-
fied professionals or by the manufacturer
as per section 2.5 “User groups”.

/A DANGER

Danger de mort !

Danger par éjection de pieces !

Les opérations de démontage ne doivent
étre effectuées que par un personnel spé-
cialisé ou par le fabricant, conformément
au chapitre 2.5 « Groupes d'utilisateurs ».

Damit die Demontage durchgefiihrt wer-
den kann, wird folgendes benétigt:

- Schraubensicherung a1

- Sechskantschlissel 10 mm

- Sechskantschlissel 4 mm

- Montageschlissel

- Auffanggefass fur Hydraulikol

- Reinigungsmaterial fir Hydraulikol

1) Montageschlissel

2) Stossel

3) Entluftungsschraube (2x)

4) Gewindestift M5 (2x)

5) Befestigungsschraube M12 (10x)
6) Verschlussstopfen (10x)

The following is required for disassembly:

- Threadlocker a1

- Hexkey, 10 mm

- Hexkey, 4 mm

- Installation tool

- Collecting vessel for hydraulic oil

- Cleaning material for hydraulic oil

1) Installation tool

2) Tappet

3) Vent screw (2x)

4) Set screw M5 (2x)

5) Fastening screw M12 (10x%)
6) Plug (10x)

Pour le démontage, le matériel suivant
est nécessaire :

- Arrétde vis at

- Clé male a six pans 10 mm

- Clé male a six pans 4 mm

- Clé de montage

- Bac de récupération pour I'huile hy-
draulique

- Matériel de nettoyage pour I'huile hy-
draulique

Clé de montage
Coulisseau

1)

2)

3) Vis de purge (2x%)

4) Tige filetée M5 (2x)

5) Vis de fixation M12 (10x)
6) Bouchon (10x)

EROWA &
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Vorbereitung:

1. Alle Paletten entfernen.

2. Hydraulik- und Pneumatiksystem
drucklos schalten, deaktivieren und
sichern.

3. Sicherstellen, dass 2 Stiick Gewinde-
stifte M5 vorhanden sind.

4. Stossel entfernen.

5. Entliftungsschrauben l6sen, Rest-
druck abbauen lassen und wieder an-
stellen.

6. 10 Stick Verschlussstopfen entfer-
nen.

Demontage:

1. 10 Stuck Befestigungsschrauben M12
entfernen.

2. Entluftungsschrauben entfernen.

3. Spannfutter uber Kopf platzieren, da-
mit das enthaltene Hydraulikdl in ei-
nen Auffangbehalter auslaufen kann.
Gegebenenfalls mit Druckluft an H4
wohldosiert nachhelfen.

4. Nach etwa 5 Minuten Spannfutter dre-
hen, damit das restliche Hydraulikol
noch auslaufen kann

5. Entluftungsschrauben und Stdssel

wieder einschrauben

Das demontierte Spannfutter mit Korrosi-
onsschutz behandeln, falls es eingelagert
wird oder entsorgen.

Preparation:

1. Remove all pallets.

2. Switch off the pressure for the hydrau-
lic system and pneumatic system, de-
activate the systems and secure them.

3. Ensure that 2 set screws M5 are pres-
ent.

4. Remove the tappet.

5. Release the vent screws and let the
residual pressure release.

6. Remove the 10 plugs.

Dismantling:

1. Remove the 10 fastening screws M12.

2. Remove the vent screws.

3. Place the chuck upside down so that
the contained hydraulic oil can drain into
a collecting vessel.
If necessary, use a carefully dosed
amount of compressed air on H4 to help
with this process.

4. After about 5 minutes, turn the chuck
so that the remaining hydraulic oil can
drain.

5. Screw in the vent screws and the tap-
pet again.

Treat the disassembled chuck with a
corrosion prevention agent if it is to be
stored, or dispose of it.

Préparation :

1. Retirer toutes les palettes.

2. Mettre hors pression, désactiver et
sécuriser les systemes hydraulique et
pneumatique.

3. S’assurer de la présence de 2 tiges
filetées M5.

4. Retirer le coulisseau.
5. Desserrer les vis de purge, évacuer la

pression résiduelle et les resserrer.

6. Retirer les 10 bouchons.

Démontage :

1. Retirer les 10 vis de fixation M12.

2. Retirer les vis de purge.

3. Placer le mandrin a I'envers afin que
I'huile hydraulique qu'il contient puisse
s'écouler dans un bac de récupération.
Si nécessaire, aider en injectant de I'air
comprimé sur H4 en dosant finement.

