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Die Firma JAKOB Antriebstechnik

JAKOB Antriebstechnik ist ein fihrender Hersteller von
Servokupplungen, Sicherheitskupplungen und mecha-
nischen Spannelementen mit Kraftverstérkung. Seit fast
50 Jahren entwickeln und produzieren wir torsionssteife
Metallbalgkupplungen, spielfreie Elastomerkupplungen
und Sicherheitskupplungen fir die Antriebstechnik. In
dieser Zeit haben wir uns den Ruf erarbeitet, ein kompe-
tenter und zuverléssiger Partner in Fragen ,rund um den
Antrieb” zu sein.

JAKOB ist Marktfiihrer auf dem Gebiet der mecha-
nischen Werkzeug- und Werkstlickspannung mit ihrer
innovativen und einzigartigen Spanntechnik. Diese kom-
biniert hohe Spannkrafte mit niedrigen Anzugsmoment-

en und hoher Betriebssicherheit. In unserem Gesamtkat-
alog fiir Spanntechnik méchten wir lhnen eine Ubersicht
Uber unsere Produktpalette von mechanischen und hy-
dromechanischen Spannelementen geben.

Weitere Informationen kénnen Sie unserer Homepage
www.jakobantriebstechnik.de entnehmen.

Daneben bieten wir lhnen individuelle Lésungen fir lhre
Bedurfnisse in der Antriebstechnik und Spanntechnik,
sowie Losungen im Bereich Motorspindelschutz und
dem Verbinden und Trennen von Profilschienen an. Un-
sere Ingenieure und Techniker haben immer eine L6-
sung fur Sie parat.
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3D-Modelle im STEP-Format finden Sie zum Herunterladen auf den entsprechenden Produktseiten unserer Home-
page. Bei Sonderabmessungen oder abweichenden Zeichnungsformaten nehmen Sie bitte direkt Kontakt mit uns

auf.

Telefon +49(0)6022 2208-0

www.jakobantriebstechnik.de, info@jakobantriebstechnik.de

Technische Anderungen vorbehalten. Aktuellste Datenblatter finden

Sie auf unserer Internetseite.

www.jakobantriebstechnik.de
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Spanntechnik | Allgemein

Definition:

Vielgestaltig und zahlreich sind nicht nur die Spannauf-
gaben in der Fertigungstechnik, sondern auch die hier-
fur angebotenen Elemente und Systeme, die aufgrund
der Forderung nach kirzeren Rist- und Fertigungszei-
ten kiinftig noch mehr an Bedeutung gewinnen werden.
Wichtig bei der Auswahl von geeigneten Spannmitteln
sind vor allem die Betriebssicherheit, die Wirtschaft-
lichkeit, die Bedienfreundlichkeit und natlrlich die
technischen Daten. Weitere Aspekte sind die Qualitats-
steigerung, die Flexibilitdt und die Humanisierung am
Arbeitsplatz. Die mechanischen Spannelemente von
JAKOB mit verschiedenen patentierten Kraftverstarker-
systemen bzw. hydromechanischen Spannsystemen

Leistungsmerkmale:

werden den gestiegenen Anforderungen der Anwender
gerecht. Sie stellen gleichermaBen eine echte Alternati-
ve zu einfachen, mechanischen Spannmitteln (Spann-
eisen, Pratzen etc.), wie auch zu halb- oder vollautoma-
tischen Spannelementen mit meist sehr aufwendigen
Energieversorgungs- und Steuerungssystemen dar. Auf-
grund der geringen Installationskosten, dem minimalen
Betriebs- und Wartungsaufwand, sowie dem moderaten
Anschaffungspreis stellen JAKOB Spannelemente oft
die wirtschaftlichste Lésung dar. Ob zur Erstausriistung
oder als Nachristelement, JAKOB Spannelemente hal-
ten Werkzeuge und Werkstlicke stets sicher in Position.

# hochste Spannkrafte # niedrige Anzugsmomente «# groBe Spannhtibe
# hohe Betriebssicherheit # Spannkraftkontrolle

# geringer Installationsaufwand # wirtschaftliche Spanntechnologie

# Humanisierung des Arbeitsplatzes # reduzierte Unfallgefahr

# einfache manuelle Bedienung oder Automatikbetrieb

# vielseitige Anwendung durch kompakte, flexible Konstruktion

Spannelemente mit Kraftverstarkung:

Zu dieser Spannelementegruppe gehdéren mechani-
sche Kraftspannschrauben, Kraftspannmuttern und
Kraftspannspindeln. Sie sind fir den manuellen Be-
trieb mit einfacher Handhabung, jedoch flir sehr hohe

Spannkréafte konzipiert. Zur Spannkraftkontrolle wird
das manuelle Anzugsmoment herangezogen. Fir die
Kraftverstérkung werden verschiedene Spannmecha-
nismen wie Keilsystem, Planetengetriebe oder Druck-

Ubersetzer eingesetzt. Die robuste Ausfiihrung, die
selbsthemmende Funktion, sowie eine hohe Uber-
lastbarkeit garantieren maximale Betriebssicherheit
und eine lange Lebensdauer dieser Spannelemente.

Hydromechanische Federspannsysteme

Bei den hydromechanischen Federspannsystemen missen vor allem die hohe Betriebssicherheit und die Unsti-
gen Betriebskosten hervorgehoben werden. Die Spannkraft wird leckagesicher von einem Tellerfeder-paket auf-
gebracht, wahrend der Hydraulikdruck nur fur den Lésevorgang benétigt wird. Hierdurch kénnen sehr kompakte,
robuste und zuverldssige Spannelemente, wie Federspannzylinder, Federdruckzylinder oder Federspannmuttern
angeboten werden. Die Elemente eignen sich gleichermaBen fiir den Automatikbetrieb mittels Hydraulikaggregat,
wie flir den manuellen Einsatz mit einer Handhebel- oder Schraubenpumpe.

www.jakobantriebstechnik.de
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Mechanische Kraftspannmuttern | Reihe MCA/MDA/MDR

# maximale Spannkréafte durch Kraftverstarkungsmechanik
# einfache manuelle Bedienung - niedrige Anzugsmomente

# hohe Betriebssicherheit durch Selbsthemmung
# korrosionsgeschiitzt, robust, bis 400°C

Das wesentliche Konstruktionsmerkmal der Baureihen
MCA, MDA und MDR ist ein integriertes Ubersetzungs-
getriebe zur Vervielfachung des manuellen Anzugsmo-
ments. Somit stehen dem Anwender sehr robuste und
flexible Spannelemente zur Verfliigung, welche héchs-
te Spannkrafte bei einfacher manueller Bedienung und
maximaler Betriebssicherheit ermdglichen. Die Baureihe
MCA ist mit Sacklochgewinde und zentrisch angeordne-
tem Bediensechskant, die Baureihen MDA und MDR mit
Durchgangsgewinde und seitlich versetztem, bzw. radial
angeordneten Bediensechskant ausgeflihrt. Die Kraft-
spannmuttern kénnen fir vielfaltige Spannaufgaben im
gesamten Maschinenbau, beispielweise zur Werkzeug-
klemmung in Pressen und Stanzen eingesetzt werden.

Ausfuhrungsoptionen:

# Hochtemperaturausfihrung bis T = 400°C (z. B.
Schmiedepressen)

# korrosionsbesténdige Ausfiihrung fir kritische
Umgebungsbedingungen

# mit zusatzlicher Rastmechanik, zum automatischen
Umschalten auf Kraftspannmodus fur Schnellzu-
stellung oder bei versenkter Anordnung (bei den Ty-
pen MCA 60, MCA-T, MCA-S standardmaBig)

# Schmierung mit Lebensmittelfett fir Nahrungsmittel-
industrie, Laborbereich etc.

o~ mit zusatzlichem Schmiernippel fir Nachschmierung

# Lieferung inklusive Drehmomentschlissel

bzw. Bedienwerkzeug maoglich
< Ausfiihrung MDR-F mit zusétzlichem Tellerfederpaket
zur Spannhubkompensation

2 Spanntechnik

Funktion und Bedienung:

Nach dem manuellen Zustellen der Spannmutter
bis zur Auflageflache wird das Antriebsritzel durch
Rechtsdrehen des Bediensechskants SW 1 akti-
viert. Resultierend aus der Getriebelibersetzung
wird das Anzugsmoment um ein mehrfaches mul-
tipliziert und die Rotation der Gewindemutter be-
wirkt den Spannhub des eingeschraubten Zugbol-
zens. Abhéngig vom Bediendrehmoment wird die
Spannkraft sicher aufgebaut. Selbsthemmung ist in
jeder Spannstellung gewahrleistet. Um einerseits die
bendtigte Spannkraft zuverlédssig zu gewahrleisten
und andererseits die Spannmechanik vor Schéa-
den durch Uberhéhte Anzugsmomente zu schitzen,
wird die Verwendung eines Drehmomentschlissels
empfohlen. Unter bestimmten Voraussetzungen
kann das Spannen auch mit Hilfe Ublicher Ring-,
Steck- oder Ratschenschliissel akzeptabel sein,
aber die Verwendung von Schlagschraubern ist
nicht erlaubt. Es ist sicherzustellen, dass der ein-
geschraubte Gewindebolzen feststeht, d. h. sich
nicht mitdrehen kann. Die Kraftspannmuttern sind
unter normalen Betriebsbedingungen wartungsfrei.
Gehause und Gewindemutter aus Vergltungsstahl
sind durch eine Oberflachennitrierung korrosions-
geschutzt.

