Betriebsanleitung

Vor Inbetriebnahme des
Werkzeughalters ist die
Betriebsanleitung zu beachten.
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Hydro-Dehnspannfutter
handbetatigt

1 Allgemeiner Teil
Das Spannzeug entspricht den in EN 847 dar-
gestellten Anforderungen.

2 Gewabhrleistung

Die Gewahrleistung betragt fiur das Hydro-
dehnspannfutter 24 Monate ab Lieferdatum
Werk bei bestimmungsgemaBem Gebrauch
und unter Beachtung der vorgeschriebenen
Bedienungs- und Pflegevorschriften. Grund-
satzlich sind werkzeug- und maschinenberih-
rende Teile und Verschlei3teile (Betatigungs-
schraube und Dichtung) nicht Bestandteil der
Gewahrleistung.

3 Sicherheit

Fur den zuverlassigen Gebrauch sind die
folgenden wichtigen Hinweise und die tech-
nischen Daten zu beachten!

3.1 Sicherheitshinweise
Beim Einsatz unter Rotation miissen

Schutzabdeckungen gemaB EG-

Maschinenrichtlinie Punkt

1.4.2.2.B vorgesehen werden.

Die max. Drehzahl muss bei der
Verwendung langer, auskragenden
und/oder schweren Werkzeugen und Ver-
langerungen reduziert werden. Die Hohe der
Reduzierung kann nur individuell festgelegt
werden und liegt in der Verantwortung des
Anwenders. Bei  Sonderkonstruktionen
miissen die davon abweichenden Zeich-
nungsangaben fir das SET von Werkzeug
und Spannzeug beriicksichtigt werden.

Die Mindesteinspanntiefe ist einzuhalten.
Bei Nichteinhaltung der Mindesteinspann-

tiefe drohen die Beschadigung der Dehn-
bichse und ein Genauigkeitsverlust.

Die = Werkzeuge koénnen  scharfe
Schneidkanten aufweisen und Schnitt-
verletzungen verursachen. Zum Werk-
zeugwechsel Schutzhandschuhe tragen!

Das Dehnspannfutter darf nicht zum
Warmschrumpfen eingesetzt werden.

Das Dehnspannfutter darf tiber 25°C
nicht ohne Werkzeug gespannt werden.

Das gespannte Dehnspannfutter (Werk-
zeug im Futter gespannt) darf tiiber 45°C
nicht entspannt werden.

Die Belastungsgrenzen der Spindelauf-
nahme miissen eingehalten werden.

3.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

- Das Produkt ist ausschlieBlich bestimmt
far die industrielle Anwendung auf Holz-
und Kunststoffbearbeitungsmaschinen.

- Dieses Dehnspannfutter ist fir eine Ein-
satz-/Futtertemperatur von +50 °C bis
+70 °C ausgelegt. In diesem Temperatur-
bereich liegt die optimale Spannkraft.
Hohere Einsatztemperaturen als
70°C sind nicht zulassig.

- JSO Hydro-Dehnspannfutter sind bestimmt
zum  Spannen  rotationssymmetrischer
Werkzeuge. Das Produkt darf ausschlief3-
lich im Rahmen seiner technischen Daten

o (siehe Kapitel 6) eingesetzt werden. Dazu

gehort auch die Einhaltung der vom Her-
steller vorgeschriebenen Betriebs-, War-
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tungs- und Umgebungsbedingungen. Es
kénnen sowohl Werkzeuge mit glattem Zy-
linderschaft nach DIN 6535 Form HA bis
@ 25 mm als auch Ausnehmungen nach
DIN 1835 Form B und DIN 6535 Form HB
direkt und ohne Zwischenblichse gespannt
werden.

Das Spannen von Werkzeugen und das
Einbringen des Hydro-Dehnspannfutters in
die DIN-ISO Aufnahmen der Maschinen-
schnittstellen ist nur von technisch geschul-
tem Personal auszufiihren. Dabei sind die
technischen Daten der Maschinenschnitt-
stelle zu beachten.

Beim Spannvorgang muss die Spann-
schraube von Hand mit einem Innen-
sechskantschlissel immer bis zum An-
schlag eingedreht werden: Das Anzieh-
drehmoment betragt 10 — 12 Nm.

Die Betatigungsschraube darf nicht mit
einem maschinellen Schrauber betatigt
werden!

Zwischenbiichsen sind in die Bohrung des
Hydrodehnspannfutters bis zum Planan-
schlag einzufihren. Nur die auf das Futter
abgestimmten JSO Zwischenbiichsen
verwenden!

Die Verwendung von Schéaften mit Aus-
nehmungen beeintrachtigt die Wuchtglte
und den Rundlauf des Gesamtsystems.

- Bei Nichteinhaltung der Mindesteinspann-

tiefe droht die Beschadigung der Dehn-
bichse und Genauigkeitsverlust.
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Mindesteinspannlange lgmin:
Auf dem Werkzeugschaft ist die minimale
Einspannlange durch Markierung angege-
ben. Der Schaft sollte soweit wie moglich
eingespannt werden, jedoch mindestens
bis zur Markierung fur die Mindesteinspann-
lange (lemin) Und gleichzeitig die Mindestein-
spanntiefe des Hydrodehnspannfutters ein-
halten. Gefahr des Schaftbruchs! Die freie
Schaftldange sollte so gering wie moglich
sein, aber nicht in dem Bereich

7\ A der Wuchtbohrungen spannen:

Werkzeugseitig sollte die maximale Einstecktie-
fe ausgenutzt werden!

