TRIBOS
Polygonspannfutter

Betriebsanleitung

Vor Inbetriebnahme des
Werkzeughalters ist die
Betriebsanleitung zu beachten.

Polygonspannfutter

TRIBOS-R

1. Gewahrleistung

Die Gewahrleistung betragt 24 Monate ab Lieferdatum
Werk bei bestimmungsgemaBem Gebrauch im 1-
Schicht-Betrieb und unter  Beachtung der
vorgeschriebenen Bedienungs- und Pflegevorschriften.
Grundsatzlich sind werkzeug- und
maschinenberiihrende Teile und VerschleiBteile
(LAngenverstellschraube) nicht  Bestandteil der
Gewahrleistung.

2. Sicherheit

Fir den zuverldssigen Gebrauch die folgenden
wichtigen Hinweise und die technischen Daten
beachten!

2.1 Sicherheitshinweise
Beim Einsatz unter Rotation miissen
Schutzabdeckungen  gemaB  EG-
Maschinenrichtlinie Punkt 1.4.2.2
vorgesehen werden.

Die max. Drehzahl muss bei der
Verwendung langer, auskragenden
und/oder schweren Werkzeugen und
Verlangerungen reduziert werden. Die
Hohe der Reduzierung kann nur
individuell festgelegt werden und liegt in der
Verantwortung des Anwenders. Bei
Sonderkonstuktionen miissen die davon
abweichende Zeichnungsangaben beriicksichtigt
werden.

Die Werkzeuge kénnen scharfe
Schneidkanten aufweisen und
Schnittverletzungen verursachen. Zum
Werkzeugwechsel Schutzhandschuhe
tragen!

Wird die Mindesteinspanntiefe nicht
eingehalten, droht eine Verringerung des
zulassigen Ubertragbaren Drehmoments,
Genauigkeitsverlust und eine
Beschadigung des Werkzeughalters.
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Die Wuchtgite kann sich bei Verwendung
langer, auskragenden und/oder schweren
Werkzeugen und Verlangerungen
verédndern. Die H6he der Veranderung
kann individuell festgelegt werden und
liegt in der Verantwortung des Anwenders.

Zusétzliche Bohrungen, Gewinde oder
Anbauten, die nicht als Zubehér von JSO
angeboten werden, dlrfen nur mit
schrifticher Genehmigung der Jakob
Schmid GmbH + Co. KG angebracht
werden.

2.2 BestimmungsgemaBer Gebrauch
TRIBOS Polygonspannfutter sind bestimmt zum
Spannen rotationssymmetrischer Werkzeuge oder
Werkstlicke. Das Produkt darf ausschlieBlich im
Rahmen seiner technischen Daten (siehe Kapitel 5)
eingesetzt werden. Ein dariberhinausgehender
Gebrauch gilt als nicht bestimmungsgemaB. Fir
Schaden aus einem solchen Gebrauch haftet der
Hersteller nicht.

Zwischenbiichsen GZB kénnen bei TRIBOS-R
verwendet werden. Zwischenbichsen immer auf
Plananschlag  einfligen. Das Spannen von
Werkzeugen und Einbringen in eine Maschine darf nur
durch technisch geschultes Personal durchgefihrt
werden.

3. Werkzeugwechsel

TRIBOS Polygonspannfutter kénnen nur in
Verbindung mit einer SVP-Spannvorrichtung
bestiickt werden.

Fur den Werkzeug- bzw.
Werkstiickwechsel unbedingt die
Betriebsanleitung des jeweiligen
Spannsystems beachten!

Die Druckangabe des

Polygenspannfutters darf beim Spannen
nicht Uberschritten werden! Es wird sonst
deformiert und unbrauchbar!

Das Werkzeug, -stick muss am Schaft grat- und
schmutzfrei sein.

Mehrere Verlangerungen nicht
kombinieren.

Das Werkzeug, -stick immer bis zur Mindest-
Einspanntiefe in das Futter einfihren.

Die axiale Léangenverstellung (wenn vorhanden) erfolgt
durch einen Innensechskantschlissel Uber die
Léngeneinstellschraube. Der Verstellweg betragt 10
mm. Nicht bei gespanntem Werkzeug betétigen.

3.1 Schafttypen
zur Verwendung in TRIBOS Polygonspannfutter

Es kénnen Werkzeuge mit glattem Zylinderschaft DIN
6535 Form HA und mit Ausnehmungen nach DIN 1835
Form B, E und DIN 6535 Form HB, HE direkt gespannt
werden.

Die Verwendung von Schéften mit Ausnehmungen
beeintrachtigt Wuchtgiite, Spannkraft und
Rundlauf des Gesamtsystems.