www.jakobantriebstechnik.de



Mechanische Kraftspannmuttern | Reihe MCA-S/MCA-T

# einfache manuelle Bedienung mit Handgriff #~ Schnellzustellung durch Umschaltautomatik

79
|
S S3
Aktuelle Version
% g 7 g
Z B £ 7 7 =
/// ! —EI - %: | g -
D ™\ Rast- D ™\ Rast-
@232 mechanik 32 mechanik
@60 @60
@62 262
Spannmutter MCA-S Spannmutter MCA-T
mit Sterngriff mit T-Griff
Werkstoffausfiihrung:

VergUtungsstahl nitrokarburiert
Gehausedeckel: hochfestes Aluminium

technische Daten und Abmessungen [mm]:
LangenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

Nenn- max statische Einschraubtiefe Gewicht
Reihe spannkraft Gewinde  Belastung tmin tmax ca.
[kN] [kN] [mm] [kal
M10 50
MCA-S M 12 70
40 16 24 1,0
MCA-T M 16 120
M 20 120

Hinweis: maximal zuldssige Betriebstemperatur: -30°C bis +90°C

Hinweis:

Festigkeitsklasse des Gewindebolzens mindestens Q 10.9. Bei Gewinde-
durchmessern kleiner als M 16 sollten Gewindebolzen mit Festigkeitsklas-
se Q 12.9 verwendet bzw. die max. zulassige statische Belastung redu-
ziert werden. Zur optischen Kontrolle der vorhandenen Einschraubtiefe sind
die Spannmuttern am Umfang mit einer Min-/Max-Markierung versehen. Bei
Auslegung der tatsachlichen Einschraubtiefe des Gewindebolzens ist der er-
forderliche Hubweg zu berlicksichtigen, d. h. die max. Einschraubtiefe tmax
ist mind. um den Betrag des Hubweges zu reduzieren.

Anwendungsbeispiel:

MCA-T-Spannmutter flir Arretierung eines Priifstand-Schiebetisches

Bestellbeispiel: MCA-S - M16 / MCA-T - M20

Spanntechnik 3
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Mechanische Kraftspannmuttern | Reihe MCA

# mit Sacklochgewinde # Gewinde geschitzt # zentrische Bedienung # kompakte Bauform

[TT1
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T-Mutschra uhe/ ™= 1
DM T&7
@dz bis M24: 10.912.9 ! ; Werkstoffausfiihrung:
b M30: 8.8 _ VergUtungsstahl nitrokarburiert

Gehausedeckel: hochfestes Aluminium

technische Daten und Abmessungen [mm]: La&ngenmaBe nach DIN I1ISO 2768 mH

MCA ::;?:_ Gewinde a':zegg;- stan’:iz)é.h e T-Nut Gewicht Einschraubtiefe
kraft D* moment Belastung A ca. @a @d1 @d2 L t SW1  w
GroBe  [kN] (6G) [Nm] [KN] [kq] min  max
M 12 20 70 14
60 60 M 16 25 120 18 0,9 62 32 60 50 16 24 13 10
M 20 30 120 22
M 16 35 130 18
M 20 40 200 22
100 | 100 M 24 45 200 o8 1,8 73 42 71 70 25 35 15 10
M 30 50 200 36
M 24 60 300 28 2,5
M 30 70 300 36 2,4
150 | 150 M 36 75 300 42 23 83 52 81 75 30 40 17 12
M 42 80 300 48 2,2
M 36 90 400 42 4,9
M 42 95 450 48 4,8
200 | 200 M48 100 450 54 47 120 82 118 80 35 45 19 12
M56 105 500 - 4,5
M64 115 500 4,3

*Festigkeitsklasse der Gewindebolzen bis M 24 min. Q 10.9; ab M 30 Q 8.8 (weitere GewindegroBen z.B. Zoll auf Anfrage)
Standard-Gewindetoleranz ,,6G*“

Hinweis:

# Zur optischen Kontrolle der vorhandenen Einschraubtiefe ,,t“ sind die Spannmuttern am Umfang mit einer Min-/
Max-Markierung versehen. Bei Auslegung der tatséchlichen Einschraubtiefe des Gewindebolzens ist der erforder-
liche Hubweg zu beriicksichtigen, d. h. die max. Einschraubtiefe tmax ist mind. um den Betrag des Hubweges
zu reduzieren.

# Die angegebenen Spannkraftwerte kénnen durch verschiedene Parameter, wie z.B. Gewindelange, Qualitat der
Gewindeoberflache oder Gewindeschmierung erheblich beeinflusst werden.

# Maximal zulassiger Temperaturbereich: -30°C bis +200°C (optional bis 400°C)

Bestellbeispiel: Spannmutter MCA100 - M24
inkl. T-Nutschraube MCA 150 - M 30 - 100 - 36

Reihe und BaugroBe |
GewindegroBe (T-Nutschraubengewinde gemas DIN 787)

Spannhdhe, Klemmhohe (H = 100 mm)
Nutbreite (A = 36 mm)

4 Spanntechnik www.jakobantriebstechnik.de




Mechanische Kraftspannmuttern | Reihe MDA

# mit Durchgangsgewinde ~ fir variable Spannrandhdéhen «# unbegrenzter Spannhub
# Schnellzustellung durch Umschaltautomatik (Rastmechanik)

SW14,

e

| Tischebens

1]

5 N e
o @ d1 - T-Muischrauba A . r
@ d2 DM TET .
- | bis M24; 10,9129 1 Aktuelle Version
Rostmechanik  Ab M30: B8
Werkstoffausfihrung:

Vergutungsstahl nitrokarburiert

technische Daten und Abmessungen [mm]: LAngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

Nenn- . winde NeMN-  max. Gewicht Bedien-
MDA spann- anzugs- statische T-Nut sechskant
kraft D*  moment Belastung A ca. Ga @d1 ©@d2 e L t o Swrow
GroBe [kN]  (6G)  [Nm] [kN] kg]
M 12 30 70 14 1,6
60 60 M 16 35 120 18 1,6 74 40 72 21,5 58 23 14 11
M 20 40 120 22 1,6
M 16 65 130 18 2,6
M 20 70 200 22 2,6
120 120 M 24 75 240 o8 25 84 50 82 26,5 73,5 32 14 11
M 30 80 240 36 2,4
M 24 90 300 28 4,0
M 30 100 300 36 3,9
180 180 M 36 110 400 42 3,8 105 64 103 35 78 37 14 11
M 42 115 450 48 3,7
M 48 125 450 54 3,7

*Festigkeitsklasse der Gewindebolzen bis M24 min. Q 10.9; ab M30 Q 8.8 (weitere GewindegréBen z.B. Zoll auf Anfrage)
Standard-Gewindetoleranz ,,6G*
** Optional auf Anfrage mit Innensechskant SW 8 oder Torx TX50 (w=5mm)

Hinweis:

# Zur optischen Kontrolle der Mindesteinschraubtiefe ,,t min“ sind die Spannmuttern am Umfang mit einer
Ringnut-Markierung versehen.

# Lieferung inklusive T-Nutschraube auf Anfrage (siehe Bestellbeispiel).

# Die angegebenen Spannkraftwerte kénnen durch verschiedene Parameter, wie z.B. Gewindelange, Qualitat der
Gewindeoberflache oder Gewindeschmierung erheblich beeinflusst werden.

# Maximal zulassiger Temperaturbereich: -30°C bis +200°C (optional bis 400°C)

Anwendungsbeispiel: Klemmung von Kettenradern bei der Frasbearbeitung

Bestellbeispiel: Spannmutter MDA 120 - M 24
inkl. T-Nutschraube MDA 180 - M30 - 100 - 36

GewindegréBe (T-Nutschraubengewinde gemas DIN 787
Spannhdhe, Klemmhdhe (H = 100 mm)
Nutbreite (A = 36 mm)

Reihe und BaugroBe | J
)

www.jakobantriebstechnik.de Spanntechnik 5



Mechanische Kraftspannmuttern | Reihe MCG

# mit Gewindebolzen «# Funktion als Kraftspannschraube «# zentrische Bedienung «# kompakte

Bauform
S5W 1
L ]
=
1
-
1
1
0]
—
L ]
8]
- @d1
@d2

Aktuelle Version

Festigkeitsklasse Gewinde-
bolzen mindestens Q 10.9

Werkstoffausfihrung:
Verguitungsstahl - nitriert

technische Daten und Abmessungen [mm]: LAngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

. Nenn- max. .
MCG Nenn- Gewinde .., g statistische oo Wicht
spannkraft  pg* moment Belastung ca. Ga @d1 ©d2 L Sw1 w
GroBe  [kN] [Nm] [KN] [kal
M 12 20 70
60 60 M 16 25 120 1 62 32 60 50 13 10
M 20 30 120
M 16 35 130
M 20 40 200
100 100 M 24 45 200 2 73 42 71 70 15 10
M 30 50 200
M 24 60 300
M 30 70 300
150 150 M 36 75 300 3 83 52 81 75 17 12
M 42 80 300
M 36 120 400
M 42 125 450
200 200 M 48 130 450 6 120 82 118 80 19 12
M 56 140 500
M 64 150 500
Gewindebolzenlange LG = variabel (gemaB Kundenangabe)
*weitere GewindegroBen z.B. Zoll auf Anfrage
maximal zuléssiger Temperaturbereich: -30°C bis +200°C
Bestellbeispiel: Spannmutter MCG100 - M24 - Lg=120

