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Nova Titan |l Spann- und Spreizfutter (& 125 mm)
Bedienungsanleitung

Sehr geehrter Kunde,

wir freuen uns, dass Sie sich fir ein Nova
Spann- und Spreizfutter von Teknatool ent-
schieden haben, einem Futter, das in allen
drechselorientierten Landern geschétzt wird. Es
bietet Ihnen vielfaltige Einsatzmdglichkeiten,
grofte Leistungsfahigkeit, eine leichte Handha-
bung und besonders sicheren Halt.

Trotz seines Gewichtes (3,6 kg) und seiner ge-
ringen Breite (45 mm), beides ohne Spannba-
cken gemessen, ist das Futter dul3erst stabil und
sehr kompakt. Au3erdem ist der Spannweg mit
50 mm besonders lang: das ideale Spannwerk-
zeug fur Hobby und Gewerbe.

Sicherheitshinweise fur den Umgang mit Nova Titan | I

Vor dem Einsatz bitte genau durchlesen.

1. Schrauben Sie das Futter auf die Drehbankspindel und sorgen Sie dafir, dass das Futter stramm am
Spindelbund anliegt. Reinigen Sie regelméafig das Spindelgewinde und den Bund. Stark verschmutzte
Fuhrungen und Gewinde erschweren die Leichtgdngigkeit und sorgen fur Ungenauigkeiten. Nie das
Futter bei laufendem Motor ,auflaufen lassen, ein Festfressen am Flansch wére die Folge.

2. Verwenden Sie nur festes und rissfreies Holz oder andere Materialien, die nicht beschadigt oder durch
Rindeneinschliisse geschwécht sind.

3. Vor Drehbeginn die Handauflage richtig positionieren. Achten Sie darauf, dass zwischen der Mes-
serauflage und groftem Werkstickdurchmesser ca. 1 cm Luft ist. Vor Startbeginn einen Freilauf von
Hand durchfiihren.

4, Vor dem Starten eine angemessene Drehgeschwindigkeit wéhlen, gegebenenfalls Drehgeschwindig-
keit reduzieren. Faustformel: Querholz unter 1000 U/min, Langholz Gber 1000 U/min.

5. Tragen Sie beim Drechseln immer Augenschutz oder auch Gesichtsschutz. Sorgen Sie besonders
beim Schleifen fur eine ausreichende Beliuftung, fir eine Staubabsaugung oder tragen Sie eine
Staubmaske. Besonders bei Tropenhdlzern ist die Verwendung einer Atemschutzmaske (z. B. Airace
von Trend, Best.-Nr. 481206) vorteilhaft.

Vermeiden sie lose herabhangende Kleidung und offenes Haar, dass sich in der Maschine verfangen
oder mitgenommen werden kann.

Geeignet ist eine Jacke mit eng anliegenden Armeln aus festem Stoff. Wolle oder &hnliches Material
ist nicht geeignet.

6. Werfen Sie keine (runden) Restholzstiicke auf den Boden, Rutschgefahr!

7. Entnehmen Sie nach dem Festspannen des Werkstiickes sofort wieder den Bedienschlissel. Ein Her-
ausschleudern mit Verletzungsgefahr ware die Folge beim Starten.

Preisgiinstige Informationen im Umgang mit Holzbearbeitungsmaschinen erhalten Sie beim Carl Hey-
manns Verlag KG, Luxemburger Stral3e 449, 50939 Kdln, Tel. 0221/94373901.

Die modernen Spannbackenfutter werden nicht nur von Drechslern genutzt, sie werden auch von den Be-
rufsgenossenschaften und ahnlichen Institutionen begrift.

Durch die Schwalbenschwanzform der Spannbacken kann das Werkstiick sicher gehalten werden, die
Grundbacken stehen nicht tber, dass verringert die Verletzungsgefahr, durch einen speziellen Stoppmecha-
nismus konnen sich die Grundbacken nicht aus dem Futter l6sen.
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Einfihrung _Fur die Aufnahme verschiedengroRer Werkstlicke hat die Firma Teknatool alle notwendigen
Spannbackengréf3en und Formen entwickelt, die fur eine optimale, und vor allem sichere Werkstlickbearbei-
tung gefordert werden.