Die Entliftungsschraube des Hydrauliksys-
tems ist durch einen Pin bzw. Harz ge-
schitzt. Nicht entfernen!

Zuséatzliche Bohrungen, Gewinde oder An-
bauten, die nicht als Zubehér von JSO an-
geboten werden, darfen nur mit schriftlicher

A

4 Spannen / Entspannen

Genehmigung der Jakob Schmid GmbH &
Co. KG angebracht werden.

Die Spannschraube darf nicht entfernt
werden, sie ist gegen Herausfallen nicht
gesichert!
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Das Hydrodehnspannfutter darf nur
vom Hersteller demontiert und
instandgesetzt werden!

Das Werkzeug muss am Schaft grat-
und schmutzfrei sein.

Der Schaft muss immer, d. h. auch nach
Gebrauch, die Toleranz h6 einhalten, siehe
Kapitel 6.

Das Werkzeug muss immer mindestens bis
zur Mindest-Einspanntiefe in Ubereinstim-
mung mit den Daten in Kapitel 6 oder der
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Schaftmarkierung in das Futter einflihrt und

so gespannt werden. Als Mindesteinspann-

lange ist immer die gréBere der beiden Ein-
spannvorschriften einzuhalten: Entweder

der Tabellenwert fir das Futter in Kapitel 6

oder die Schaftmarkierung nach EN 847-2.

- Der Schaft sollte beim Spannvorgang axial
1 bis 2 Millimeter von der Anschlagflache
des Hydro-Dehnspannfutters entfernt ge-
spannt werden. Dies vermindert Verspan-
nung des Schaftes und erhéht die Genau-
igkeit der Einspannung.

- Werkzeughalter spannen: Spannschraube
bis auf Block anziehen.

- Die Spannschraube beim Entspannen nur
so weit wie fur das Entspannen nétig her-
ausdrehen!

- Mehrere Verlangerungen nicht kombinie-

ren!

4.1..Schafttypen

zur Verwendung in

JSO-Hydro-

Dehnspannfuttern sind erlaubt:

Form A mit glattem Zylinderschaft.
Zylinderschaft mit Form A nach DIN 1835 Teil 1
und DIN 6535 HA.

Form AB mit flacher Stirn und Zylinderschaft
mit Mitnahmeflache. Zylinderschaft Form B
nach DIN 1835 Teil 1 und DIN 6535 HB.

Form B  mit seitlichen Mithahmeflachen.
Zylinderschaft Form B nach DIN 1835 Teil 1.

5 Pflege, Lagerung und Wartung

- Zur Sicherung der Spannkraft bei
jedem Werkzeugwechsel Spannboh-
rung und Rille mit einem I6sungsmit-
telhaltigen Reinigungsmittel reinigen.

- Zur Lagerung die gesamte Oberflache des
JSO-Hydrodehnspannfutters leicht eindlen!

- Das JSO-Hydrodehnspannfutter nur in ent-
spanntem Zustand und korrosionsgeschutzt
lagern!

Reparaturen grundséatzlich im Hause JSO

® durchfiihren lassen. Bei Eigenreparatu-

ren oder Reparatur durch Fremdfirmen

erléschen die Gewahrleistung und die
Betriebserlaubnis!

- Eine den Umgebungsbedingungen ange-
passte Reinigung und Schmierung der Be-
tatigungsschraube ist gegebenenfalls not-
wendig, insbesondere bei hoher Spannh&u-
figkeit, hoher Betriebstemperatur,
abrasivem Schmutz oder Staub. Zur opti-
malen Schmierung der Betatigungsschrau-
be wird die Kupferpaste MOLYKOTE CU

7439 empfohlen. 0

6 Technische Daten

zuléssiges
max. Drehzahl | {ibertrag- zuléssige
in min’ bares Mindest- | radiale
Dreh- Einspann- | Kraft F auf | Schaft-
Spann- L1 L1 moment tiefe das Futter [%]
[%] bis iber (Schaft- bei 50 mm in mm
125 125 Kleinst- Auskrag-
mm mm maB h6) lénge
10 50.000 | 30.000 45Nm | 31 mm 540N | 10h6
g12 50.000 | 30.000 90 Nm | 36 mm 650 N | 12h6
16 50.000 | 30.000 185Nm | 39 mm 1410N | 16h6
@20 50.000 | 30.000 330Nm | 41 mm 1860 N | 20h6
J 25 25.000 | 20.000 400 Nm | 47 mm 4400 N | 25h6

In der Serviceanleitung
nachsehen

Vor Eingriff Maschine absichern
und abschlieBen

Allgemeine, verpflichtende
Handlungsanweisung

Schutzhandschuhe tragen

Allgemeines Verbot

Allgemeine Gefahr

Rotierendes Werkzeug/Gefahr
der Schnittverletzung fiir Hande
und Finger

Jakob Schmid GmbH + Co. KG
Firmensitz:

DreiBBentalstral3e 19

D-73447 Oberkochen

Jakob Schmid GmbH + Co. KG
Versand und Produktion:
BahnhofstraBBe 54

D-73450 Neresheim-Elchingen

Telefon : +49 (0) 7364 952-200
Telefax: +49 (0) 7364 952.450
E-mail: sales@jso.de

Web: www.jso.de

Anderungen vorbehalten.
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