Reihe und BaugréBe (max. Spannkraft = 100 kN) |

GewindegréBe
Gewindebolzenlange

6 Spanntechnik
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Mechanische Kraftspannmuttern | Reihe MDR

Baureihe MDR ~ seitliche Bedienung # niedrige Bauhéhe .~ mit Durchgangsgewinde

@a -
i
O Q
i |
/- r - |
04 _ (1O |y t
o e T T
- - T-Hutschraube
@ d1 O TR A
b M2
| & d2 o ey 1
ab M3 B8

technische Daten und Abmessungen [mm]: LAngenmaBe nach DIN I1ISO 2768 mH

Nenn- . max. Anzugs- max. statische .
G":;; spannkraft %i“gg; moment T-xut Belastung Gew[l:;t ca. Ja Jdi1 Jd2 e L t
[kN] [Nm] [kN]
M 16 65 18 130
120 120 M 20 90 22 200 2,2 90 44 86 17,5 60 30
M 24 95 28 240
M 30 105 36 240
M 24 100 28 300 4,2
150 150 M 30 110 36 300 41 120 50 115 17,5 65 35
M 36 115 42 300 4,0

*Festigkeitsklasse der Gewindebolzen bis M24 min. Q 10.9; ab M30 Q 8.8 (weitere GewindegroBen z.B. Zoll auf Anfrage)

Standard-Gewindetoleranz ,,6G*

maximal zulassiger Temperaturbereich: -30°C bis +200°C

Bestellbeispiel:

Reihe und BaugréBe
GewindegréBe (T-Nutschraubengewinde gemas DIN 787)

Spannhdhe, Klemmhdhe (H=100)
Nutbreite (A=36 mm)

Spannmutter

Inkl. T-Nutschraube

MDR 150 - M 36
MDR120 - M30 - 100 - 36

www.jakobantriebstechnik.de
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Videolinks | Spanntechnik

Hier finden Sie Videos zu einigen Produkten des JAKOB Spanntechniksortiments aus unserem Videokanal.
Scannen Sie den QR-Code mit einer geeigneten App um direkt zum jeweiligen Video zu gelangen.
Diese und weitere Videos finden Sie auch auf unserer Homepage.

E Youtube -
.~ Kanal der JAKOB

i '|-;;.'

Foto: Talsabell CA

Kraftspannmutter MCA

8 Spanntechnik
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Mechanische Kraftspannschrauben | Reihe SC

# mit Keilspannsystem als Kraftverstarker # hohe Spannkrafte » maximale Betriebssicherheit

# niedrige Anzugsmomente «# einfache manuelle Bedienung

Die Spannschrauben der Baureihe SC sind mit einem
Keilspannsystem als Kraftverstarker ausgerlstet. Die-
ses innovative System ermdglicht héchste Spannkréfte
mit niedrigen Anzugsmomenten bei einfacher manueller
Bedienung. Die robuste Ausfiihrung aller Bauteile, die
selbsthemmende Funktion sowie eine hohe Uberlast-
barkeit garantieren maximale Betriebssicherheit. Die
Spannschrauben der Reihe SC haben sich in zahlreichen
Anwendungsféllen, wie z. B. in Pressen, Stanzen und
Werkzeugmaschinen, sowie im Vorrichtungsbau und in
der Betriebsmittelkonstruktion hervorragend bewahrt.

Funktion:

Das Keilspannsystem der SC-Spannschraube ist auf-
grund der Geometrie in jeder Spannstellung selbsthem-
mend und bietet einen Spannhub von bis zu 3 mm. Somit
kénnen, abhangig vom Anzugsmoment, beliebig hohe
Spannkréfte bis zum Nennwert erreicht werden. Spann-
kraftdiagramme stehen auf Anfrage zur Verfiigung.

Spannen:

Nach dem manuellen Zustellen der Spannschraube bis
zur Anlage (7) wird durch Drehen des Bediensechskants
im Uhrzeigersinn die Antriebsspindel (2) betéatigt. Da-
durch bewegt sich der Keilschieber (3) axial in Spannrich-
tung und driickt die Keilstiicke (4) radial nach auBen. Dies
wiederum bewirkt den Axialhub des Druckstlickes (5)
gegen das Spannteil, wobei sich die Keilstlicke auf dem
Keillager (6) abstlitzen und die Spannkrafte direkt in die
Vorrichtung (8) einleiten.

Bei Ausnutzung des gesamten Spannhubs (ca. 2 Um-
drehungen von SW 1) bis zu einem inneren Festanschlag
blockiert der Antrieb bzw. rastet der Drehmomentschlis-
sel aus, ohne die geforderte Spannkraft zu erreichen. In
diesem Fall muss der Spannvorgang wiederholt werden.
Eine Spannhubkontrolle Uber den Bedienweg ,s” ist
mdglich. Die maximale Spannstellung ist erreicht, wenn
die Unterkante des Bediensechskantes mit der Oberkan-
te des Gehdauses blindig ist (Bild A2).

Losen:

Der Ldsevorgang geschieht in umgekehrter Reihenfolge.
Durch Linksdrehen des Bediensechskants bis zu einem
hinteren Festanschlag (Bild A1) fahrt der Keilschieber zu-
riick und die Spannmechanik wird entlastet. Schrauben-
federn driicken das Druckstiick und die Keilstlicke in die
Ausgangsstellung zuriick.

10 Spanntechnik

Lose-
stellung
Bild A1

1
S

max. Spann-
stellung
Bild A2
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Mechanische Kraftspannschrauben | Reihe SC

technische Daten und Abmessungen [mm]: La&ngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

Nenn- max. max. max. statische  Bedien- Gewicht Gewind
GroB spannkraft Anzugsmo- Spannhub Belastung weg s c?{:(c] De*ngG)e gd L1 L Swi1 Sw2
o kN ment[Nm]  [mm] kN] [mm] 49
36 40 30 1,5 80 5 0,5 M 36 x 3 19 62 73 13 30
48 80 70 2,2 160 7,5 1,1 M 48 x 3 28 75 90 17 41
64 140 120 2,5 240 8,5 2,5 M 64 x 4 39 90 110 19 55
80 180 140 2,5 320 8,5 53 M 80 x 4 39 100 160 19 65
100 250 130 3 400 17 12 TR100x6 60 205 230 14*™ 65
*weitere GroBen und Gewinde (z. B. Zoll) auf Anfrage mdglich
maximal zuléssiger Temperaturbereich: -40°C bis +250°C
**Innensechskant - Bedienzapfenldnge: s =17 mm
Hinweise: JAKOB
# Um einerseits die bendtigte Spannkraft zu gewahrleis-
ten und andererseits den Antriebs- bzw. Spannmecha- +

nismus vor Beschadigung durch Gberhéhte Anzugsmo-
mente zu schiitzen, wird zum Spannen die Verwendung
eines Drehmomentschlissels empfohlen. Unter be- 5
stimmten Voraussetzungen kann das Spannen auch mit
Hilfe Ublicher Ring- oder Steckschliissel akzeptabel sein.

[ =]

SW2
# Die Spannschrauben sind dauergeschmiert und un- - =
ter normalen Betriebsbedingungen wartungsfrei. Eine SW1
Hochtemperaturausfiihrung bis 400° C ist mdglich. .
C‘OL
Werkstoffausfiihrung: —
Vergltungsstahl nitrokarburiert |
I UJO
Anwendungsbeispiel: |
Einschubspanner (siehe Abbildung)
|
|
-l
-—
! -l
I
1 1
. 9d |
— D _—
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Kraftspannspindeln | Reihe MSP/MSPD -HSP

Fir den Einbau in Plan- und Aufspann-
scheiben, sowie in Klauenkasten an Dreh-,
Schleif- und Sondermaschinen.

