BIG HYDRAULIC CHUCK Lathe Type

BIG DAISHOWA

BEDIENUNGSANLEITUNG

Lesen Sie diese Anleitung vor dem Gebrauch und bewahren Sie sie so auf, dass sie jederzeit zuganglich ist.

SPEZIFIKATIONEN

Modell : SL[ ]

@Einstellschraubel(separat erhiltlich)

Spannschraube Mindesteinspannldnge
Modell Passendes
D) Werkzeugmodell
Cg HDC3 Die Einstellschraube kann
HDA4-0515W HDC3.175 auch von der Schaftsseite
Rc(PT)1/8 HDC4 einstellt werden.
Bei HDC8,HDC10 und HDC12
NBAGB HDC5 kann die Einstellschraube
HDC6 nicht verwendet werden.
Y T — 7
r A\ VORSICHT == mm e e e e =
— Einstellschraube [Standardtyp SLO, F-Typ SLOF]

(separat erhaltlich) * Beim montieren des Werkzeuhalters an der Maschine, darf

die Spannschraube des Werkzeughalters nicht mit mehr
als 8 Nm angezogen werden. Eine hohere Anzugskraft,
kann die Rundlaufgenauigkeit beeinflussen.

* Beim Entfernen des Werkzeugs kann es je nach Befestigung
an der Maschine und seiner festen Position sein, dass das
Werkzeug auch bei geldster Klemmschraube nicht entfernt
werden kann. In diesem Fall kdnnen Sie das Werkzeug
entfernen, wahrend der Halter fixiert bleibt, indem Sie die
Befestigungsschraube des Halters in der Ndhe des
Werkzeuggriffs losen.

Modell : SL[_|F

Spannschraube

Mindesteinspannldange Re(PT)1/8

Werkzeugspannbereich
| (Mindesteinspannlange)
- - \ —~ m
(O
Die Einstellschraube kann nicht verwendet werden. ‘ - - D B \’
Modell : SLDR/B @®Bei Verwendung von Kiihlmittel

Mé6-Schraube(Montiert bei Auslieferung)

Spannschraube Mindesteinspannlange Anschluss fur Kihlmittel (M6x1)
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\ @ Mé4-Schraube
(Zubehdr bei der Auslieferungszustand)
#¢Bei Auslieferung nicht montiert
‘ Die Einstellschraube kann nicht verwendet werden. %Mé6-Schrauben werden bei der Auslieferungszustand montiert.

Beim Einsatz mit Kiihlmittel muss die M6 Schraube entfernt
werden und die mitgelieferten M4-Schrauben montiert werden.
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TECHNISCHE DATEN

Modell Mindesteri:;%annlénge t?r?lg:;gfur zurGl Fl’al'lij!:thrQ]Rder
© Spannkraft
HDC3 16 TSB3
HDC3.175 TSB3.175
HDC4 19 TSB4
HDC5 22 5~50 TSB5
HDC6 25 TSB6
HDC8 31 TSB8
HDC10 33 TSB10
HDC12 36 TSB12

SPANNEN UND LOSEN EINES SCHNEIDWERKZEUGS

@® Spannen

®Reinigen Sie den Schaft des Schneidwerkzeugs und den
Innendurchmesser des HYDRAULIC CHUCK mit einem sauberen
Lappen. (BIG) O WIPER CLEANER werden zur Reinigung des
Innendurchmesser empfohlen.

@Fihren Sie das Schneidwerkzeug tiefer als die
Mindesteinspannldnge ein, die in der nachstehenden Tabelle zu
finden ist. Losen Sie die Spannschraube weiter, wenn das
Schneidwerkzeug schwer in die Schaftbohrung einzufiihren ist.

(®Ziehen Sie die Spannschraube mithilfe des im Zubehér enthaltenen
Schraubenschliissels bis auf Anschlag des Gewindes fest.

