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1. Sicherheitshinweise und Richtlinien flir den Einsatz
von kraftbetatigten Spanneinrichtungen

I. Qualifikation des Bedieners
Personen, welche keine Erfahrungen im Umgang mit Span-
neinrichtungen aufweisen, sind durch unsachgeméBes Ver-
halten vor allem wéhrend der Einrichtarbeiten durch die auf-
tretenden Spannbewegungen und -krafte, besonderen Ver-
letzungsgefahren ausgesetzt. Daher diirfen Spanneinrichtun-
gen nur von Personen benutzt, eingerichtet oder instandge-
setzt werden, welche hierzu besonders ausgebildet oder
geschult sind bzw. Uiber langjahrige Erfahrungen verfigen.
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetrieb-
nahme die Funktion des Spannfutters geprift werden.
Zwei wichtige Punkte sind:
Spannkraft: Bei max. Betatigungskraft / Druck muss die
fur das Spannmittel angegebene Spannkraft (+15%)
erreicht werden.
Hubkontrolle: Der Hub des Spannkolbens muss in der
vorderen und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich
aufweisen. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn
der Spannkolben den Sicherheitsbereich durchfahren hat.
Flr die Spannwegiiberwachung durfen nur Grenztaster ein-
gesetzt werden, die den Anforderungen fiir Sicherheitsgrenz-
taster nach VDE 0113/ 12.73 Abschnitt 7.1.3 entsprechen.
Il.Verletzungsgefahren
Aus technischen Griinden kann diese Baugruppe teilweise
aus scharfkantigen Einzelteilen bestehen. Um Verletzungs-
gefahren vorzubeugen, ist bei daran vorzunehmenden
Tatigkeiten mit besonderer Vorsicht vorzugehen!
1. Eingebaute Energiespeicher
Bewegliche Teile, die mit Druck-, Zug-, sonstigen Federn
oder mit anderen elastischen Elementen vorgespannt
sind, stellen durch die darin gespeicherte Energie ein
Gefahrenpotential dar. Dessen Unterschatzung kann zu
schweren Verletzungen durch unkontrollierbare, geschos-
sartig umherfliegende Einzelteile flihren. Bevor weitere
Arbeiten durchgefiihrt werden kénnen, ist diese gespei-
cherte Energie abzubauen. Spanneinrichtungen, die zer-
legt werden sollen, sind deshalb mit Hilfe der zugehdrigen
Zusammenstellungszeichnungen auf derartige Gefahren-
quellen hin zu untersuchen.
Sollte das "Entscharfen” dieser gespeicherten Energie
nicht gefahrlos méglich sein, ist die Demontage von
autorisierten Mitarbeitern der Fa. ROHM durchzufiihren.
. Die maximal zulassige Drehzahl
Die max. zuléssige Drehzahl darf nur bei eingeleiteter
max. zulassiger Betéatigungskraft und bei einwandfrei
funktionierenden Spannfuttern eingesetzt werden. Nicht-
beachtung dieses Grundsatzes kann zu einem Verlust
der Restspannkraft und in Folge dessen zu herausschleu-
dernden Werkstlicken mit entsprechendem Verletzungsri-
siko fuhren. Bei hohen Drehzahlen darf die Spanneinrich-
tung nur unter einer ausreichend dimensionierten Schutz-
haube eingesetzt werden.
Uberschreitung der zulassigen Drehzahl
Diese Einrichtung ist fur umlaufenden Einsatz vorgese-
hen. Fliehkréafte - hervorgerufen durch Gberhéhte Dreh-
zahlen bzw. Umfangsgeschwindigkeiten - kénnen bewir-
ken, dass sich Einzelteile I6sen und dadurch zur potentiel-
len Gefahrenquelle fiir in der Nahe befindliche Personen
oder Gegenstande werden. Zusétzlich kann bei Spannmit-
teln, die nur fir niedere Drehzahlen zugelassen sind, aber
mit hdheren Drehzahlen gefahren werden, Unwucht auf-
treten, welche sich nachteilig auf die Sicherheit und evil.
das Bearbeitungsergebnis auswirkt.
Der Betrieb mit héheren als den fiir diese Einrichtung
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vorgesehene Drehzahlen ist aus 0.g. Griinden nicht zulassig.
Die max. Drehzahl und Betatigungskraft / -druck sind auf dem
Kdrper eingraviert und dlrfen nicht Giberschritten werden. Das
heiBt, die Hochstdrehzahl der vorgesehenen Maschine darf
dementsprechend auch nicht héher als die der Spanneinrich-
tung sein und ist daher zu begrenzen.