JAKOB Kraftspannspindeln sind fiir hdéchste Anspriiche
und maximale Werkstickgewichte bei groBtmdglicher
Betriebssicherheit konzipiert. Sie eignen sich in erster Li-
nie zum Einbau in Klauenkésten oder zur direkten Mon-
tage in Planscheiben von Vertikal-, Horizontal-, Plan-,
Spitzen- und Walzendrehmaschinen, sowie Schleif- und
Sondermaschinen. Es stehen mehrere Spannspindel-
Baureihen mit unterschiedlichem konstruktivem Aufbau
und flr unterschiedliche Anforderungsprofile zur Verfi-
gung. Der Anwender kann zwischen einer hydraulischen
und mechanischen bzw. einfach und doppelt wirkender
Bauweise auswahlen. Alle Bauteile sind aus gehartetem
Vergutungsstahl und mit hoher Prazision gefertigt, wo-
durch dem Anwender ein Spannelement mit groBter Ro-
bustheit und Zuverlassigkeit garantiert wird.

wesentliche Leistungsmerkmale:

# sehr hohe Spannkréfte bei niedrigen Anzugsmomenten
# maximale Betriebssicherheit und hohe Steifigkeit

# groBer Kraftspannhub und hohe Ausrichtgenauigkeit
# einfache Bedienung und Montage

# geringer Wartungsaufwand

Anwendungsbeispiele:

GroBdrehmaschine gebaut bei Waldrich - Siegen doppelt wirkende Kraftspannspindel Reihe MSPD 80
mit Planscheibe fir 8 Kraftspannspindeln Reihe fir Spannrichtung auBen und innen in Klauenkasten
MSP 200 zum Spannen von Turbinenldufern bis integriert

350t Gesamtgewicht
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Kraftspannspindeln | Reihe MSP/MSPD -HSP

Mechanische Kraftspannspindeln Reihe MSP / MSPD

Die Kraftiibersetzung bei den mechanischen Spannspindeln wird durch ein spezielles, mechanisches Keilspann-
system bewirkt. Die ausgefeilte Geometrie der Keilmechanik mit sehr groBen Ubertragungsflaichen sowie das
selbsthemmende Wirkprinzip gewahrleisten geringen Verschlei3 und hdchste Betriebssicherheit. Besonders er-
wahnenswert ist die doppelt wirkende Version Reihe MSPD mit einer genial einfachen Umschaltautomatik fir die
Spannrichtung vom AuBenspannen zum Innenspannen. Des Weiteren sind die einfache, manuelle Bedienung und
der geringe Montageaufwand hervorzuheben. Unter Berlcksichtigung der wesentlichen technischen und wirt-
schaftlichen Bewertungskriterien kann die Baureihe MSP/ MSPD fir die meisten Anwendungsfélle als optimale
Variante empfohlen werden.

Hydromechanische Kraftspannspindeln Reihe HSP

Das Wirkprinzip der hydromechanischen Spannspindel basiert auf der Kraftemultiplikation, resultierend aus dem Fla-
chenverhaltnis eines Primér- zu einem Sekundarkolben. Wahrend mit dem deutlich kleineren Primérkolben ein interner
Oldruck von bis zu 600 bar erzeugt und hierbei ein groBer Hubweg zuriickgelegt wird, bewirkt der Sekundarkolben
mit groBer Wirkflache bei kleinerem Spannhub eine extrem hohe Axialkraft, welche Uber das AuBengewinde des Kol-
bengehduses auf die Spannklaue Ubertragen wird. HSP-Kraftspannspindeln werden nur fir die Spannrichtung auBen
angeboten. Sie zeichnen sich durch groBe Spannhiibe und niedrige Anzugsmomente aus. Allerdings ist aufgrund der
obligatorischen, mechanischen Sicherung (Konterring) ein erheblicher Mehraufwand erforderlich.

Hinweise:

# Dbei der Ermittlung der Einbaulange L1 missen zuséatzliche Lagerringe oder Axialscheiben unbedingt be-
ricksichtigt werden

# grundsétzlich kdnnen auBer der Einbauldange L1 auch das Gewinde des Spindelgehduses oder die Ab-
messungen der Lagerzapfen den kundenspezifischen Gegebenheiten angepasst werden. Besonders
beim Austausch von defekten Spannspindeln &lterer Bauart oder beim Retrofitting von Werkzeugmaschi-
nen kann dies erforderlich werden. Kontaktieren Sie uns bei Abweichungen von den Standardabmessun-
gen

# Kraftspanniiberwachung kann zusétzlich durch das Force Monitoring System (FMS) realisiert werden

# Bedienwerkzeuge sowie hydraulische Kraftmessdosen zur Spannkraftkontrolle auf Anfrage erhéltlich

Spannkraftdiagramm Mechan. Spannspindel “MSPD 120“
F
Zu jeder Spannspindellieferung wird eine ausfihrliche Doku- KN (max . statische Belastung 600 kN)
mentation mit Bedienungsanleitung inklusive Spannkraftdia- S ' ' []
gramm, sowie auf Wunsch ein Messprotokoll beigelegt. Bei Be- &5 g
darf kann das entsprechende Spannkraftdiagramm als Alutafel 250 /
zur Anbringung an der Maschine mitgeliefert werden. Aufgrund 225 é\é\ »
von Reibungsverlusten in den Spannklauen- bzw. Langschie- 200 Qé"b
berfiihrungen miissen evtl. die Tabellen- bzw. Diagrammwerte 75 \§’% | (@6
fur das Anzugsmoment oder fir die Spannkraft korrigiert wer- - e&’&(\ -
den. Der entsprechende Korrekturfaktor muss vom Planschei- - IS
ben- bzw. Klauenkastenhersteller durch Erfahrungswerte oder ) 454
Versuche festgelegt werden. mz rd
50—
i 4/

00 1020 30 40 50 &0 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 Nm)
TA=10%
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Mechanische Kraftspannspindeln | Reihe MSP/MSPD

Konstruktiver Aufbau und Funktion:

Die einfach wirkenden mechanischen Spannspindeln
der Reihe MSP sind flr die Spannrichtung auBen (Wel-
len, Walzen), die doppelt wirkenden mechanischen
Spannspindeln der Reihe MSPD fir die Spannrich-
tung auBen und innen (Ringe, Buchsen) ausgelegt. Die
Spannspindeln sind hierzu mit einem mechanischen
Keilspannsystem als Kraftverstarker, die doppelt wir-
kenden Spannspindeln zusétzlich mit einer Umschalt-
automatik ausgerustet. Dieses System ermdglicht sehr
hohe Spannkréfte bei einfacher manueller Bedienung
mit niedrigen Anzugsmomenten. Die optimierte Gestal-
tung der robusten Keilmechanik gewéahrleistet Selbst-
hemmung in jeder Spannstellung sowie ein hohes MaB
an Steifigkeit, wodurch eine maximale Betriebssicher-

Die Kraftverstarkungsmechanik wird durch Verdrehen
der Antriebsspindel (SW 2) aktiviert, wodurch die Ge-
windespindel mit Spannklaue gegen das Werkstlick
gedriickt und die Spannkraft abhéngig vom Anzugsmo-
ment aufgebaut wird. Durch die entgegen gesetzte Be-
lastungsrichtung von auBen nach innen andert sich bei
der doppelt wirkenden Bauart die Kraftflussrichtung im
Kraftverstarker automatisch, ohne dass ein zuséatzlicher
Umschaltvorgang erforderlich ist. Somit wird die Spann-
kraft wechselweise beim AuBenspannen in den linken
Lagerzapfen bzw. beim Innenspannen in den rechten
Lagerzapfen eingeleitet und abgestitzt. Der Umschalt-
weg des Kraftverstérkers und der Gewindespindel wird
von einer Druckfeder kompensiert, die gleichzeitig als

heit erreicht wird. Hierdurch kann auf eine zuséatzliche
mechanische Sicherung bzw. Abstitzung fir die Ge-
windespindel verzichtet werden.

Ruickstellfeder beim Lésevorgang dient.

Bedienweg Weganzeige

N
S

Spannrich- auBen

innen
Gewindespindel

Spannklaue Druckfeder 3
Lagerzapfen -links / { Lagerzapfen -rechts
/ ]n Losestellung  max. Spann-
. = stellun
e e 9
\E_—_;'ﬁ' . — - - 1
Antriebsspindel L
| mechan. Kraftverstarker |7

Bedienung:
AuBenspannen

Durch Rechtsdrehen des AuBensechskantes SW 1 wird die Spannklaue gegen das Werkstlick gefahren, voraus-
gerichtet und vorgespannt. Zum Kraftspannen und Feinausrichten muss ein Drehmomentschliissel verwendet
werden. Durch Drehen des Innensechskantes SW 2 der Antriebsspindel wird der Kraftverstérker aktiviert und
die Spannkraft proportional zum Anzugsmoment aufgebaut, bis der Drehmomentschlissel bei vorgegebenem
Anzugswert (siehe Spannkraftdiagramm Seite 17) ausrastet. Der Spannhub kann Uber eine Bedienweganzeige
kontrolliert werden. Ist das vorgegebene Anzugsmoment bis zum Ende des Bedienwegs nicht erreicht, muss der
Spannvorgang durch Lésen mit SW 2 und eventuelles Vorspannen mit SW 1 wiederholt werden. Um Beschadigun-
gen zu vermeiden, sollte das maximale Anzugsmoment (TN X 1,25) nicht Uberschritten werden.

Innenspannen

Durch Linksdrehen des AuBensechskantes SW 1 mit Hilfe eines Ring- oder Steckschlissels wird die Spannklaue
gegen das Werkstlick gefahren, vorausgerichtet und vorgespannt. Dabei findet die automatische Umschaltung
auf das Innenspannen statt. Fir diese Umschaltung wird die Gewindespindel bei anliegender Spannklaue entge-
gengesetzt axial verschoben, d. h. der AuBensechskant SW 1 muss hierfir ca. eine Umdrehung zusétzlich ,leer”
betatigt werden. Das Kraftspannen mit dem Innensechskant SW 2 erfolgt analog zum AuBenspannen.