4. Aprés environ 5 minutes, tourner le
mandrin afin que I'huile hydraulique
restante puisse s'écouler.

5. Revisser les vis de purge et le coulis-
seau.

Traiter le mandrin démonté avec un pro-
duit anticorrosion s'il doit étre stocké, ou
le mettre au rebut.
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7.7 Entsorgung

Der Betreiber / Besitzer des Gerates /
Produktes ist fir dessen Entsorgung ver-
antwortlich.

Er ist verpflichtet, das Gerat umweltge-
recht und in Ubereinstimmung mit nati-
onalen und regionalen Vorschriften und
Normen zu entsorgen.

7.7 Disposal

The operator / owner of the device / prod-
uct is responsible for its disposal.

He is required to dispose of the device
in an ecologically sound manner and in
compliance with national and regional
regulations and standards.

7.7 Elimination

L'exploitant / propriétaire de I'appareil /
produit est responsable de son élimina-
tion.

Il est tenu d’éliminer l'appareil d’'une
maniére écologiquement rationnelle et
conformément aux réglementations et
normes nationales et régionales.

A GEFAHR

Lebensgefahr durch Federvorspan-
nung!

Gefahr durch weggeschleuderte Teile!

Demontagearbeiten dirfen nur von Fach-
personen oder Hersteller gemass Kapitel
2.5 ,Benutzergruppen“ durchgefiihrt wer-
den.

/4 DANGER

Danger to life due to spring preload!

Hazard from ejected parts!

Disassembly must be carried out by quali-
fied professionals or by the manufacturer
as per section 2.5 “User groups”.

/A DANGER

Danger de mort dii a la prétension des
ressorts !

Danger par éjection de pieces !

Les opérations de démontage ne doivent
étre effectuées que par un personnel spé-
cialisé ou par le fabricant, conformément
au chapitre 2.5 « Groupes d'utilisateurs ».

Bevor ein GTS Spannfutter entsorgt wird,
mussen die vorgespannten Federn ent-
spannt werden.

Dafir wird folgendes bendtigt:

- Demontiertes Spannfutter

Abschnitt 7.6 ,Demontage”
- Sechskantschllssel 2.5 mm
- Geeignete Unterlage fir Gehause
- Pressvorrichtung

gemass

Before disposing of a GTS chuck, release
the preloaded springs.

The following are required:

- Chuck, disassembled in accordance
with section 7.6 “Disassembly”

- Hexkey, 2.5 mm

- Suitable support for the housing

- Pressing device

Avant de mettre au rebut un mandrin
GTS, il faut détendre les ressorts précon-
traints.

Le matériel suivant est nécessaire pour
cela:

- Mandrin démonté conformément au
paragraphe 7.6 « Démontage »

- Clé male a six pans 2,5 mm

- Support approprié pour le boitier

- Dispositif de compression

EROWA &
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Vorgang: Procedure: Procédure :

. Spannfutter kopfiiber auf Pressvor-
richtung platzieren. Unterlagen ver-
wenden, damit das Spannfutter nicht
wegrutschen kann.

. Mit Pressvorrichtung Sperrring so weit
eindriicken, bis die 2 Stk. Gewindes-
tifte entfernt werden konnen.

. Pressvorrichtung vorsichtig 16sen und
Federn entspannen.

. Sperrring und Federn entfernen.

. Alle Teile entsorgen.

. Place the chuck upside down on the

pressing device. Use supports to pre-
vent the chuck from slipping.

. Use the pressing device to press in

the locking ring until the 2 set screws
can be removed.

. Carefully release the pressing device

and release the screws.

. Remove the locking ring and springs.

. Dispose of all parts.

. Placer le mandrin a l'envers sur le

dispositif de compression. Utiliser un
support pour que le mandrin ne glisse
pas.

. A raide d'un dispositif de compres-

sion, enfoncer 'anneau d'arrét jusqu'a
ce que les 2 tiges filetées puissent
étre retirées.

. Desserrer le dispositif de compres-

sion et détendre les ressorts.
Retirer 'anneau d'arrét et les ressorts.