Beim Aufschrauben bzw. Wechseln der Spannbacken darauf achten, dass die nummerierten Backen (im
Uhrzeigersinn) auf die entsprechend gleich nummerierten Grundbacken aufgeschraubt werden. Beim Auf-
setzen der Spannbacken auf die Grundbacken muss immer ein korrekter Sitz in der Nut gewahrleistet sein.
Saubern Sie daher immer beim Wechseln der Spannbacken deren Unterseite sowie die Grundbackenober-
seite.

Hinweise Das moderne Nova Titan Il Spann- und Spreizfutter arbeitet im Spann- bzw. Klemmmodus als
auch im Spreizmodus.

Klemmmodus bedeutet, das Werkstiick wird mit der Innenseite der Spannbacken gehalten.

Spreizmodus heif3t, das Werkstick wird mit der AuRenseite der Spannbacken gehalten.

Ob der Klemm- oder Spreizmodus angewendet wird, bestimmt der Anwender. Entscheidend hierfir ist oft-
mals das Design des zu fertigenden Werkstiickes. Denn eine zu grof3e Aufnahme bei einer Schale kann ihr
schnell eine Sackform verleihen. Schéne Schalen sollten heute eine gewisse Eleganz ausstrahlen und op-
tisch wie haptisch wirken. Das Unterteil einer Schale, Vase.. ist daher ein wichtiges Gestaltungselement.
Versuchen Sie beim Klemmen und Spreizen einen optimalen Spannbackenradius zu erzielen, hierbei sind
die Backen in fast geschlossener Haltung und somit kreisrund. Das ergibt den besten Halt und hinterlasst
keine Spannspuren!!!

Tipp: Vor der Zeit der modernen Spannbackenfutter, also zur Zeit der hélzernen Spundfutter, galt die For-
mel: AufnahmegréRe = ca. 1/3 des Gesamtdurchmessers. Z. B. bei Schalendurchmesser 300 mm sollte die
AufnahmegréfRe ca. 100 mm betragen. So war ein sicheres und vibrationsarmes drechseln méglich. Auch
heute gilt diese Formel noch, allerdings wird die Aufnahmegrof3e meist aus optischen Grinden geringer
gehalten.

Anwendung:
Alle Nova Spannbacken sind mit jedem Nova Spannfutter kompatibel.

Vor Gebrauch sind die nummerierten Spannbacken (siehe Riickseite) auf die jeweiligen Grundbacken auf-
zuschrauben. Geben Sie eventuell ein Tropfen Ol in die Gewindebohrung der Grundbacken, dies erleichtert
den spateren Wechsel der Spannbacken. Dann das Spannfutter auf die Drehbankspindel aufschrauben.
Spannfutter nie bei laufender Bank auflaufen lassen, da ein spéateres Losen unter Umstanden nicht mehr
maglich ist. Achten Sie darauf, dass das Futter stramm an der Stirnseite des Spindelbundes anliegt, gege-
benenfalls mit dem mitgelieferten Hakenschliissel nachziehen. Halten Sie das Spindelgewinde mit Bund
immer sauber!

Auf der Riickseite des Nova Futters sind am Bundende des M 33 Gewindes zwei Gewindebohrungen einge-
lassen, die mit der mitgelieferten M3 Innensechskantschraube als Ablaufsicherung genutzt werden kann,
falls im Gewindebund der Drechselbank eine Ablaufsicherungsnut eingedreht ist. Eine Ablaufsicherung wird
nur bei gegenlaufiger Drehrichtung benétigt. Einige Drechsler bevorzugen dies bei Schleifarbeiten.

Bei anderen Spindelgewindegrdf3en als M 33 stehen Spannfutter mit entsprechenden Gewindeeinsatzen zur
Verfigung. Der Gewindeeinsatz wird in das Muttergewinde fest eingedreht, und mit der mitgelieferten Ma-
denschraube gesichert. Alternativ kénnen bei anderen Gewindegré3en als M 33 auch entsprechende Adap-
ter geliefert werden. Fragen Sie uns, wir haben die meisten Adaptergréf3en vorratig!

Die Bedienung des Spannfutters erfolgt mit einem Sechskantschliissel. Zum Offnen der Spannbacken ist der
Schliissel nach rechts, zum SchlieRen nach links, zu drehen. Dieses Linksgewinde verhindert ein ungewoll-
tes Losen der Spannbacken durch Vibrationen beim Drechseln.