Lésen

Der Lésevorgang erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Durch Drehen des Innensechskantes SW 2 gegen den Uhr-
zeigersinn bis zu einem hinteren Festanschlag fahrt die Antriebsspindel zurliick und die Spannmechanik wird ent-
lastet. Die Druckfeder schiebt die Gewindespindel mit Spannklaue zuriick und driickt den Kraftverstarker in die
Ausgangsstellung.
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Mechanische Kraftspannspindeln | Reihe MSP/MSPD

Reihe MSP - mechanische Spannspindel fiir Spannrichtung auBen
Reihe MSPD - mechanische Spannspindel fiir zwei Spannrichtungen innen — auBBen

L2
Bedienweg a b L 1 =Einbaulange
\
S
Q
1=
£15
AL
N = Eo SYE AF
T T 4+ - - - —_— 8 g ==l
SRS TE glo 8|S
/ ol [}
1 |O
o ~—
|
{ a
Sw2
SW1 innen «m h mpauBen
Spannrichtung
L Werkstoffausfihrung:
Aktuelle Version Vergltungsstahl nitrokarburiert
technische Daten und Abmessungen [mm]: La&ngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH
MSP/MSPD GroBe 50 65 80 100 120 160 200
ISO-Trapezgewinde TR-links 50x3 65x4 80x5 100x6 120x6 160x8 200x10
Nennspannkraft auBen 100 150 200 250 300 400 500
[kN] innen 70 100 140 180 220 300 400
Nennanzugsmoment [Nm] 60 70 100 130 160 160 180
max. stat. Belastung [kN] 150 250 300 400 600 800 1200
Spannhub h [mm] 2 2,5 3 3 3 3 3
Bedienweg s [mm] 7,5 15 17 17 17 25 27
s auBen SW 1 27 41 46 50 55 65 85
echskant .
innen SW 2 10 12 14 14 17 17 17
a 20 20 20 25 25 30 40
b/c 30 35 40 50 60 70 80
@ d1/d3 f7 30 45/40 50 60 65 80 100
J d2/d4 40 55/52 68 85 95 130 160
MSPD - L1 min. 150 170 230 250 280 330 360
MSPD - L2 min. 230 260 330 375 425 500 560
MSP - L1 min. 140 150 210 220 250 290 320
MSP - L2 min. 220 240 310 345 395 460 520

Hinweis: Sondergewinde, z. B. 2-gangig mit doppelter Steigung bzw. Sonderabmessungen sind auf Anfrage
maoglich. BaugréBen 120 / 160 / 200 sind mit verstarkter Keilmechanik fiir hdhere Spannkraftwerte lieferbar.

Bestellbeispiel: MSPD 100 -

www.jakobantriebstechnik.de
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Hydromechanische Kraftspannspindeln | Reihe HSP

L1 Einbauldnge

9
- - ;
5 2 I
o = o = o =
T © E - —_—————— i .0 — . — ..} .1 T T
o v (¥ @ < Q.
L F o '
| I =
7\ @) - !
1/ @ Z
1
SW2 h = auBen
Spannrichtung
Zahnrad
gdo/ m
- Werkstoffausfihrung:
Aktuelle Version Vergiitungsstahl nitrokarburiert
technische Daten und Abmessungen [mm]: LAngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH
HSP GroBe 80 100 120 160 200 220
ISO-Trapezgewinde links TR80x5 TR 100x6 TR 120x6 TR 160x8 TR 200x10 TR220x10
Nennspannkraft [kN] 100 150 220 400 600 750
Nennanzugsmoment [Nm] 60 70 80 150 150 140
max. stat. Belastung [kN] 200 300 400 700 1000 1200
Spannhub h [mm] 3 3 5 6 6 8
operating path s [mm] 16 19 - - - -
Sechskant ?uBen SW 1 46 50 65 75 85 100
innen SW 2 12 14 17 17 17 17
a 20 25 30 35 40 45
b 30 40 50 60 70 70
c 13 15 20 25 30 30
@ do 71,5 90 108 146 184 201
Modul m 1,25 1,5 1,5 2 2 3
g di 7 50 60 75 90 100 120
@ d2 68 85 100 140 165 180
@ d3 {7 40 50 60 70 80 100
g d4 60 80 90 105 135 150
e 22 25 30 40 45 45
f 15 15 15 20 20 20
g 30 35 40 50 55 60
LG min. 140 145 215 230 300 455
L1 min. 190 200 280 315 395 550
Hinweise:

# nach Beendung des Spannprozesses sollte die Spannspindel gegen Uberlast mittels mechanischem

Schutz (Konterzahnrad) geschiitzt werden; dieser erhdht zusétzlich die Steifigkeit
# Sondergewinde und -abmessungen oder héhere Spannkréfte auf Anfrage
# Gewindestange (SW 3) fiir den Antrieb des Konterzahnrades nicht im Lieferumfang enthalten

Bestellbeispiel: HSP 100 -

16 Spanntechnik
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FMS - Force Monitoring System

Die Haltekraft eines Spannmittels bei der mechanischen Bearbeitung von Werkstlicken ist ein Kriterium von her-
ausragender Bedeutung. Sie ist sowohl entscheidend fiir die Bearbeitungsqualitat, als auch fiir die Sicherheit der
Maschinenbediener, des Werkstlicks und der Werkzeugmaschine. Gerade bei der Bearbeitung von groBen Bau-
teilen mit mehrtagiger Aufspannzeit und zahlreichen Schichtwechseln, ist eine Ubwerachung der Aufspannkrifte
mittels standigem Datentransfer sicherheitsrelevant.

Alle bislang erhéltlichen Messsysteme, egal ob dynamisch oder statisch, erfassen die Werte der tatsachlichen
Spannsituation nicht sicher. Mit der intelligenten Spannklaue FMS von JAKOB erhélt der Kunde erstmals ein zu-
verlassiges und einfach zu bedienendes Monitoring-System, das wéhrend der Bearbeitung standig die aktuellen
Spannkréfte aller Spannklauen telemetrisch nach auBen Ubermittelt. Die Anzeige der Messwerte kann sowohl an
ein mobiles Endgerat, an einen Laptop oder auch direkt an die Maschinensteuerung gesendet werden.

Sollte die Spannkraft wahrend der Werkstlickbearbeitung unter einen vom Kunden festegelegten Schwellenwert

der Mindestspannkraft sinken, wird sofort ein Signal erzeugt, welches von der Werkzeugmaschinensteuerung fir
eine Stop-Funktion genutzt werden kann.

FMS PAD FMS JAW XXL

Das FMS PAD kann bei der Das FMS JAW XXL bietet ein in
GroBteilbearbeitung zwischen die Spannklaue integriertes Force
Spannelement und Werkstlck Monitoring System.

eingesetzt werden.

GroBteilbearbeitung GroBteilbearbeitung
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FMS - Force Monitoring System

Funktionen des Messsystems:

# robuster DMS-Kraftaufnehmer erfasst die Spannkraft mit hoher Genauigkeit
# Spannkraftwerte werden per Kabel zu einer Auswerte- und Sendereinheit geleitet
# Messwerte werden von der Sendereinheit an ein mobiles Endgerat, einen Computer oder eine

Maschinensteuerung gefunkt (Bluetooth)

Klauen-Grundkoérper aus hochfestem Vergiitungsstahl - Anbindung an
Langschieberteil mittels Schraubverbindung und Passfeder fiir beidsei-
tige Spannrichtung ,Innen-AuBen“ (optional: einteilige Klaue)

Elektronikteil fir DMS-Auswertung und
Funkibertragung inkl. Stromversorgung
- rickseitig in die Klaue integriert

Kraftaufnehmer mit DMS-Sensorik

w

N\

/

. separate Antenne zur Anbindung
an Maschinensteuerung

Mobiles Endgerat

wechselbares Druckstick
(weich oder gehartet) ¢/

Laptop mit Bluetooth

Spanntechnik 19
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HMD - Hydraulisches Kraftmesssystem

Reihe - BaugroBe HMD 300-R HMD 600-R
Messbereich 0 - 300 kN 0 - 600 kN
Skaleneinteilung 10 kN 10 kN
Messgenauigkeit 1,6% 1,0%
Masse 3,5 kg 6,2 kg
Temperaturbereich -10°C - +60°C
Schutzart IP 65
maximaler Kolbenhub 1mm

Allgemein:

@ M = 63/100

180/258

@ D = 105/140

H=

@ C=70/100

@ Kl=17/22

Lange Variabel

Hydraulische Kraftaufnehmer der Reihe HMD sind ro-
buste Messgerate zur Ermittlung von axialen Druck-
kr&ften mit mittlerer Genauigkeit. Uber die Druckkolben
und das hydraulische Druckmedium wird die Kraft ana-
log auf ein Manometer mit KN-Anzeigeskala Ubertragen.
Das Messsystem ist autark, es wird keine Fremd- oder
Zusatzenergie bendtigt. Somit kénnen auf einfache und
preiswerte Art statische und dynamische Krafte bei
zahlreichen Anwendungen im gesamten Maschinenbau
sicher erfasst werden.

Wirkprinzip - Systemaufbau:

Die Kraftaufnehmer sind auf Basis des Multikolbensys-
tems konzipiert. Die Druckkrafte werden hierbei Uber
mehrere kleine Kolben an das Druckmedium weiterge-
leitet. Bei der Baureihe HMD-R in Ringform sind die Kol-
ben konzentrisch angeordnet. Dieses innovative Prinzip
erlaubt die Realisierung von Kraftaufnehmern in jegli-
cher geometrischen Konfiguration. Die schwimmende
Kolbenauflage kompensiert Plan- und Winkelfehler in
erheblichem AusmaB. Hohe Querkréfte sind zu ver-
meiden. Spezielle Kolbendichtungen garantieren eine
hermetische und dauerhafte Abdichtung des Druckme-
diums.