Eliminer toutes les piéces.
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8. Storungen, Feh-

lerbehebungen
F = Fehler,
U =mdgliche Ursache,
B = Behebung

F: Spannfutter lasst sich nicht 6ffnen.

U1:Eingangsdruck an H2 zu gering.

B1:Eingangsdruck auf min. 60 bar erho-
hen. Dieser Druck muss an H2 mess-
bar sein.

U2:Spannfutter 6ffnet nicht vollstandig.

B2:Sicherstellen, dass das erforderliche
Volumen in H2 geférdert wird.

U3:Fehler / Defekt an Hydraulikaggregat.
B3:Hydraulikaggregat reparieren / erset-
zen

U4:Leckage an Hydraulikleitung.

B4:Hydraulikleitungen prifen und Instand
stellen.

U5:H4 nicht drucklos.
B5:Sicherstellen, dass H4 in Betrieb in
den Tank entlastet wird.

U6:Mechanisches Problem am Spannfut-
ter.

B6:EROWA kontaktieren, zwecks Revisi-
on und Kontrolle des Spannfutters

F: Palette ldsst sich nicht entfernen.

U1:Spannfutter 6ffnet nicht oder unvoll-
standig.

B1:Sicherstellen, dass Spannfutter kor-
rekt offnet.

U2:Kontaktkorrosion zwischen Zentrier-
und Spannring.

B2:Zusatzliche Kraft aufbringen und Pa-
lette losbrechen. Dabei keine Zentri-
er- und Auflageflachen beschadigen.
Zentrier- und Auflageflachen kontrol-
lieren und leicht einfetten.

F: Repetiergenauigkeit wird nicht er-
reicht.

U1:Zentrier- oder Auflageflachen ver-
schmutzt oder beschadigt.
B1:Zentrier- und Auflageflachen reinigen.

Bei Beschadigungen EROWA kontak-
tieren

U2:Ausrichtung fehlerhaft.
B2: Ausrichtung korrigieren.

8. Failures: cause
and action

F = failure,
C =possible cause,
A = action

F: Chuck cannot be opened.

C1:Inlet pressure at H2 too low.

A1l:Increase inlet pressure to at least
60 bar. This pressure must be mea-
surable at H2.

C2:Chuck does not open completely.

A2:Ensure that the required volume is de-
livered to H2.

C3:Fault/defect in hydraulic unit.
A3:Repair / replace hydraulic unit

C4:Leak in hydraulic line.

A4:Check hydraulic lines and repair.

C5:H4 not depressurised.
A5:Ensure that H4 is depressurised in the
tank during operation.

C6:Mechanical problem on the chuck.

AB: Contact EROWA to inspect and check
the chuck

F: Pallet cannot be removed.

U1: Chuck does not open or opens in-
completely.

B1: Ensure that the chuck opens cor-
rectly.

U2: Contact corrosion between centring
ring and clamping ring.

B2: Apply additional force and break the
pallet loose. Do not damage the cen-
tring and support surfaces. Check the
centring and support surfaces and
grease lightly.

F: Repetition
achieved.
:Centring or support surfaces dirty or
damaged.

:Clean the centring and support sur-
faces. Contact EROWA in the event of
damage

accuracy is not

u

-

B

-

U2:Alignment incorrect.
B2:Correct alignment.

8. Pannes, dépan-
nage

F = Faut,
C =Cause possible,
D =Dépannage

F: Impossible d’ouvrir le mandrin.

C1:pression d’entrée trop faible sur H2.

D1:augmenter la pression d’entrée a
60 bars min. Cette pression doit étre
mesurable sur H2.

C2:le mandrin ne s’ouvre pas compléte-
ment.

D2:s’assurer que le volume nécessaire
est refoulé dans H2.

C3:Erreur / défaut du groupe hydraulique.
D3:réparer / remplacer le groupe hydrau-
lique.

C4:Fuite au niveau de la conduite hydrau-
lique.

D4:Contréler et réparer les conduites
hydrauliques.

C5:H4 n’est pas hors pression.
D5:s’assurer que H4 en service est dé-
chargé dans le réservoir.

C6:Probléme meécanique au niveau du
mandrin.

D6:contacter EROWA pour révision et
contréle du mandrin.

Q : Impossible d’enlever la palette.

U1 : Le mandrin ne s’ouvre pas ou s’ouvre
incomplétement.

B1 : s’assurer que le mandrin s’ouvre cor-
rectement.

