Handhabungshinweise flr KS-

Einbau der KS-Spannpatrone mit
Montagezange am Beispiel eines KS-Vorsatzflanschs

%
Offnen der KS-Montagezange

uly

Einsetzen der KS-Spannpatrone in die KS-Montagezange

Vorsatzflansch

HINWEIS

- Verwenden Sie fiir die KS-Spannpatrone in der Standard- und Hoch-
druckausfiinrung ausschlieBlich die KS-Montagezange fiir Standard- und
Hochdruckausfiihrung mit dem Schwert.

- Verwenden Sie fiir die KS-Spannpatrone in der MMS-Ausfiihrung aus-
schlieBlich die KS-Montagezange fiir die MMS-Ausfiihrung mit den zwei
Pins.

1. Offnen Sie die Greifbacken der KS-Montagezange indem Sie den
Kugelkopf nach unten driicken.

2. Halten Sie den Kugelkopf gedriickt.

3. Setzen Sie die KS-Spannpatrone in die KS-Montagezange ein.

4. Lassen Sie den Kugelkopf los.

Die KS-Spannpatrone ist mit der KS-Montagezange verbunden.



Einsetzen der KS-Spannpatrone

KS-Spannpatrone arretieren

Greifbacken

Schwert

Kugelkopf

Einzelne Komponenten
der KS-Montagezange
fiir Standard- und

Hochdruckausfiihrung

HINWEIS

- Achten Sie darauf, dass die entsprechenden Konturen der Spannpatrone
und der Maschinenspindel beziehungsweise des Adapters zueinander
passen. Die KS-Spannpatrone |dsst sich nur in einer Position in die
Maschinenspindel beziehungsweise in den Adapter einsetzen.

5. Setzen Sie die KS-Spannpatrone lagerichtig in die Maschinenspindel
beziehungsweise in den Adapter ein.

6. Drehen Sie die KS-Montagezange im Uhrzeigersinn bis die Nase der
KS-Spannpatrone spiir- und hérbar einrastet.

7. Driicken Sie den Kugelkopf der KS-Montagezange nach unten, um die
KS-Montagezange wieder abzuziehen.



Handhabungshinweise fiir KS-Vorsatzflansch

Einbau der KS-Spannpatrone mit Montageschliissel am Beispiel eines KS-Vorsatzflanschs

1. SpannpatroneindieSpindelbeziehungsweise
in den Adapter einfiigen.

Spannen des Werkzeugs

2. SteckschliisselanderSpannpatroneansetzen.

3.Im Uhrzeigersinn drehen, bis die Nase der
Spannpatrone am Spannstift einrastet.

Anzugsdrehmoment und Spannkraft fiir die einzelnen NenngroBen der KS-Spannpatrone Standardausfiihrung.

NenngroBe HSK32 HSK40 HSK50 HSK63 HSK80 HSK100 HSK125 HSK160
Anzugsdrehmoment [Nm] 6 7 15 20 30 50 70 110
Spannkraft [kN] 1 14 21 30 40 50 70 15
Anzugsdrehmoment und Spannkraft fiir die einzelnen NenngroBen der KS-Spannpatrone Hochdruckausfiihrung

NenngréBe HSK32 HSK40 HSK50 HSK63 HSK80 HSK100
Anzugsdrehmoment [Nm] 6 7 15 20 30 50
Spannkraft [kN] " 14 21 30 40 50
Anzugsdrehmoment und Spannkraft fiir die einzelnen NenngroBen der KS-Spannpatrone MMS-Ausfiihrung

NenngroBe HSK32 HSK40 HSK50 HSK63 HSK80 HSK100
Anzugsdrehmoment [Nm] 6 15 20 30 50
Spannkraft [kN] 11 21 30 40 50

Hinweise zum Einsatz des KS-Spannsystems

Beim Betrieb von Spindeln oder Adaptern, die mit einer Spannpatrone
ausgeristet sind und ohne Werkzeug betrieben werden, sollte in jedem
Fall eine Verschlusskappe verwendet werden. System und Anwender
sind somit geschiitzt, Verschmutzung wird vermieden. Bei gering-
fligig radial belasteten Werkzeugeinsatzen, zum Beispiel Bohr- und
Reiboperationen, ist es zuldssig, die maximalen Anzugsmomente um
ca. 25 % zu unterschreiten.

Wartung und Pflege

Bei jedem Werkzeugwechsel sollte der Kegel mit einem Kegelwischer
gereinigt werden.