@®Losen

®Lésen Sie die Spannschrauben um 3 bis 7 Umdrehungen gegen den
Uhrzeigersinn und entfernen Sie das Schneidwerkzeug.

ADAPTER (separat erhiltlich)

Die RohrgrdoBe kann durch Anbringen an der
Einfiilloffnung am Hauptgehause geandert werden
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* Verwenden Sie den Schaft eines Schneidwerkzeugs mit einer Toleranz
innerhalb von hé.

* Stellen Sie sicher, dass der Schaft des Schneidwerkzeugs frei von Kerben
und Fehlern ist. Verwenden Sie niemals ein Schneidwerkzeug mit Kerben
am Schaft, da dies das Spannfutter mdglicherweise beschadigen kann.

* Verwenden Sie kein Schneidwerkzeug mit flachigem Schaft mit Ausnahme
eines Weldon-Schafts (DIN 1835B).

* Umwickeln Sie ein Schneidwerkzeug, um Ihre Hand vor Schnitten durch die
Schneidkante zu schitzen.

* Klemmen Sie niemals ein HYDRAULIC CHUCK, wenn kein Schneidwerkzeug
eingefiihrt ist. Andernfalls kann der Innenbereich beschadigt werden.

* Wischen Sie das Futter sorgfaltig ab, um Rost zu vermeiden. Tragen Sie
anschlieend ein Rostschutzol auf.

* Wenn Reibkorrosion rund um den Schaft des Schneidwerkzeugs entsteht,
senken Sie die Schnittdaten. Eine Unterlassung kann die Lebensdauer des
Halters verkirzen.

UBERPRUFUNG DER KLEMMKRAFT

Uberpriifen Sie die Klemmkraft fiir eine sichere Anwendung.
@ UBERPRUFUNGSZEITRAUM

Re(PT)1/8 + Wenn das Spannfutter nach ldngerer Zeit wieder verwendet wird.
AN * Wenn ein Schneidwerkzeug 100 Mal gewechselt wurde, oder alle 3 Monate.
4 N ..
- O®PRUFUNGSVORGANG
\ /
< ®Die Umgebungstemperatur sollte 10-25°C betragen.
Méx1 12 ®@Fiihren sie die exklusive GRIP BAR in den Innendurchmesser
des Spannfutters tiber die min. Klemmlange hinaus ein und
Modell e e ziehen sie die KLEMMSCHRAUBE fest.
®Priifen Sie, ob sich die GRIP BAR einfach herausziehen lasst. GRIP BAR
FT-ST-M6-RC1 L [JR/B '

S 6-RC1/8 St Wenn das der Fall ist, ist es moglich, dass sich die Klemmkraft zur Priifung der

Bitte wickeln Sie vor der Verwendung Dichtungsband um das Gewinde. verringert hat. Spannkraft
VORSICHT (Mit Umsicht behandeln)

r A\ VORSICHT = = = e e e e e e e e e e m e mm e ——————————————
1
1 Kratzer, Schweifindhte und Spane an der Aufnahmebohrung und am Werkzeugschaft sollten entfernt und Schmutz mit einem Entfetter und einem :
I Lappen abgewischt werden. I
I - Tragen Sie regelmaBig Schmierstoff (MOBILE XHP222 oder gleichwertig) auf die Klemmschraube auf. Wenn sich eine Klemmschraube selbst nach dem |
1 Schmieren nicht gut bewegen lasst, wechseln Sie die Klemmschraube. 1
: * Eine Stift Schraube wird zur Dichtung des Oldrucks verwendet und darf nicht entfernt werden. :
I - Wischen Sie das Futter sorgfaltig ab, um Rost zu vermeiden. Tragen Sie anschliefiend ein Rostschutzél auf. 1
: * Wenn das Schneidewerkzeug wahrend der Bearbeitung gebrochen ist, tberpriifen Sie ob Beschadigungen auf Aufnahmen entstanden sind. :
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