Selbst eine einmalige Uberschreitung von zulassigen Werten
kann zu Schaden fiihren und eine verdeckte Gefahrenquelle
darstellen, auch wenn diese zunéchst nicht erkennbar ist. In
diesem Fall ist unverziglich der Hersteller zu informieren,
damit dieser eine Uberprifung der Funktions- und Betriebssi-
cherheit durchflihren kann. Nur so kann der weitere sichere
Betrieb der Spanneinrichtung gewahrleistet werden.

4.Unwucht
Restrisiken kénnen durch einen unzureichenden Rotations-
ausgleich entstehen, siehe § 6.2 Nr. ) EN 1550. Dies gilt
insbesondere bei hohen Drehzahlen, bei Bearbeitung
von asymetrischen Werkstlicken oder bei Verwendung
unterschiedlicher Aufsatzbacken.
Um daraus entstehende Schaden zu verhindern, ist das Futter
mit Werkstiick méglichst dynamisch entsprechend der
DIN ISO 1940 zu wuchten.

5.Berechnung der erforderlichen Spannkréfte
Die erforderlichen Spannkréfte bzw. die flir das Futter zulés-
sige Hochstdrehzahl fir eine bestimmte Bearbeitungsaufgabe
sind entsprechend der Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zuléssigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
zu ermitteln. Sind erforderliche Sonderspanneinsatze aus
konstruktiven Griinden schwerer oder gréBer als die dem
Spannmittel zugeordneten Spanneinsatze, so sind die
damit verbundenen héheren Fliehkréfte bei der Festlegung
der erforderlichen Spannkraft und zuldssigen Drehzahl
zu beriicksichtigen.

6.Einsatz anderer / weiterer Spannsatze / Werkstiicke
Fir den Einsatz von Spanneinsétzen bzw. Werkstlicken ist
grundsétzlich die Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zulassigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
heranzuziehen.

1.Benutzung anderer / weiterer Spanneinsatze

Sollen andere Spanneinsatze eingesetzt werden, als fir
diese Spanneinrichtung vorgesehen sind, muss ausge-
schlossen werden, dass das Futter mit einer zu hohen
Drehzahl und somit mit zu hohen Fliehkraften betrieben
wird. Es besteht sonst das Risiko, dass das Werkstlck
nicht ausreichend gespannt wird.

Grundsatzlich ist deshalb eine Ricksprache mit dem
Futterhersteller bzw. dem jeweiligen Konstrukteur
erforderlich.

2.Gefdhrdung durch Herausschleudern

Um den Bediener vor herausschleudernden Teilen zu
schiitzen, muss nach DIN EN 12415 eine trennende
Schutzeinrichtung an der Werkzeugmaschine vorhanden
sein. Deren Widerstandsfahigkeit wird in sog. Widerstands-
klassen angegeben.

Sollen neue Spannsatze auf der Maschine in Betrieb
genommen werden, so ist zuvor die Zuléssigkeit zu prifen.
Hierunter fallen auch vom Anwender selbst gefertigte
Spannsétze bzw. Spannsatzteile. Einfluss auf die
Zulassigkeit haben die Widerstandsklasse der Schutzein-
richtung, die Massen der evtl. wegschleudernden Teile
(ermittelt durch berechnen oder wiegen), der max. mégliche
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Futterdurchmesser (messen), sowie die max. erreichbare
Drehzahl der Maschine. Um die mégliche Aufprallenergie
auf die zulassige GroéBe zu reduzieren, mussen die
zulassigen Massen und Drehzahlen ermittelt (z.B. beim
Maschinenhersteller nachgefragt) und ggf. die max.
Drehzahl der Maschine begrenzt werden. Grundsatzlich
jedoch sind die Spannsatzteile (z.B. Aufsatzbacken,
Werkstlickauflagen, Planspannpratzen usw.) so leichtge-
wichtig wie méglich zu konstruieren.

3.Spannen anderer / weiterer Werkstlicke
Sind fir diese Spanneinrichtung spezielle Spannsatze
(Backen, Spanneinséatze, Anlagen, Ausrichtelemente,
Lagefixierungen, Spitzen usw.) vorgesehen, so dirfen
mit diesen ausschlieBlich diejenigen Werkstiicke in der
Weise gespannt werden, fiir welche die Spannsétze
ausgelegt wurden. Wird dies nicht beachtet, so kdnnen
durch ungentigend Spannkrafte oder unglinstige Spann-
stellenplatzierungen Sach- und Personenschéaden
verursacht werden. Sollen deshalb weitere bzw. &hnliche
Werkstlicke mit dem gleichen Spannsatz gespannt
werden, so ist dazu die schriftliche Genehmigung des
Herstellers erforderlich.