U2 : Corrosion de contact entre la bague
de centrage et la bague de serrage.

B2 : Appliquer une force supplémentaire
et détacher la palette. Ne pas endom-
mager les surfaces de centrage et
d’appui. Controler les surfaces de
centrage et d’appui et les graisser
légérement.

F: La précision de la répétition n’est
pas atteinte.

:Surfaces de centrage ou d’appui en-
crassées ou endommageées.
:nettoyer les surfaces de centrage
et d’appui. En cas de dommages,
contacter EROWA.

u

iy

B

-

U2:Alignement incorrect.
B2:Corriger I'alignement.
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F: Spannkraft wird nicht erreicht oder
geht im Betrieb verloren.

U1:Druck in H4 zu gering.
B1:Sicherstellen, dass nétiger Druck fur
Verriegelung erreicht wird

U2:H2 nicht drucklos.
B2:Sicherstellen, dass H2 beim Verrie-
geln drucklos ist.

U3:Verschleiss an Spannringen.
B3:Spannringe kontrollieren und bei Be-
darf ersetzen.

U4:Verschleiss an Kugeln oder Sperrring,
Setzung der Druckfedern.

B4:EROWA kontaktieren, zwecks Revisi-
on und Kontrolle des Spannfutters

F: Anwesenheitskontrolle meldet ei-
nen Fehler.

U1:Verschmutzung oder Fremdkorper an
Spannfutter oder Spannringen.

B1:Sicherstellen, dass Spannfutter und
Spannringe sauber und frei sind und
die Reinigungsfunktion korrekt funkti-
oniert.

U2:Palette oder
fehlt.

B2:Sicherstellen, dass eine Palette ein-
gesetzt ist und alle Spannringe kor-
rekt montiert sind.

einzelner Spannring

U3:Palette oder Spannring wird nicht kor-
rekt gespannt.

B3:Sicherstellen, dass Stossel korrekt
funktionieren und Palette und Spann-
ringe korrekt montiert und unbescha-
digt sind.

U4:Druck in P3 zu gering.

B4:Kontrolle der Druckversorgung und
deren Einstellungen, Kontrolle auf
Leckagen an Spannfutter und Lei-
tungen.

F: Clamping force is not reached or is
lost during operation.

U1:Pressure in H4 too low.
B1:Ensure that the pressure required for
locking is reached

U2:H2 not depressurised.
B2:Ensure that H2 is depressurised dur-
ing retensioning.

U3:Wear on clamping rings.
B3:Check clamping rings and replace if
necessary.

U4:Wear on balls or lantern piece, com-
pression springs settling.

B4:Contact EROWA to inspect and check
the chuck

F: Presence check reports an error.

U1:Contamination or foreign objects on
the chuck or clamping rings.

B1:Ensure that the chuck and clamping
rings are clean and free and that the
cleaning function is working correctly.

U2:Pallet or individual clamping ring
missing.

B2:Ensure that a pallet is inserted and all
clamping rings are correctly fitted.

U3:Pallet or clamping ring is not clamped
correctly.

B3:Ensure that the plungers are work-
ing correctly and that the pallet and
clamping rings are correctly fitted and
undamaged.

U4:Pressure in P3 too low.

B4:Check the pressure supply and its set-
tings, check for leaks in the chuck and
lines.

F: la force de serrage n’est pas at-
teinte ou est perdue pendant le
fonctionnement.

U1:pression trop faible dans H4.

B1:s’assurer que la pression nécessaire
au verrouillage est atteinte

U2:H2 n’est pas hors pression.
B2:s’assurer que H2 n’est pas sous pres-
sion lors du verrouillage.

U3:Usure des bagues de serrage.
B3:Controler les bagues de serrage et les
remplacer si nécessaire.

U4:Usure des billes ou de la bague d’ar-
rét, tassement des ressorts de pres-
sion.

B4:Contacter EROWA pour la révision et
le contréle du mandrin de serrage.

F: Le controle de présence signale
une erreur.

U1:Encrassement ou corps étranger sur
le mandrin ou les bagues de serrage.

B1:s’assurer que le mandrin et les ba-
gues de serrage sont propres et dé-
gageés et que la fonction de nettoyage
fonctionne correctement.

U2:1l manque une palette ou une bague
de serrage.

B2: Vérifier qu’une palette est en place et
que tous les anneaux de serrage sont
correctement montés.