Wichtiq: Teknatool hat ein ganz besonderes Sicherheitsmoment gegen ein Herausdrehen der Grundbacken
eingebaut. Durch einen Stoppmechanismus kénnen die Grundbacken nur bis zur Aul3enseite des Grundfut-
terkorpers heraus gedreht werden. Ein Herausschleudern der Grundbacken wahrend des Drechselns wird
somit vermieden.
Das Losen des Futters vom Spindelgewinde erfolgt bei arretierter Spindel mit dem
mitgelieferten Hakenschlussel.
Reinigung des Futters:
Das Reinigen des Futters von Schmutz erfolgt mit Druckluft oder aber mit einer kleinen Birste sowie
Spruhreiniger. Sollte nach vielen Arbeitsstunden (bei stark verschmutzten Einzelteilen) das Spannfutter ein-
mal fir Reinigungsarbeiten zerlegt werden missen, so ist wie folgt vorzugehen:

1. den Segaring mit einer Segaring Backe an der Riickseite entfernen (kann

beim Handler angefordert werden),

2. die schwarze Abdeckplatte herausziehen,

3. die beiden Spannschrauben nach auf3en entfernen,

4. die Schneckenplatte durch leichtes Klopfen nach unten sacken lassen,
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5. zum Schluss kdnnen die vier Grundbacken herausgezogen werden.
Saubern Sie alle einzelnen Komponenten und fligen Sie anschlieRend wieder alles in umgekehrter Reihen-
folge zusammen. Geben Sie etwas Gleitmittel hinzu. Achten Sie darauf, das die vier Grundbacken im Uhr-
zeigersinn in den Grundkoérper eingesetzt werden.
Das Einsetzen des Schneckengewindes wird erleichtert, wenn auf den Grundbacken die Spannbacken auf-
geschraubt sind und diese bis zum Anschlag zusammen geschoben werden.

Lieferumfang fir das Nova Titan I

»  Grundkorper (Gewicht ohne Spannbacken: 1,8 kg)

e 100 mm verlangerte Spannbacken mit 8 M6 Senkkopfschrauben + 4 mm Innensechskantschliissel

»  Schraubfutter-Einsatz mit 7,5 mm KernmaR

» 10 mm Sechskant-Bedienschlissel fur den Futterkdrper

» Hakenschlissel zum Losen des Futterkdrpers von der Spindel

* Merkblatt mit allen minimal und maximal Anreimafien der einzelnen Spannbacken im schnellen
Uberblick. Die optimalen AnreiBmalfie liegen etwa 3 mm Uber den minimal Maf3en, denn dann sind
die Spannbacken am kreisrundesten.

* (2 Faserplattchen mit Innensechskantschraube und 3 mm Sechskantschliissel zum Arretieren des
Futters auf der Spindel. Dies ist nur bei gegenlaufiger Umdrehung und einer Ablaufsicherungsnut in
der Spindel einzusetzen).

Beschreibung fir das Nova Titan Il

Bei der Herstellung des Nova Titan Il Spann- und Spreizfutters wurde besonders viel Sorgfalt auf Sicherheit
und gerundete Kanten gelegt, um die Verletzungsgefahr im Umgang mit dem Futter auf ein Minimum zu
reduzieren. Die nummerierten Grundbacken stehen, auch wenn sie bis zum Anschlag ausgedreht sind, nicht
aus dem Grundkdorper hervor. Dieser Anschlag wird nicht wie bei dlteren Futtern durch einen Begrenzungs-
stift/ Schraube begrenzt, sondern durch eine Nut in der Unterseite der Grundbacke Nr. 1. Hierdurch wird ein
Abscheren des Begrenzungsstiftes vermieden.

Das Standardfutter ist mit einem M 33 x 3,5/DIN 800 Gewinde ausgestattet. Andere Gewindegré3en und
Adapter auf Anfrage.

Die Grundbacken gleiten extrem leicht, da sie vorher in ein Kupferbad gelegt wurden und somit die Au3en-
seiten mit Kupfer beschichtet sind. Diese verbesserten Gleiteigenschaften wurden schon friher bei Ovalwer-
ken und &hnlichen Maschinen und Geraten gewahlt.