7.Spannkraftkontrolle / Spanneinrichtungen ohne

permanente Druckzufuhr

1.Spannkraftkontrolle (allgemein)
GemaB § 6.2 Nr. d) EN 1550 missen statische Spann-
kraftmeBvorrichtungen verwendet werden, um den
Wartungszustand in regelmaBigen Zeitabstanden geman
den Wartungsanleitungen zu tberprifen. Danach muss
nach ca. 40 Betriebsstunden - unabhéangig von der
Spannfrequenz - eine Spannkraftkontrolle erfolgen.
Falls erforderlich, sind dazu spezielle Spannkraftmess-
backen oder -vorrichtungen (Druckmessdosen) zu
verwenden.

2.Spanneinrichtungen ohne permanente Druckzufuhr
Es gibt Spanneinrichtungen, bei denen wéhrend des
Betriebes die hydraulische oder pneumatische Verbin-
dung zur Druckquelle unterbrochen wird (z.B. bei LVE /
HVE). Dadurch kann es zu einem allmahlichen Druckab-
fall kommen. Die Spannkraft kann dabei soweit abneh-
men, dass das Werkstiick nicht mehr ausreichend ge-
spannt ist. Um diesen Druckverlust auszugleichen, muss
aus Sicherheitsgriinden alle 10 Minuten der Spanndruck
fur mindestens 10 Sekunden aktiviert werden.
Dies gilt ebenfalls nach langeren Betriebspausen, z.B.
wenn die Bearbeitung wahrend der Nacht unterbrochen
und erst am nachsten Morgen fortgesetzt wird.

** Empfohlenes Spannkraft-Messsystem EDS

EDS 50 kpl. Id.-Nr. 161425
EDS 100 kpl. Id.-Nr. 161426
EDS 50/100 kpl.  Id.-Nr. 161427

8.Festigkeit des zu spannenden Werkstiicks
Um ein sicheres Spannen des Werkstticks bei den
auftretenden Bearbeitungskréften zu gewahrleisten,
muss der eingespannte Werkstoff eine der Spannkraft
angemessene Festigkeit haben und darf nur geringfligig
kompressibel sein.
Nichtmetalle wie z. B. Kunststoffe, Gummi usw. diirfen nur
mit schriftlicher Genehmigung durch den Hersteller
gespannt und bearbeitet werden!
9.Spannbewegungen
Durch Spannbewegungen, evtl. Richtbewegungen usw.
werden kurze Wege unter z. T. groBen Kréften in kurzen
Zeiten durchfahren.

Grundsétzlich muss deshalb bei Montage- und Einrichtearbei-
ten die zur Futterbetatigung vorgesehene Antriebseinrichtung
ausgeschaltet werden. Sollte allerdings im Einrichtebetrieb
auf die Spannbewegung nicht verzichtet werden kénnen,

so muss bei Spannwegen gréBer als 4 mm

- eine fest- oder vorlibergehend angebaute Werkstiickhalte
vorrichtung an der Vorrichtung montiert sein,

oder

- eine unabhangig betatigte eingebaute Haltevorrichtung
(z.B. Zentrierbacken bei Zentrier- und Planspannfuttern)
vorhanden sein,

oder

- eine Werkstlck-Beladehilfe (z. B. Ladestock) vorgesehen
werden,

oder

- die Einrichtearbeiten mussen im hydraulischen, pneumati-
schen bzw. elektrischen Tipp-Betrieb (entsprechende
Steuerung muss mdglich sein!) durchgefihrt werden.

Die Art dieser Einrichtehilfsvorrichtung hangt grundsatzlich
von der verwendeten Bearbeitungsmaschine ab und ist gege-
benenfalls gesondert zu beschaffen!

Der Maschinenbetreiber hat dafiir zu sorgen, dass wahrend
des gesamten Spannvorgangs jegliche Gefahrdung von
Personen durch die Spannmittelbewegungen ausgeschlos-
senist. Zu diesem Zweck sind entweder 2-Hand-Betatigungen
zur Spanneinleitung oder - noch besser - entsprechende
Schutzvorrichtungen vorzusehen. Wird das Spannmittel
gewechselt, muss die Hubkontrolle auf die neue Situation
abgestimmt werden.