U3:La palette ou l'anneau de serrage
n’est pas correctement serré.

B3:S’assurer que les poussoirs fonc-
tionnent correctement et que la pa-
lette et les anneaux de serrage sont
correctement montés et non endom-
mageés.

U4:Pression trop faible en P3.

B4:Controler I'alimentation en pression et
ses réglages, vérifier qu’il n’y a pas de
fuites au niveau des mandrins et des
conduites.
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F: Volumenstromkontrolle meldet ei-
nen Fehler.

U1:Spannfutter 6ffnen oder schliessen
nicht vollstandig.

B1:Sicherstellen, dass Spannfutter kor-
rekt funktionieren.

U2:Stdssel heben Palette nicht an.

B2:Sicherstellen, dass Palette nicht zu
schwer ist und alle Stossel korrekt
funktionieren kénnen.

U3:Hydrauliksystem undicht oder funktio-
niert nicht korrekt.

B3:Hydrauliksystem  kontrollieren und
Instand stellen. Sicherstellen, dass
Steuerung korrekt funktioniert.

U4:Lufteinschluss in Hydrauliksystem.
B4:Hydrauliksystem entlUften.
U5:Verschleiss an Spannfutter zu gross.

B5:EROWA kontaktieren, zwecks Revisi-
on und Kontrolle des Spannfutters.

F: Volume flow control reports an er-
ror.

U1:Chucks do not open or close com-
pletely.

B1:Ensure that chucks are functioning
correctly.

U2:Tappets are not lifting the pallet.

B2:Ensure that the pallet is not too heavy
and that all rams can function correct-

ly.

U3:Hydraulic system leaking or not work-
ing correctly.

B3:Check hydraulic system and repair.
Ensure that the controls are function-
ing correctly.

U4:Air trapped in hydraulic system.
B4:Bleed the hydraulic system.
U5:Excessive wear on chuck.

B5: Contact EROWA to inspect and check
the chuck.

F: Le contréle du débit signale une
erreur.

U1:Les mandrins ne s’ouvrent ou ne se
ferment pas completement.

B1:s’assurer que les mandrins fonc-
tionnent correctement.

U2:Les poussoirs ne soulévent pas la
palette.

B2:Vérifier que la palette n’est pas trop
lourde et que tous les poussoirs
peuvent fonctionner correctement.

U3:Le systeme hydraulique fuit ou ne
fonctionne pas correctement.

B3:Controler et réparer le systeme hy-
draulique. S’assurer que le systéme
de commande fonctionne correcte-
ment.

U4:Air emprisonné dans le systéme hy-
draulique.
B4:Purger le systéme hydraulique.

U5:Usure trop importante du mandrin.
B5: Contacter EROWA pour la révision et
le contréle du mandrin de serrage.

HINWEIS NOTICE INDICATION

Damit die Produkte mdglichst wirtschaft-
lich und effektiv repariert werden kénnen,
sollte bei defekten Komponenten EROWA
zur Unterstiitzung kontaktiert werden.

To ensure that the products can be re-
paired as economically and effectively as
possible, EROWA should be contacted for
support in the event of defective compo-
nents.

Afin que les produits puissent étre répa-
rés de la maniére la plus économique et
efficace possible, il convient de contacter
EROWA pour obtenir de I'aide en cas de
composants défectueux.
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9. Transport

9.1 Verpackung, Transport

Durch unsachgemasses Verhalten beim
Transport kénnen Gefahren vom Produkt
ausgehen, die zu schweren Verletzungen
und erheblichen Sachschaden fiihren
kénnen.

- Bei Transport und Handhabung das
Produkt gegen Herunterfallen/ Weg-
rutschen sichern.

- Bei hohen Gewichten die Produkte
mit einem geeigneten Hebezeug
anheben und in einem geeigneten
Transportmittel transportien.

- Produkt nicht extremen Temperatur-
schwankungen aussetzen (Kondens-
wasserbildung).

9.2 Lieferbedingungen

- Wir verweisen auf die dem Angebot
bzw. der Auftragsbestatigung beilie-
genden ,Allgemeinen Lieferbedin-
gungen®.

9.3 Lagerung

Wird das Produkt bis zur Inbetriebnah-
me zwischengelagert sind folgende La-
gervorschriften und Umgebungsbedin-
gungen einzuhalten:

- Verpackung nicht 6ffnen.