Anwendungsmoglichkeiten fir Spannbacken

Spannbacken 25 mm:

fur Quer- und Langholz, fiir kleine Schalchen, Tellerchen...Vorziiglich sollten Spannbacken, die nur mit einer
statt mit zwei Schrauben aufgeschraubt werden, wie die 25 mm Spannbacken, zum Spreizen genutzt wer-
den. Langholzteile bedirfen einer gréReren Sorgfalt, wenn Sie im Klemmmodus bearbeitet werden sollen.
Spannbacken 25 mm verlangert:

als Pinfutter fur herkémmliche- und Naturrandschélchen. Fir kleine Langholzteile in runder und quadrati-
scher Form wie Schlusselanhanger, Kugelschreiber u.a. die vom Reitstock aus gebohrt werden sollen. Be-
denken Sie bitte, das nur eine Schraube pro Segment den Klemmmodus tibernimmt.

Spannbacken 35 mm:

fur kleine Lang- und Querholzarbeiten

Spannbacken 35, 45 und 100 mm in verlangerter Ausfi  hrung:

fur Lang- und Querholz, Hirnholz sowie zum ,fliegend Drechseln“ von Langholz. Fliegend drechseln heif3t:
drechseln von Langholz ohne Unterstiitzung des Reitstockes. Diese verlangerten Greifer-Spannbacken mit
scharfer Innenriffelung sorgen fir einen besonders guten Halt und ersetzten immer mehr das klassische
Spundfutter, denn es muss kein Spund angedreht werden, es kénnen Kantel, Rundhélzer und Aststlicke
direkt eingespannt werden fur Schalen, Teller, Vasen, Schlisselanhanger, Pilze, Schubladenknopfe, Kreisel
usw.

Spannbacken 50 mm:;

im Grundset enthalten. Fur Lang- und Querholz fur kleine und mittelgrof3e Arbeiten.

Spannbacken 55 mm verlangert ,Long nose":

die Extralange dieser Spannbacken erlaubt eine besonders gute Bearbeitung der Unterseite von Werksti-
cken, wie es z.B. bei Vasen, Pfeffermihlen usw. nétig ist.

Spannbacken 75 mm:

fur Lang- und Querholz mit extralangem Schwalbenschwanz fiir besonders massive Werkstiicke.
Spannbacken 75 mm mit 3 Stufen :

Diese Spannbacken erlauben einem optimalen Halt bei Quer und Hirnholzarbeiten bei 3 verschiedenen Auf-
nahmegréfRen und nur einem Spannbackenset.

Spannbacken 100 und 130 mm:

Fur mittlere und gro3ere Schalen. Beide Spannbackengréf3en besitzen zuséatzlich 8 Gewindebohrungen, um
selbst hergestellte Holz-Spannbacken aufschrauben zu kdnnen. Dies erlaubt ein individuelles Spektrum an
holzernen Spannbackengréf3en und -formen.
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Planscheibensegmente (Cole Jaws):

Planscheibensegmente werden immer dann eingesetzt, wenn fertig gedrechselte Schalen oder Teller nach-
traglich an der Unterseite, inshesondere am Boden bzw. an der Aufnahme, bearbeitet werden sollen. Gelbte
Drechsler lassen die Betrachter einer Schale nur vermuten, wie sie das Werkstlick aufgespannt haben, ver-
raten werden sie es aber nicht so schnell. Daher macht er sich gerne die Miihe, das Werkstiick noch mal
vorderseitig aufzuspannen, um die Aufnahme zu veradndern oder ganz wegzudrehen. Es kann auch der
komplette Standful? weggedreht und kugelig oder rund gedreht werden.

Aber_Achtung : Da hierbei nur Gumminoppen und keine Metall-Spannbacken verwendet werden kdnnen,
darf hier eine Bearbeitung nur mit groRer Vorsicht stattfinden. Auch die Umdrehungszahl stark reduzieren.
Fraher wurden anstatt der Planscheibensegmente, holzerne Spundfutter verwendet. Der Nachteil war, man
hatte immer nur eine GroR3e zur Verwendung, auRerdem musste man auf den Zehntel mm genau arbeiten.
Mit Planscheibensegmenten und Spundfuttern kénnen nur Werkstiicke mit ausladendem Rand bearbeitet
werden.