Hinweise:
Bei der Messung mussen alle Kolben mit der komplet-
ten Druckflache an der Messstelle anliegen!

Um eine einwandfreie Messfunktion zu gewahrleisten
darf die Manometerverschraubung und die Verschluss-
bzw. Fillschraube nicht gelést werden. Zur Messung
von stark pulsierenden Kraften oder fir hohe Bes-
chleunigungen sind die Kraftaufnehmer nicht geeignet.

Der Innendurchmesser der
Ringkraftaufnehmer ist mit-

4xRaststift
20 Spanntechnik

|

" optional mit

> _‘ g tels vier Kugelraststiften fur
(S} die Aufnahme von Mess-
adapterstlicken vorbereitet.
Kundenspezifische Adapter-
ausfiihrungen auf Anfrage.
Messadapter
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Hydromechanische Federspannzylinder | Reihe ZSF/ZDF

# mechanisch spannen - hydraulisch I6sen

# maximale Betriebssicherheit — leckagesicher und robust

# sehr glinstige Anschaffungs- und Betriebskosten

Allgemein:

Die hydromechanischen Federspannzylinder arbeiten in
Wechselwirkung mechanisch-hydraulisch. Die Spannkraft
wird mechanisch durch ein vorgespanntes Tellerfederpa-
ket aufgebracht. Grundsétzlich werden zwei Bautypen als
Federspann- oder Federdruckzylinder angeboten. Der Hy-
draulikdruck wird nur fir den Lésehub der Elemente be-
nétigt, wodurch der Zuganker bzw. Druckbolzen gelliftet
wird. Mit diesem System wird eine hohe Betriebssicherheit
gewabhrleistet, da die Spannkraft unabhingig vom Oldruck
oder Leckageverlusten stets in voller Hohe erhalten bleibt.
Durch die kurzen Betriebszeiten des Hydraulikaggregats
bietet dieses System auch unter wirtschaftlichen Aspek-
ten Vorteile. Mit den Federspannzylindern der Baureihe
ZSF bzw. ZDF werden robuste und zuverlassige Spann-
elemente angeboten, die Uberall dort eingesetzt werden,
wo verschiebbare oder bewegliche Maschinenteile zeit-
weise geklemmt oder arretiert werden muissen. Weitere
Anwendungen finden sich im Vorrichtungsbau und in der
Werkstlick- bzw. Werkzeugklemmung.

Montage und Einstellung:

Funktion:

Der Druck- bzw. Zugkolben wird wechselseitig von dem
Tellerfederpaket oder dem Hydraulikdruck beaufschlagt.
Dies bedeutet, dass das Federpaket mit steigendem
Oldruck komprimiert wird, die Federkraft erhdht sich.
Bei Einstelldruck wird die entsprechende Nennklemm-
kraft als Reaktionskraft des Tellerfederpakets erreicht.
Zum Lo6sen der Druck- oder Zugkolben ist ein héherer
Hydraulikdruck erforderlich, der bis zu einem Maximal-
wert proportional zum Lésehub ist. Dies bedeutet, dass
der Einstelldruck nur bei der Erstmontage zur exakten
Kraftjustage bendétigt wird. Im eigentlichen Betriebszyk-
lus werden die Zylinder entweder drucklos oder mit L6-
sedruck gefahren. Die entsprechenden Druckwerte sind
den Tabellen zu entnehmen. Bei Federspannzylindern
der Reihe ZSF wird in die Gewindebohrung des Zugkol-
bens ein Spanndorn oder Zuganker eingeschraubt und
gesichert (auf Anfrage einstlickig bzw. mit Sonderge-
winde lieferbar). Der Zugkolben ist mittels einer Stiftver-
bindung zum Zylindergehduse verdrehgesichert.

fir den Betrieb wird ein Hydraulikaggregat benétigt, das mit einem Manometer, einem Druckbegrenzungs-

ventil, einem Schalt-Magnetventil und einem Druckschaltgerat ausgestattet sein sollte

N\

Zylinder und Leitungen bei niedrigem Druck fiillen und entliften (Zylinder werden ungefillt ausgeliefert)
Systemdruck bis Einstelldruck steigern und halten; Zylinder mit Hilfe der Ringlochmutter (ZSF), Einstellschrau-

ben (ZDF-u) oder Passscheiben (ZDF-o) ausrichten bis der Druckkolben bzw. das Klemmestiick spielfrei anliegt;
Druckzylinder mit Schrauben befestigen bzw. Ringlochmutter der Spannzylinder sichern

tuell nachjustieren.

il
Handkolben-
pumpe

Schnellschluss-
Kupplung

P

* :
|

T

F

Systemdruck ablassen; Losedruck fir den erforderlichen Losehub einstellen; Losehub kontrollieren und even-

Federspannzylinder

Schlitten
Reitstock

Maschinenbett | Zuganker mit

Klemmestlick

Hinweis: falls kein automatischer Spannbetrieb erforderlich ist, stellt der temporare, manuelle Hydraulikan-
schluss an eine Handkolbenpumpe mit Manometer eine kostenglinstige Alternative dar (siehe linke Abbildung).

22 Spanntechnik
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Federspannzylinder | Reihe ZSF

# mechanisch spannen - hydraulisch 16sen

# maximale Betriebssicherheit # leckagesicher und robust

technische Daten:

ZSF Nenn- Einstell- max. Lésedruck Lésedruck Lésedruck Hubvolumen Gewicht
GriBe spannkraft druck Lésehub bei 0,5 mm Hub bei 1,0 mm Hub bei max. Hub bei 1 mm Hub ca.
[kN] [bar] [mm] [bar] [bar] [bar] [cm?] [ka]
1.600 16 135 2,0 170 210 290 1,3 2,0
2.500 25 135 1,6 160 185 230 2,0 3,0
4.000 40 150 2,0 170 190 240 2,8 4,5
6.300 63 175 1,5 190 210 235 3,8 6,8
10.000 100 210 1,5 250 280 320 5,0 8,5
16.000 160 210 1,2 240 275 295 7,9 21
20.000 200 210 1,2 240 270 290 11,3 26,5
25.000 250 190 1,6 210 235 260 14,3 41
35.000 350 190 1,0 210 230 230 20,1 60
Temperaturbereich: -30°C bis +100°C Entlftungs-

— Einbaulage: beliebig

Aktuelle Version

Werkstoffausfihrung:

Verglitungsstahl briiniert

Abmessungen [mm]: LangenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

schraube
@b

1/4

_ L

5

bei Einstelldruck

ZSF Ausf.-2
arote 2P Gpg
1.600 | 60 55
2500 | 70 65
4.000 | 80 75
6.300 | 95 85
10.000| 105 95
16.000 | 142 130
20.000 | 150 -
25.000 | 170 -
35.000 | 200 -

Ja

85
95
110
125
140
180
190
220
250

gb

55
65
75
89
100
137
143
163
192

dc

20
25
30
40
40
50
57
70
80

e

40
46
56
67
78
75
92
100
100

f

14
14
16
16
16
32
40
40
45

9

12
13
12
12
18,5
22
22
22
47

L

101
111
125
135
150
170
200
230
240

M*

M14x1,5
M18x1,5
M22x1,5
M30x1,5
M30x1,5
M38x1,5
M45x1,5
M45x1,5
M52x1,5

t

24
30
36
48
50
50
60
60
70

v Verstellgewinde

- Ringmutter
22 M58x1,5
23 M68x1,5
24 M78x1,5
28 M92x1,5
35 M102x1,5
50 M140x2
58 M148x3
58 M168x3
65 M198x3

Hinweis zur Ausflihrung-2: die BaugréBen 1.600 bis 16.000 sind alternativ mit reduziertem AuBendurchmesser D des
Zylindergehduses gemaB Spalte -2 lieferbar.
*Alternative Gewindeausflihrung (z.B. Standard - DIN ISO) auf Anfrage mdglich.