10. Manuelles Be- und Entladen

Bei manuellen Be- und Entladevorgangen muss ebenfalls
mit einer mechanischen Geféhrdung fir die Finger durch
Spannwege gréBer als 4 mm gerechnet werden. Dieser
Geféhrdung kann entgegengewirkt werden, indem

- eine unabhangig betatigte eingebaute Haltevorrichtung
(z.B. Zentrierbacken bei Zentrier- und Planspannfuttern)
vorhanden sein muss

oder

- eine Werkstuck-Beladehilfe (z. B. Ladestock)
einzusetzen ist

oder

- eine Verlangsamung der Spannbewegung (z. B. durch
Drosselung der Hydraulikversorgung) auf Spanngeschwin-
digkeiten von nicht mehr als 4 mm s-1 vorgesehen wird.

11. Befestigung und Austausch von Schrauben

Werden Schrauben ausgetauscht oder gelést, kann mangel-
hafter Ersatz oder Befestigung zu Geféhrdungen flr Personen
und Gegenstanden flihren. Deshalb muss bei allen Befes-
tigungsschrauben, wenn nicht ausdriicklich anderweitig ange-
geben, grundséatzlich das vom Hersteller der Schraube emp-
fohlene und der Schraubengute entsprechende Anzugsdreh-
moment angewendet werden.

Es gilt fir die gangigen GréBen M5 - M24 der Giten 8.8, 10.9
und 12.9 folgende Anzugsdrehmomententabelle:

Giite| M5| M6 | M8 | M10 | M12 | M14| M16 | M18| M20| M22| M24

88 | 59/10,1|24,6| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm

10.9 | 8,6/ 14,9 |36,1| 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017 Nm

129 | 10 17,4 |42,2| 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190] Nm

Alle Angaben in Nm
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Bei Ersatz der Originalschrauben ist im Zweifelsfall die
Schraubengiite 12.9 zu verwenden. Bei Befestigungs
schrauben fir Spanneinséatze, Aufsatzbacken, Festanla-
gen, Zylinderdeckel und vergleichbare Elemente ist grund-
séatzlich die Giite 12.9 einzusetzen.

Alle Befestigungsschrauben, welche aufgrund ihres
Verwendungszwecks 6fters gel6st und anschlieBend wie-
der festgezogen werden miissen (z.B. wegen Umrlistarbei-
ten), sind im halbjahrlichen Rhythmus im Gewindebereich
und an der Kopfanlageflache mit Gleitmittel (Fettpaste)

zu beschichten.

Durch &uBere Einflisse, wie z. B. Vibrationen, kénnen sich
unter unglinstigen Umstanden selbst fest angezogene
Schrauben I6sen. Um dies zu verhindern, missen alle
sicherheitsrelevanten Schrauben (Spannmittelbefestigungs-
schrauben, Spannsatzbefestigungsschrauben u. &.) in
regelméBigen Zeitabstéanden kontrolliert und ggf.
nachgezogen werden.

. Wartungsarbeiten

Die Zuverlassigkeit der Spanneinrichtung kann nur dann
gewahrleistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der
Betriebsanleitung genau befolgt werden. Im Besonderen ist
zu beachten:

Fur das Abschmieren soll das in der Betriebsanleitung
empfohlene Schmiermittel verwendet werden. (Ungeeig-
netes Schmiermittel kann die Spannkraft um mehr als
50% verringern).

Beim manuellen Abschmieren sollen alle zu schmieren-

den Flachen erreicht werden. (Die engen Passungen der

Einbauteile erfordern einen hohen Einpressdruck. Es ist

deshalb ggf. eine Hochdruckfettpresse zu verwenden).

- Zur glnstigen Fettverteilung bei manueller Schmierung:
die intern bewegten Teile mehrmals bis zu ihren
Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren,
anschlieBend Spannkraft kontrollieren.

- Zur glnstigeren Schmiermittelverteilung bei Zentral-

schmierung sollten die Schmierimpulse in die Offenstel-

lungsphase des Spannmittels fallen.

Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit

und zwischen den Wartungsintervallen mit einer Spann-

kraftmesseinrichtung kontrolliert werden. "Nur eine regel-
maBige Kontrolle gewahrleistet eine optimale Sicherheit”.

Es ist vorteilhaft, nach spatestens 500 Spannhiiben die

internen bewegten Teile mehrmals bis zu ihren Endstel-

lungen durchzufahren. (Weggedriicktes Schmiermittel
wird dadurch wieder an die Druckflachen herangefiihrt.

Die Spannkraft bleibt somit fir langere Zeit erhalten).

. Kollision

Nach einer Kollision des Spannmittels muss dieses vor
erneutem Einsatz einer sachkundigen und qualifizierten
Risspruifung unterzogen werden.