Das Nova Schraubfutter

» Das Schraubfutter gehdrt zu den wichtigsten und &altesten Aufspannvorrichtungen bei der Querholz-
bearbeitung. (Querholz = Schalen, Teller u.d.). Die Vorbereitung eines Querholzrohlings fir ein
Schraubfutter ist sehr einfach. Es bedarf nur eines entsprechenden Loches im Zentrum der Scheibe,
dann kann es zur Bearbeitung aufgeschraubt werden. Das Bohrloch erfolgt in die Innenseite der
spateren Schale.

* Wichtig: Achten Sie darauf, das die Flache die nach dem Aufschrauben an den Spannbacken an-
liegt und eben ist. Auf keinen Fall darf sie gewdlbt sein, da sonst kein strammer Sitz gewahrleistet
und kein sicheres Drechseln erlaubt ist. Bei unebener oder gewdlbter Flache muss diese wenigstens
auf Spannbacken-Durchmesser plan abgerichtet werden. Beim Aufschrauben des Rohlings auf das
Schraubfutter muss dieser absolut stramm und beim Drechseln unverriickbar an den Backen anlie-
gen.

GrolRere und unwuchtige Rohlinge werden auf eine Planscheibe oder auf einem Planscheibenring
mit wenigstens 4 Schrauben aufgeschraubt.

e Spannen Sie den Nova Schraubfuttereinsatz zwischen den Spannbacken. Die Grundbacken des
Spannfutters werden hierbei auf die 4 plangeschliffenen Flachen , und nicht auf die Rundung, ge-
presst, um ein Mitdrehen der Schraube zu verhindern und einen sicheren Halt zu gewahrleisten.
Machen Sie einen Probelauf. Die Schraube muss unverriickbar und exakt rund laufen.

» Bei festen mittelharten Hélzern wie Ruster, Ahorn, Eiche ist ein Zentrumsloch mit 7,5 mm, = Kern-
mald der Schraube, mit einer Tiefe von wenigstens 8,5 mm zu bohren. Bei besonders harten Hélzern
kann auch ein 8 mm Zentrumsloch gebohrt werden. Da das Schraubfutter auf voller Lange zylind-
risch ist und somit volle Haltekraft hat, sollte die Offnung des Zentrumloches zum leichteren Auf-
schrauben etwas angefast werden. Gelibte Drechsler machen das z.B. mit einer 19 mm Formréhre.
Wichtig : Beim Aufschrauben darauf achten, das der Rohling stramm an den Spannbacken anliegt,
sonst ist eine sichere Bearbeitung nicht méglich. (siehe auch den Lehrfilm ,Schalen drechseln®).

Die Drehgeschwindigkeit bei einem Rohling mit einem © von ca. 20 — 25 cm und einer Starke von
ca. 6 cm sollte etwa 600 — 900 U/min betragen.

Wahlen Sie gegebenenfalls immer eine niedrigere Drehzahl. Vor dem Starten sollte ein freier Rund-
lauf von Hand erfolgen.

Querholz, bzw. Schalen und Teller 0.4. werden zunéachst auf ein Schraubfutter gedreht, um die Un-
terseite komplett fertig zu drechseln. Zusétzlich muss noch eine sinnvolle und optisch schéne Auf-
nahmegrof3e (Rezess) angedreht werden, um die Unterseite mit dem Nova Spann- und Spreizfutter
fur die Bearbeitung der Innenseite spannen zu kénnen.

Wichtig : Beim Ausarbeiten der Aufnahme auf eine angebrachte Tiefe achten. Bei groReren Schalen
ist meist eine Tiefe von ca. 6 mm zu empfehlen. Erfahrene Drechsler verringern die Tiefe gerne aus
optischen Griinden. Achten Sie darauf, das eine passgenaue Schwalbenschwanzform, wie bei den
Spannbacken, angedreht wird, das ergibt einen sicheren Halt.

» Fur die Bearbeitung von unwuchtigen Hélzern, selbst hergestellten Schleifscheibentrégern und &hn-
lichen stehen Planscheibenringe in 50 und 100 mm zur Verfligung.

Den richtigen Umgang mit Nova Spannfutter, Spannbacken und Schraubfuttereinsatz finden Sie auch in den

Lehrfilmen ,Einfuhrung in die Grundlagen des Drechselns®, ,Schalen drechseln®, ,Drechselmesser scharfen
und deren Anwendung“ oder ,Eierbecher drechseln mit Uberkopfschnitt”.
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