Bestellbeispiel: ZSF 25.000 / ZSF 6.300 - 2

www.jakobantriebstechnik.de
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Federdruckzylinder | Reihe ZDF-o0

# mechanisch spannen - hydraulisch I6sen
# maximale Betriebssicherheit # leckagesicher und robust

technische Daten:

Nenn- . Lésedruck Lésedruck Hubvolumen Gewicht

ZDF-o Spannkraft Einstelldruck bei 0,5 mm Hub  bei 1,0 mm Hub bei 1 mm Hub ca.
GroBe [kN] [bar] [bar] [bar] [em®] [kq]
2.500 25 130 160 195 2 3

4.000 40 200 240 280 3 4,4
6.300 63 180 200 225 4 6,0
10.000 100 240 270 300 5 12
16.000 160 205 235 265 8 23
25.000 250 200 220 245 14 35

Temperaturbereich: -30°C bis +100°C - Einbaulage: beliebig

Pa
E @ ¢ (4x90%)
o db
g == By mm
—| 4 1 é HJ ¥, i &
oLy - |
& 7 I
!"ﬁ Entliftungs- LQC;
K schraube
|
) |
L @Dy _
|
|
v Werkstoffausfiihrung:
Aktuelle Version Verglitungsstahl briiniert bzw. nitrokarburiert
Abmessungen [mm]: LA&ngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH
ZDF-o oD Ja Jb dc Je g h L n
2.500 70 95 20 82 6,5 7 75 100 12,5
4.000 80 120 30 100 9 9 85 110 12,5
6.300 90 130 30 110 9 9 95 120 12,5
10.000 115 160 30 140 11 10 120 145 12,5
16.000 150 198 40 175 13 12 130 160 15
25.000 180 230 50 205 13 12 140 170 15

Bestellbeispiel: ZDF-0 4.000
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Federdruckzylinder | Reihe ZDF-u

# mechanisch spannen - hydraulisch I6sen
# maximale Betriebssicherheit # leckagesicher und robust

technische Daten:

ZDF-u Nenn- Einstell- max. Lésedruck Lésedruck Lésedruck Hubvolumen Gewicht
GriBe spannkraft druck Lésehub  bei 0,5 mmHub bei1,0mmHub beimaxHub  bei 1 mm Hub ca.
[kN] [bar] [mm] [bar] [bar] [bar] [cm?] [ka]
2.500 25 160 1,2 205 250 270 2,0 3,8
4.000 40 200 1,5 240 280 320 2,3 5,7
6.300 63 180 1,0 205 230 230 4 7,8
10.000 100 210 1,0 240 270 270 6 14
16.000 160 205 1,5 250 290 330 9 25
25.000 250 200 1,5 230 260 300 13 34

Temperaturbereich: -30°C bis +100°C - Einbaulage: beliebig

Dc
W [’ { :. 6 x 60
-0 B o
lllll'llf’ , 4 :Lg — Hi

%M 2 ol b= /

3 A

\ /] Lee

2 ‘ ? Entliftungs-

: R g ,."5 Einstellschraube |  schraube

N\ |

N § 1A « | <

3 NN =

\ % \;l E

N\ \\ |
7 £ Zb
) @ Dr
v Werkstoffausfiihrung:
Aktuelle Version Vergiitungsstahl briiniert bzw. nitrokarburiert
Abmessungen [mm]: LA&ngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

ZDF-u gD Ja Jb Jc Je g h L m n
2.500 75 105 20 90 6,5 7 85 110 30 14
4.000 90 138 30 115 11 10 90 115 37 14
6.300 100 150 30 125 11 10 100 125 44 14
10.000 120 170 30 145 12,5 12,5 125 150 51 14
16.000 150 210 40 185 12,5 12,5 140 170 65 15
25.000 180 230 50 205 12,5 12,5 150 180 80 15

Bestellbeispiel: ZDF-u 6.300
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Bedienungsanleitung Schlittenklemmung | ZSF

T-Nutschrauben bzw. Zugbolzen montieren (Verdreh-
sicherung beachten).

Zylinder einbauen, Hydraulik anschlieBen -> Entliftung
des Zylinders.

Fe

Ringlochmutter beidrehen bis Ringlochmutter und
Zuganker auf Anschlag sind - Ringlochmutter mittels
Gewindestift sichern.

Losehub hL

FL

Losedruck P beaufschlagen - Tellerfederpaket wird
weiter komprimiert.

26 Spanntechnik

Ringlochmutter auf MontagemaRB ,,M*“ einstellen und
gegen verdrehen sichern.

4. P=Pe
=
Fe

Zylinder mit Einstelldruck PE - beaufschlagen - Tel-
lerfederpaket wird komprimiert - T-Nutstein durch
Spannhub des Zugkolbens gellftet.

t

Hydraulikdruck ablassen - P = 0 bar - Tellerfederpa-
ket klemmt mit Nennspannkraft FE.

P=PL

T-Nutbolzen bzw. Zuganker ist gellftet - der Schlit-
ten kann axial verfahren werden.

www.jakobantriebstechnik.de
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Profilschienenkupplungen | allgemein

JAKOB Antriebstechnik bietet Profilschienenkupplungen an, die in Verbindung mit allen gangigen
Profilschienen einfach eingesetzt werden kénnen. Sie werden entweder direkt oder mittels Adapterplatten an
vorhandene Profilschienen verschiedener Hersteller angebaut und eignen sich daher auch hervorragend fir
Nachrtstungen.

Die Trennung zur Wechselschiene kann sowohl in vertikaler als auch horizontaler Richtung erfolgen. Darliber
hinaus koénnen die Spannelemente zum sicheren und schnellen Ankoppeln verschiedenster Bauteile einge-
setzt werden. Die kraftverstarkende Keilspannmechanik schlieBt problemlos einen Fiigespalt von bis zu 5mm
zwischen Aktiv- und Passivteil. Diese Spannkinematik gewahrleistet eine hohe Steifigkeit und Prézision der
Verbindung. Die Spannkrafterzeugung erfolgt wahlweise manuell mittels Bediensechskant oder pneumatisch
(PN = 6 bar / 10 bar). Eine hohe Betriebssicherheit wird durch eine elektrische Spannzustandsabfrage und
einer Mindestspannkraft bei Druckabfall gewahrleistet.

Konstruktionsmerkmale Anwendungsbereiche

# Horizontal oder vertikal figbar Sondermaschinenbau

« Manuelles oder pneumatisches Spannen # Maschinen- / Anlagenbau
# Hohe Spannkréfte durch Keilspannkinematik # Roboterautomationen

# Hohe dynamische Steifigkeit - sehr kurze Spannzeiten
# Mindestspannkraft bei Druckabfall

7 Kompakte Abmessung - geringe Masse

7 Elektrische Spannzustandsabfrage

Pressenautomation
7 Transferanlagen
# Plug & Play-Lésungen

# Ausgleich von Wechselschienenversatz bis max. + 5Smm Profilschienensysteme
# Hohe Reproduzierbarkeit der Werkzeugposition 7 Vorrichtungen
# Robuste Ausfihrung in Vergltungsstahl bzw. Aluminium 7 Schnellwechselsysteme

 Vorzentrierung Uber Zentrierstifte bzw. Zentrierkontur
# Hohe Lebensdauer - geringer Wartungsaufwand
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Profilschienenkupplungen | technische Informationen

Horizontale Variante PKH-P
- pneumatisch

Druckfeder Gehiusedeckel

Luftanschlul
"spannen”

Passivieil
Initiator
“spannkontrolle®

Luftanschluf
"hasen"”

Spannkolben

Kraftilbersetzung
Aktiviell  Kupplungsbolzen oo b

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem Passiv- und Aktivteil aus Vergltungsstahl (Passivplatte z.T. aus Alumini-
um). Im Aktivteil wird mittels einer Keilmechanik, bestehend aus einem vertikal verfahrenden Spannbolzen
in Verbindung mit dem Kupplungsbolzen des Passivteils, die Spannkraft erzeugt. Mittels einer integrierten
Druckfeder ist auch bei Druckabfall eine Mindestspannkraft gewéhrleistet. Durch diesen Aufbau werden
hohe Spannkrafte und eine hohe dynamische Steifigkeit bei geringer Masse und sehr kurzen Spannzeiten
realisiert. Fir den Werkzeugwechsel ist ein horizontaler Kuppelweg “K” (siehe Datenblatt) notwendig.

Horizontale Variante PKH-M

- manuell
Gehdusedeckel / Loseanschiag
Antriebsspindel mit Doppelgewinde
Bediensechskant Antriebsmechanik
Passivtedl

Aktivtedl

Kraftibersezung

-Keilmechanik

Konstruktionsmerkmale

Der Aufbau ist sehr ahnlich der Type PKH-P mit einem kompakten Passiv- und Aktivteil. Der Spannbol-
zen wird jedoch wird jedoch manuell mittels einer Links-Rechts-Gewinde-Mechanik vertikal zugestellt. Der
Spann- bzw. Lésevorgang kann durch die Position des Bediensechskantes (siehe Datenblatt) kontrolliert
werden. Die Spannverbindung ist selbsthemmend.
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Profilschienenkupplungen | technische Informationen

Vertikale Variante PKV-P
- pneumatisch

Druckfeder Gehdusedeckeal

*spannen” | Passivteil

Indtiator

"Spannkontralie”
Luftanschiuf
“lgsen”

Verriegelungsbolzen  Altivied] Verriegelungskontur

Konstruktionsmerkmale

Die Kupplung besteht aus einem Passiv- und Aktivteil aus Vergltungsstahl. Im Aktivteil wird durch
einen axial verschiebbaren Verriegelungsbolzen und einem mechanischen Spanngetriebe die Spannkraft
erzeugt. Mittels einer integrierten Druckfeder ist auch bei Druckabfall eine Mindestspannkraft gewéhrleistet.
Die Einfahrrichtung des Aktivteils kann optional von oben, unten oder seitlich erfolgen.