Form A mit glattem Zylinderschaft.
Zylinderschaft mit 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 Mitnahmeflachen.
Zylinderschaft B nach DIN 1835 Teil 1

Form E mit geneigter Spannflache.

Zylinderschaft E nach DIN 1835 Teil 1 A2 und DIN
3535 HE

S=

3.2 Besondere Hinweise zum

Werkzeugwechsel

Die max. Druckangabe auf den
Werkzeughaltern beachten.

Manche Werkzeugschéfte haben Beschriftungen, die
Materialaufwerfungen aufweisen kénnen, die das
Figen in das TRIBOS Polygonspannfutter
beeinflussen oder unmdglich machen. In diesem Fall
die Materialaufwerfungen entfernen.

Durch feine Partikel im Kuhlschmiermittel kann das
Werkzeug im Polygonspannfutter anhaften. In diesem
Fall einen Durchschlag durch die hintere Offnung des
eingespannten TRIBOS Polygonspannfutters
einfihren und das Werkzeug durch schieben oder
leichte Schlage lésen.

Werkzeugschéfte mit Ausnehmungen, insbesondere
DIN 1835 Form E bzw. Form HE, sind haufig verzogen
und koénnen oftmals nicht in das TRIBOS
Polygonspannfutter eingefligt werden oder bewirken
einen schlechteren Rundlauf. Dasselbe gilt auch, wenn
bei Werkzeugschéften die h6-Qualiat unterschritten
(keinen Drehmoment) oder Uberschritten (nicht figbar)
ist.

Beim Spannen von Schéften der Formen E bzw. HE

muss die Lage der Ausnehmehmung zu den
Drucksegmenten beachtet werden!

1. Schaft DIN 1835
E, DIN 6535 HE
2. Werkeughalter

Qs \\jsomst1\formuIare\BetriebsanIeitungen\Word-VorIagen\BetriebsanIeitung-Pongonspannfutter-TRIBOS Deutsch 2018-05-03.docx 805C



Bei dieser Schaftlage im Polygonspannfutter liegen
Spannflachen am Vollschaft an und erreichen somit
einen ahnlichen Effekt wie bei einer
Vollschaftspannung.

Die Harte am Werkzeugschaft muss min. HRC 50
betragen(Schaftfestigkeit min. 1000 N/mm2), damit
sich der Werkzeugschaft nicht plastisch verformt. Bei
niedrigerer Harte bzw. Festigkeit besteht eine geringe
Uberdeckung der Pressverbindung und daraus
resultiert eine verminderte Kraftlibertragung des
Spannsystems.

3.3 Reduziereinatz SRE
Fiir den Werkzeugwechsel in den Spannvor-
werden

richtungen Reduziereinsatze = SRE

benétigt.
Abflachung

nach dem

Flgen in die
SVP nach T\
rechts drehen \5‘\‘__}5_,

Nach dem Einsetzen in die Spannvorrichtung
prifen, dass Polygonspannfutter und
Reduziereinsatz immer bis zum Anschlag gefiigt
sind und das mogliche Spiel des
Polygonspannfutters durch eine Rechtsdrehung
beseitigt ist.
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4. Pflege, Lagerung

- Vor jedem Gebrauch Aufnahmebohrungen und TRIBOS-R
Kegel reinigen. - X
- Zur Lagerung die gesamte Oberflache leicht i
eindlen. ‘
. [9V)
5. Technische Daten Tribos-R und i _‘ | s
Verlangerungen SVL | o
1 4 Q
Max. Drehzahl TRIBOS-R min™*: 55 000 d
Betriebstemperatur 10 L2
des Spannfutters: +20...+50°C Langenversteliweg ___A
Werkzeugschaft-Qualitat: h6 Verlingerung
L
D1 D2 2 Zul. radiale Kraft : TRIBOS SVL
Spann-@ | AuBen-@ Mind.- F auf Werkzeug- Lo
mm mm Ein- Halter bei 50 mm <>
spanntiefe Auskraglange : —
6 25 27 mm 225N ,5J+ 7777777777777777777777777 ﬂ A 7ﬁq g
8 28 27 mm 370 N S 7 S8 9
10 35 32 mm 540 N —
12 42 37 mm 650 N
14 48 37 mm 900 N L Ls
16 48 38 mm 1410 N L)
18 48 38 mm 1580 N L
20 48 42 mm 1860 N
25 60 47 mm 4400 N
32 67 51 mm 6500 N
* abhangig von der Schnittstelle zur Spindel und
eingespanntem Werkzeug. Allgemeine,

Die Belastungsgrenzen der
Spindelaufnahme missen eingehalten
werden.

verpflichtende
Handlungsanweisungen

>

Allgemeine Gefahr
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Jakob Schmid GmbH + Co. KG
Firmensitz:

DreiBentalstraBe 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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