Die Spannpatrone sollte nach langerem Gebrauch nachgefettet werden.
Dieser Zeitraum richtet sich nach der Haufigkeit des Werkzeugwech-
sels, der Art der Bearbeitung und dem KiihImittel. Das Nachfetten sollte
jedoch mindestens einmal in sechs Monaten erfolgen.



Handhabungshinweise fiir KS-Vorsatzflansch

Montage und Ausrichtung von KS-Vorsatzflanschen und MAPAL Modulaufnahmen
mit Radial- und Winkelausrichtung

1. Planflachen von Vorsatzflansch und Adapter 2. Vorsatzflansch einfiigen. Befestigungs- 3. Kegel und Planflache von Priifdorn bezie-
reinigen. Darauf achten, dass die Planflache schrauben anlegen. hungsweise Werkzeug sorgfaltig reinigen.
der Ausrichtschraube nicht tber die Plan- Prifdorn beziehungsweise Werkzeug
flache des Vorsatzflansches ragt. einsetzen.

6. Nachdem die Winkelausrichtung auf
< 3 um eingestellt ist, Radialausrichtung
an der Rundlaufkontrollstelle am Bund
nochmals kontrollieren und gegebenenfalls
korrigieren. Sollte die Radialausrichtung
korrigiert werden miissen, anschlieBend
auch die Winkelausrichtung nochmals
kontrollieren.

4. Messuhr an der Rundlaufkontrollstelle in 5. Zur Winkelausrichtung die Messuhr an der

Position bringen. Bei MAPAL Werkzeugen oberen Kontrollstelle beziehungsweise
kann auch am HSK-Bund ausgerichtet ca. 100 mm von der Trennstelle entfernt
werden. Tiefsten Messpunkt aufnehmen positionieren. Winkelausrichtung mittels
und Messuhr auf ,null” bringen. Radialaus- der Ausrichtschrauben vornehmen. Die
richtung vornehmen. Ausrichtschrauben nach der Betatigung

nicht entspannen.



Richtwerte der max. Betriebsdrehzahlen einer HSK-Schnittstelle

Nenl_llqglzoBe Max. BeE;ﬁ?ﬂrehzahl INFORMATION
3(2) igggg Die max. Betriebsdrehzahl der HSK-Schnittstelle wird von einer Vielzahl von
50 30,000 I.'-.aktoren bestimmt. So haben die Lange des tragenden Aufnahmekegels, das
63 24000 UbermaB zwischen Kegelschaft und Kegelaufnahme und auch das einge-
80 0T setzte Spannsystem einen groBen Einfluss. Fiir Anwendungen bei hohen
Drehzahlen ist daher eine fallbezogene Bestimmung der max. Betriebsdreh-
100 16.000

zahl notwendig. Als grobe Richtwerte kdnnen nebenstehende Werte dienen.
* Es ist immer die kleinste zuldssige max. Betriebsdrehzahl der Einzelkomponenten einzuhalten.

Max. Betriebsdrehzahlen fiir Abdeckring mit Halteschraube

NennaréBe Abdeckring Max. Betriebsdrehzahl*
9 Materialnr. [min"]
30326065 42.500
HSK-C032
30326064 69.000
30326067 39.000
HSK-C040 30325937 43.500
30326066 57.000
30326069 34.000
HSK-C050 30325938 37.500
30326068 48.000
30326071 26.000
HSK-C063 30325939 30.500
30326070 39.000
30326073 24.000
HSK-C080
30326072 29.000 INFORMATION
30326062 14.000 . . . .
HSK-C100 Die max. Betriebsdrehzahlen von weiteren GréBen von Sonderabdeckringen
30326061 20.000 o —
HSK-C125 30326063 14.500 sind auf Anfrage erhaftlich.

*Es ist immer die kleinste zuldssige max. Betriebsdrehzahl der Einzelkomponenten einzuhalten.

Anzugsmomente
NenngroBe Moduldurchmesser [mm] Befestigungsschraube Anzugsmoment [Nm]
HSK32 60 ISO 4762 - M5x16 - 12.9 8,7
HSK40 70 ISO 4762 - M6x20 - 12.9 15
HSK50 80 ISO 4762 - M6x20 - 12.9 15
HSK63 100 ISO 4762 - M8x25 - 12.9 36
HSK80 17 ISO 4762 - M8x25 - 12.9 36
HSK100 140 ISO 4762 - M10x30 - 12.9 72
Als Basis der maximalen Anzugsmomente fiir Zylinderschrauben nach DIN 912 gilt MAPAL verwendet ausschlieBlich Zylinderschrauben nach ISO 4762

die allgemeine DIN-Norm der Festigkeitsklasse 10.9. mit der Festigkeitsklasse 12.9.

Material-Nr. 31564527 | V1.0.0