Vertikale Variante PKP

- manuell
Aluminiurme Spannschraube
Passivieil mit Bediensechskant

opiional
Imitiatos-
Spannkonirolie

Gewindehuchse Aluminium-
Stahl - gehartet Akthvtedl

Konstruktionsmerkmale

Die Type PKP besteht als sogenannte Prismakupplung aus einem Aktiv- und Passivteil aus hochfestem Alumin-
ium mit harteloxierter Oberflache. Das Spannprinzip ist sehr einfach - das Passivteil mit Wechselschiene wird
von oben formschlissig auf das Aktivteil abgelegt - danach missen lediglich eine bzw. zwei Spannschrauben
angezogen werden - durch die Position des Schraubenkopfes kann der Spannvorgang kontrolliert werden.
Neben der Bedienfreundlichkeit und Kompaktheit ist besonders das geringe Gewicht der PKP-Type
hervorzuheben.
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Profilschienenkupplungen | Reihe PKH-P/PKH-M

horizontale Linearkupplung fiir automatisches oder manuelles Spannen

.__.__‘F :?\__._,_. 4
R i e '

E:__::'_J j,_'__.:_. O I J?,F_ T
o E
technische Daten und Abmessungen [mm]: LangenmaBe nach DIN ISO 2768 mH
*Betriebskréafte **Biege- TA Masse Kuppel- Einzugs- Abmessungen [mm]
FB FBmin FQ moment (PKH-M) weg weg Breite HoOhe Lénge Bohrbild

Bezeichnung [kN] [kN]  [kN] [Nm] [Nm] [ka] K hor. A B C D E

PKH-M-80x80 20 - 25 1000 20 2,8 53 3 80 80 68 4x M8 66
PKH-P-80x80 12,5(19) 3 25 1000 - 2,9 53 3 80 80 80 4x M8 66
PKH-M-100x100| 30 - 35 2000 25 4,8 64 4 100 100 81 4x M10 82
PKH-P-100x100 | 18(26) 4 35 2000 - 5,0 64 4 100 100 93 4x M10 82
PKH-M-120x120 | 40 - 60 3000 30 7.2 65 4,5 120 120 83 4x M12 100
PKH-P-120x120 | 30(45) 6,5 60 3000 - 8,7 82 4,5 120 120 115  4xM12 100
PKH-M-140x140| 60 - 70 6500 35 10,6 74 5 140 140 94 4x M14 115
PKH-P-140x140 | 40(60) 10 70 6500 - 12,7 88 5 140 140 128  4xM14 115
PKH-M-160x160 70 - 100 7500 40 15,2 80 5 160 160 105 4xM16 132
PKH-P-160x160 | 50(75) 11,5 100 7500 - 18,6 109 5 160 160 140 4xM16 132
PKH-M-180x180 80 - 150 13000 50 23 93 6 180 180 122 4xM20 148
PKH-P-180x180 | 60(90) 14 150 13000 - 26,5 108 6 180 180 156  4xM20 148
PKH-M-200x200 | 80 - 150 15000 50 29 95 7 200 200 124  4xM20 168
PKH-P-200x200 | 80(115) 18,5 150 15000 - 34,7 126 7 200 200 173  4xM20 168

*FB - zulassige axiale Betriebskraft bei Nenndruck PN = 6 bar (10 bar)
FBmin - Mindestbetriebskraft im drucklosen Zustand P = 0 bar
FQ - zuldssige vertikale Betriebskraft (druckunabhangig)

manuelles Spannen mit Bediensechskant von oben:
TA - Bediendrehmoment fiir Ausfiihrung ,,M“

**zulassige Betriebswerte M x / y / z bei Nenndruck PN = 6 bar

Werkstoffausfliihrung: Vergltungsstahl nitriert

Hinweis: Ausfiihrung mit kundenspezifischer Energiekupp-
lung zur Versorgung der Wechselschiene mit diversen Medien,
Druck-Booster (nicht im Lieferumfang enthalten) fir 10 bar Be- ~ -
triebsdruck, sowie abweichende Profilquerschnitte (A x B) auf  Lésestellung Spannposition

Anfrage.
Bestellbeispiel: Profilschienenkupplung PKH - P - 140 x 140 - Aktivteil

Reihe PKH-P - automatisches Spannen (Pneumatik) / ,M“ - manuell ]
BaugroBe 140 x 140 - Profilquerschnitt
Aktivteil bzw. Passivteil

Aktuelle Version
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Profilschienenkupplungen | Reihe PKV-P

vertikale Linearkupplung fiir automatisches oder manuelles Spannen

M

=

A

technische Daten und Abmessungen [mm]: LAngenmaBe nach DIN ISO 2768 mH

Bezeichnung

PKV-P
80x80
PKV-P
100x100
PKV-P
120x120
PKV-P
140x140
PKV-P
160x160
PKV-P
180x180
PKV-P
200x200

FB
(kN]
12,5
(18)
20
27)
30
(49)
40
(60)
50
(75)
60
(99)
75
(115)

“Betriebskrafte
FBmin Fv
[kN] [kN]
3 20
30)
4 30
(40)
6,5 50
(70)
8,5 65
(90)
11 80
(120)
17 100
(150)
17 125
(190)

FVmin
[kN]

4,5

10,5

14

17,5

28

28

**Biege-
moment

[Nm]
1000

2000

3000

6500

7500

13000

15000

Masse

[kd]

2,6

4,8

8,7

12

18

Kuppel-

weg

K

71

89

105

122

135

154

168

Einzugsweg
horiz.  vert.
1,5 1,5
2,5 2
2,5 2
3 2,5
3 2,5
4 3
5 3,5

Breite

A

80

100

120

140

160

180

200

Abmessungen [mm]

Héhe
B

80

100

120

140

160

180

200

Lange
C
80

95

120

134

145

164

184

Bohrbild

D

4x M8

4x M10

4x M12

4x M14

4x M16

4x M20

4x M20

E

66

82

100

115

132

148

168

*FB - zulassige axiale Betriebskraft bei Nenndruck PN = 6 bar (10 bar)

FBmin - Mindestbetriebskraft im drucklosen Zustand P = 0 bar

FV - zulassige vertikale Verriegelungskraft bei PN = 6 bar (10 bar)
FVmin - Mindestverriegelungskraft im drucklosen Zustand P = 0 bar

**zuldssige Betriebswerte M x /'y / z bei Nenndruck PN = 6 bar

Bestellbeispiel:

Reihe PKV-P - automatisches Spannen (Pneumatik)

BaugroBe 140 x 140 - Profilquerschnitt
Aktivteil bzw. Passivteil

32 Spanntechnik

Profilschienenkupplung

Werkstoffausfihrung: Vergltungsstahl nitriert

Hinweis: Ausfihrung mit kundenspezifischer
Energiekupplung zur Versorgung der Wechsel-
schiene mit diversen Medien, Druck-Booster
(nicht im Lieferumfang enthalten) fir 10 bar
Betriebsdruck, sowie abweichende Profilquer-
schnitte (A x B) auf Anfrage.

PKV - P - 140 x 140 - Aktivteil

Aktuelle Version
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Profilschienenkupplungen | Reihe PKP

vertikale Linearkupplung fir manuelles Spannen - Aluminiumversion

- L - - CIA _
Cl * o b
FE_ _ HE i,
B g te = ':‘4 o
o -
T
-! |
oo 1 |l
\u /
M| B E
technische Daten und Abmessungen [mm]: LangenmaBe nach DIN ISO 2768 mH
Betriebskréfte zul. Abmessungen [mm]
Biege- Masse  Spanngewinde  Kuppel-
max. max. moment weg Vkt Lénge Tiefe oDz Bohrbild
Axialkraft Querkraft
Bezeichnung [kN] [kN] [Nm] [kg] M - TA [Nm] K oA L T H7 4xD E
PKP 80x80 35 35 1.600 1,6 M14 - 150 17 80 84 3 72 M8 64
PKP 100x100 50 50 3.200 2,9 M16 - 200 20 100 99 4 90 M10 80
PKP 120x120 70 70 5.000 4,6 M18 - 250 20 120 108 45 100 M12 96
PKP 140x140 80 80 8.000 8,0 2x M16 - 200 30 140 137 5 100 M14 112
PKP 160x160 100 100 12.000 11 2x M18 - 250 30 160 145 6 120 M16 130
PKP 180x180 120 120 14.000 16 2x M20 - 300 30 180 160 6 140 M20 140
PKP 200x200 140 140 16.000 20,5 2x M20-300 40 200 170 6 160 M20 160

Werkstoffausfiihrung:
Profilflansche: hochfestes Aluminium - harteloxiert, Zylinderschrauben: ISO 4762 - 12.9

Passivteil

i f Passivieil Spannschraube
Alktivteil gy

Aktivieil

ktuelle Version

Bestellbeispiel: Profilschienenkupplung PKP - 120 x 120 - Aktivteil

Reihe PKP - manuelles Spannen |
BaugréBe 120 x 120 - Profilquerschnitt

Aktivteil bzw. Passivteil

www.jakobantriebstechnik.de
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OTT-Jakob Spanntechnik Gmb

Industriestr. 3-7 - 87663 Lengenwa
Fon: (+49) 8364 9821 0 - Fax: (+49) 8364 9821
info@ott-jakob.de - www.ott-jakob.c

ALLMATIC-Jakob Spannsysteme GmbH
Jagermihle 10 - 87647 Unterthingau
Fon: (+49) 8377 929 0 - Fax: (+49) 8377 929 380

info@allmatic.de - www.allmatic.de

JAKOB Antriebstechnik GmbH

Daimler Ring 42 - 63839 Kleinwallstadt
Fon: (+49) 6022 2208 0 - Fax: (+49) 6022 2208 22
info@jakobantriebstechnik.de

www.jakobantriebstechnik.de Antriebstechnik
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JAKOB Vakuumtechnik GmbH
Daimler Ring 42 - 63839 Kleinwallstadt
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