- Wenn die Verpackung zu Kontrollzwe-
cken gedffnet werden muss, ist diese
anschliessend wieder korrekt anzu-
bringen.

- Produkt an einem trockenen, vor Wet-
tereinflissen geschutzten Platz la-
gern.

- Produkt nicht extremen Temperatur-
schwankungen aussetzen (Kondens-
wasserbildung).

9. Transport

9.1 Packaging, transport

Improper behaviour during transport can
result in hazards from the product that
can lead to serious injuries and conside-
rable damage to property.

- During transport and handling, secure
the product against falling/slipping
away.

- In the case of heavy weights, lift the
products with a suitable hoist and
transport them in a suitable means of
transport.

- Do not expose the product to extreme
temperature fluctuations (condensa-
tion).

9.2 Delivery conditions

- We refer to the ,General Terms of De-
livery“ enclosed with the offer or the
order confirmation.

9.3 Storage

If the product is put into interim storage
before being commissioned, the following
storage prescriptions and environmental
conditions must be complied with:

- Do not open packaging.

- If the packaging has to be opened for
inspection purposes, it must be re-
placed correctly.

- Store product in a dry place protected
from the weather.

- Do not expose product to extreme
temperature fluctuations (condensa-
tion).

9. Transport

9.1 Emballage, transport

Un comportement inapproprié lors du
transport peut entrainer des dangers
émanant du produit, qui peuvent provo-
quer des blessures graves et des dom-
mages matériels considérables.

- Lors du transport et de la manipula-
tion, sécuriser le produit pour éviter
qu’il ne tombe/glisse.

- Si le produit est lourd, le soulever
avec un engin de levage approprié
et le transporter dans un moyen de
transport adapté.

- Ne pas exposer le produit a des varia-
tions de température extrémes (for-
mation de condensation).

9.2 Conditions de livraison

- Nous renvoyons aux “Conditions gé-
nérales de livraison” jointes a l'offre
ou a la confirmation de commande.

9.3 Stockage

Si le produit fait I'objet d’'un stockage
intermédiaire avant sa mise en service, il
convient d’observer les prescriptions de
stockage et les conditions environnemen-
tales suivantes :

- Ne pas ouvrir 'emballage.

- Si 'emballage doit étre ouvert a des
fins de contrble, il doit étre ensuite
correctement rétabli.

- Stocker le produit dans un endroit
sec, protégé des intempéries.

- Ne pas soumettre le produit a des
fluctuations de température extrémes
(risque de formation d’eau de conden-
sation).

HINWEIS

Wird das Produkt fir eine langere Zeit
stillgesetzt, sind die Blankteile mit ge-
eignetem Korrosionsschutzmittel zu be-
handeln. Zusatzlich wird eine Abdeckung
empfohlen, welche das Produkt vor dus-
seren Einflissen schitzt. Das Produkt
soll entsprechend den Vorschriften und
Umgebungsbedingungen gelagert wer-
den.

NOTICE

If the product is shut down for a lengthy
period of time, treat exposed parts with a
suitable anticorrosive. In addition, it is rec-
ommended that you cover the product to
protect it from outside influences.

The product should be stored in compli-
ance with prescriptions and environmen-
tal conditions.

INDICATION

Si lle produit doit étre mis a I'arrét pendant
une longue période, traiter les éléments
en acier nu avec un produit de protection
contre la corrosion approprié. Par ailleurs,
il est recommandé de protéger le produit
contre les intempéries en le couvrant. Le
produit doit étre stocké conformément
aux prescriptions en fonction des condi-
tions environnantes.

EROWA

()
—
A

=
Q
e
2
(Vg

@)
=
S
=
s

cC
.0
O
<
=
@)
ad
L




100

STANDARDIZATION

TOOLING SYSTEMS

ER-167123
DOC-169621-00

9.4  Auspacken

Der Betreiber des Produktes tragt die
Verantwortung fir die Entsorgung des
Produktes und der Verpackung.

Er ist verpflichtet die Verpackung umwelt-
gerecht und nach landesublichen Vor-
schriften und Normen zu entsorgen.

9.5 Materialkontrolle

Produkt und Zubehor auf Beschadigun-
gen untersuchen.

