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Einstell- und Handhabungshinweise
Hydrodehnspanndorn

Die Hydrodehnspanndorne liberzeugen durch einfaches Handling bei ~ Werkzeuge mit Passungstoleranzen h6 kdénnen spielfrei und dauerhaft
guter Stabilitdt und Dampfung. Die Hydrodehnspanndorne eignen sich  prozesssicher bei hoher Wiederholgenauigkeit gespannt werden. Ein
optimal fiir das Schlicht- und Planfrésen. Uberspannen ist nicht méglich.

HINWEIS

Bei jedem Werkzeugwechsel darauf achten, dass alle Komponenten des
Hydrodehnspanndorns und des Werkzeuges schmutz- und fettfrei sowie
frei von Beschadigungen sind.

Anmerkung:
Nur fiir geschultes Personal.

Werkzeug wechseln und spannen

-

1. Den Aufnahmebereich des Werkzeugs und 2. Das Werkzeug, mit Bohrung und Plan- 3. Hinweis:
des Hydrodehnspanndorns mit einem Tuch anlage voraus, auf die Plananlage des Die Zentrierschraube ist gegen Herausfal-
reinigen. Hydrodehnspanndorns setzen. len nicht gesichert.

Die Zentrierschraube mit Hilfe des passen-
den Innensechskantschliissels mit Quergriff
bis zum Anschlag zudrehen. Hierbei die
Mindestumdrehungen beachten (siehe

R
'm_w untenstehende Tabelle).

4. Den Drehmomentschliissel auf das Anzugs-  Ergebnis:
drehmoment von 7 Nm einstellen. Die Fra- Das Werkzeug ist zentriert, vollstdndig auf
seranzugsschraube mit Hilfe des Drehmo- den Hydrodehnspanndorn gespannt und
mentschliissels auf Anschlag anziehen. Das  einsatzbereit.
Werkzeug nach den Werkzeugherstelleran-
gaben montieren oder unter Verwendung
der Fraseranzugsschraube nach DIN 6367.

Spanndurchmesser Mindestumdrehungen Ubertragbares Drehzahl n max.
[mm]* fiir Zentrierung Drehmoment [Nm] [min-1]
22 0,5 Nur Zentrierung 22.000
27 0,5 Nur Zentrierung 22.000
32 1 Nur Zentrierung 22.000
40 1 Nur Zentrierung 10.000
60 15 Nur Zentrierung 10.000

*Werkzeugspannung mit Bohrungstoleranz H7