Transportschaden und andere Mangel
(fehlende Einzelteile oder Zubehor) sind
unverziiglich und schriftlich der Spediti-
onsfirma bzw. der Bahn, der zustandigen
Transportversicherungsgesellschaft, dem
Maschinenhersteller und auf jeden Fall
dem Herstellerwerk, Firma EROWA, mit-
zuteilen.

9.4 Unpacking

The operator of the product is responsible
for the disposal of the product and the
packaging.

He is obliged to dispose of the packaging
in an environmentally friendly manner and
in accordance with national regulations
and standards.

9.5 Material check

Check product and accessories for dam-
age.

Any damage caused by trans-port and
any other deficiencies, such as missing
parts or accessories, must be notified
to the forwarding agent or the railroad
company, the relevant transport insur-
ance company, the machine manu-fac-
turer and, in any case, the manu-facturer,
EROWA.

9.4 Déballage

L’exploitant du produit est responsable de
I'élimination du produit et de son embal-
lage.

Il est tenu d’éliminer I'emballage dans
le respect de I'environnement et confor-
mément aux prescriptions et normes en
vigueur dans le pays.

9.5 Contréle des équipe-
ments

Vérifier si le produit et les accessoires
n’ont pas été endommageés.

Toute avarie due au transport ou tout
autre défaut (éléments ou accessoires
manquants) doivent étre immédiatement
signalés par écrit au transporteur ou a la
compagnie de chemins de fer, a la socié-
té d’assurance transport compétente, au
constructeur de la machine et, en tout état
de cause, au constructeur, I'entreprise
EROWA.

EROWA &
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10. Optionen/ 10. Options / 10. Options /
Zubehor Accessories Accessoires

ER-155002 ER-155002 ER-155002

GTS Ausrichtpalette GTS alignment pallet Palette d‘alignement GTS

ER-155003 ER-155003 ER-155003
GTS Ausrichtlehre GTS alignment gauge Gabarit d‘alignement GTS

ER-171986 ER-171986 ER-171986
GTS Entliftungsset GTS venting set Kit de ventilation GTS

ER-169139 ER-169139 ER-169139
GTS Kraftmessvorrichtung GTS force measuring device GTS Dispositif de mesure de force
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ER-173763
GTS Dichtring
fur 1 Spannring

Handlinggerate fiir schwere Lasten

HINWEIS

Beim Bewegen von schweren Paletten
und Werkstuicktragern empfehlen wir die
daflr entwickelten EROWA Gerate einzu-
setzen. Wenden Sie sich bei Fragen hier-
zu an lhren EROWA Berater.

ER-173763
GTS sealing ring
for 1 clamping ring

Handling devices for heavy loads

NOTICE

When moving heavy pallets and work-
piece carriers, we recommend using
the EROWA devices specially designed
for this purpose. For more information,
please contact your EROWA consultant.

ER-173763
GTS Bague d‘étanchéité
pour 1 anneau de serrage

Dispositifs de manutention pour des
charges lourdes

INDICATION

Pour le déplacement de porte-pieces et
de palettes lourdes, il est recommandé
d’utiliser les dispositifs EROWA congus a
cette fin. Consultez votre conseiller ERO-
WA pour toute question a ce sujet.

HINWEIS

Weitere Produkte finden Sie im Gesamt-
katalog und auf unserer Webseite
WWW.erowa.com

NOTICE

More products can be found in our gen-
eral catalog and on our web-page
Www.erowa.com

INDICATION

D’autres produits vous trouvez également
au catalogue général et a
WWWw.erowa.com

EROWA &
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11. Ersatzteile 11. Spare parts
ER-175971 ER-175971

GTS Reparatur-Set Basic GTS Repair set Basic

fur 1 Spannfutter for 1 chuck

PO
PO

11. Piéces de
rechange

ER-175971
Kit de réparation GTS Basic
pour 1 mandrin

=
S

00

HINWEIS NOTICE

Weitere Produkte finden Sie im Gesamt-  More products can be found in our gen-
katalog und auf unserer Webseite eral catalog and on our web-page
WWw.erowa.com WWWw.erowa.com

INDICATION

D’autres produits vous trouvez également
au catalogue général et a
WWW.erowa.com

Beziehen Sie Ersatzteile bei Ihrem ERO- Please order spare parts from your
WA Fachhandler. EROWA dealer.

Commandez les pieces de rechange chez
votre agent EROWA.

EROWA
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12. Einbauerklarung /
Anhang

12. Declaration of
incorporation /
Appendix

EG Einbauerklarung

12. Déclaration d’in-
corporation /
Annexe

EC declaration of incorporation
Déclaration CE d'incorporation

Der Hersteller:

The manufacturer:

Le fabricant :

EROWA §p

EROWA AG
Knutwilerstrasse

CH-6233 Biiron LU/ Switzerland

e-mail: info@erowa.com

www.erowa.com

erklart hiermit, dass das Produkt:

hereby declares that the product

déclare par la présente que le produit :

GTS Spannfutter / GTS chuck / Mandrin de serrage GTS

Type:
ER-155000

den folgenden Bestimmungen entspricht:

Richtlinien:

RICHTLINIE 2006/42/EG,
Anhang Il B

Maschinen

17. Mai 2006

einschliesslich spaterer Anderungen der
Richtlinien.

is in compliance with the following provi-
sions:

Directives:

DIRECTIVE 2006/42/EC,
ANNEX Il B

Machinery

17 May 2006

including later amendments to the directives.

répond aux prescriptions suivantes :

Directives:

DIRECTIVE 2006/42/CE,
Annexe Il B

Machines

17 mai 2006

modifications subséquentes des directives
comprises.

EROWA
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Normen:

EN ISO 12100:2010

Sicherheit von Maschinen -
Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung

Standards:

EN ISO 12100:2010

Safety of machinery -

General principles for design -
Risk assessment and mitigation

Normes :

EN ISO 12100:2010

Sécurité des machines -

Principes généraux pour la conception -
Evaluation et atténuation des risques

HINWEIS

Die Inbetriebsetzung der unvolistindigen
Maschinen (EROWA Spannfutter) ist so-
lange untersagt bis diese zur Gesamtan-
lage zusammengebaut werden.

Sie gelten erst dann gemass der EG-Maschi-
nenrichtlinie als Maschine.

Die Konformitat des EROWA Spannfutters ist
nach der Richtlinie 2006/42/EG Anhang Il A
gegeben, wenn dieses gemass der Betriebs-
anleitung angeschlossen, in Betrieb gesetzt
und die Funktion getestet ist.

NOTICE

Commissioning of the incomplete ma-
chines (EROWA Chuck) is not permitted
until they are assembled to a complete
system.

Only then they are considered a machine in
accordance with the EC Machinery Directive.

Compliance of the EROWA chuck is given in
accordance with Directive 2006/42/EC Annex
II' A, when it has been connected, put into
operation and tested for proper function in
accordance with the operating instructions.

INDICATION

Il est interdit de mettre en service les
quasi-machines (mandrins EROWA)
jusqu’a ce qu’elles soient incorporées a
un systéme.

Ce n'est qu’alors gqu’elles forment une ma-
chine compléte dans le sens de la directive
CE Machines.

La conformité du mandrin EROWA est éta-
blie conformément a la directive 2006/42/
CE, annexe Il A, dans la mesure ou il est
raccordé, mis en service et testé conformé-
ment aux instructions de service.

Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der
relevanten technischen Unterlagen gemass
Richtlinie 2006/42/EG Anhang VII Teil B.

Walter Venturi
(EROWA AG Biron)

Das Management der EROWA AG wur-
de durch Swiss TS nach der Norm ISO
9001:2015 zertifiziert unter der Nummer
97.421.1-028 registriert.

Funktion des Unterschreibenden:
Signatory'‘s position:
Fonction du signataire :

Qualitatsbeauftragter
Quality Delegate
Délégue a la qualité

Authorized person to compile the relevant
technical documentation according to direc-
tive 2006/42/EC ANNEX VII Part B.

Walter Venturi
(EROWA AG Biiron)

The Management System of EROWA AG
has been certified by Swiss TS according to
ISO 9001:2015 and registered under num-
ber 97.421.1-028.

Place, Date:

Rechtsgiiltige Unterschrift:
Legally valid signature:
Signature authentique :

Le personne autorisée a constituer le dos-
sier technique en question conformément a
la directive 2006/42/CE Annexe VIl Part B.

Walter Venturi
(EROWA AG Biiron)

Le systeme de gestion de EROWAAG a été
certifié par Swiss TS selon la norme ISO
9001:2015 et enregistrée sous la numéro
97.421.1-028.

//// D)

Dieter Gautschi

02.12.2025

Biiron,
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