. Austausch von Nutenstein

Sind die Aufsatzbacken durch einen Nutenstein mit der

Grundbacke verbunden, so darf dieser nur durch ein

ORIGINAL ROHM-Nutenstein ersetzt werden.

Umweltgefahren

Zum Betrieb einer Spanneinrichtung werden z.T. die unter-

schiedlichsten Medien fiir Schmierung, Kihlung etc. bend-

tigt. Diese werden in der Regel Uber das Verteilergehause

dem Spannmittel zugeflhrt. Die am haufigsten auftreten-

den sind Hydraulikél, Schmierél / -fett und KihImittel. Beim

Umgang mit dem Spannmittel muss sorgfaltig auf diese

Medien geachtet werden, damit sie nicht in Boden bzw.

Wasser gelangen kénnen, Achtung Umweltgefahrdung!

Dies gilt insbesondere

- wéhrend der Montage / Demontage, da sich in den
Leitungen, Kolbenraumen bzw. OlablaBschrauben noch
Restmengen befinden,

- fir pordse, defekte oder nicht fachgerecht montierte
Dichtungen,

- fur Schmiermittel, die aus konstruktiven Griinden wéhrend
des Betriebs aus dem Spannmittel austreten bzw.
herausschleudern.

Diese austretenden Stoffe sollten daher aufgefangen und wiederver-
wendet bzw. den einschlagigen Vorschriften entsprechend
entsorgt werden!

IV. Sicherheitstechnische Anforderungen an kraftbetétigte
Spanneinrichtungen

1. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn der
Spanndruck im Spannzylinder aufgebaut ist und die
Spannung im zulassigen Arbeitsbereich erfolgt ist.

2. Das Lésen der Spannung darf nur bei Stillstand der
Maschinenspindel erfolgen kénnen. Eine Ausnahme ist
dann zuléssig, wenn der gesamte Ablauf ein Laden / Entladen
im Lauf vorsieht und falls die Konstruktion von Verteiler /
Zylinder dies erlaubt.

3. Bei Ausfall der Spannenergie muss ein Signal die
Maschinenspindel unverziglich stillsetzen

4. Bei Ausfall der Spannenergie muss das Werkstlick bis zum
Spindelstillstand fest eingespannt bleiben.

5. Bei Stromausfall und anschlieBender -wiederkehr darf keine
Anderung der momentanen Schaltstellung erfolgen kénnen.

Falsch Richtig

Zu kurze Einspannléange, Zusatzliche Abstiitzung
zu lange Auskragléange (iber Spitze oder Liinette

ﬁ -

GroBeres Futter
einsetzen

Spann-& zu groB

b

Werkstlick zu schwer
und Spannstufe zu kurz

Abstiitzung Uber Spitze
Spannstufe verléangert

|1
+ + <=
it

Spannen am groBt-
moglichen Spann-&

:

Zu kleiner Spann-&

S
]

Werkstiicke mit Guss bzw. Spannen mit
Schmiedeneigungen Pendeleinsatzen

i

e
]




(D

3. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

1. Anbau des Futters an die Maschinenspindel 1.7 Befestigungsschrauben (15) gleichmaBig tber Eck
anziehen.
1.1 Maschinen-Spindelkopf bzw. fertigbearbeiteter 1.8 Zugschraube (5) weiter anziehen, bis sich der
Zwischenflansch auf der Maschine auf Rund- und Kolben (3) 1 mm nach hinten bewegt hat.
Planlauf prifen (zul. 0,005 mm nach DIN 6386 und
ISO 3089). Dadurch ist erreicht, daB der Anschlag des

Kolbens (3) nach vorn mit Sicherheit im
Zylinder erfolgt.

Es muB unter allen Umsténden vermieden
werden, daB der Anschlag des Kolbens im
Deckel (4) erfolgt.

1.2 Der Flansch muB so ausgebildet sein, daB das
Futter an seiner Plananlage anliegt.
Die Plananlage am Flansch oder Spindel muB
absolut eben sein.

1.3 VerschluBschraube (10) herausschrauben.

1.4 Kolben (3) in vorderste Stellung bringen. 1.9 Funktion, Backenhub und die GréBe der Betatigungs-

kraft berprifen.

1.5 Kolben des Spannzylinders in vorderste Stellung 1.10 VerschluBschraube (10) eindrehen und Futter auf

fahren. R Rund- und Planlauf am Kontrollrand Gberprifen.
1.6 Kraftspannfutter aufsetzen und dabei Zug-
schraube (5) in Zugstange einschrauben bis Der Abbau des Futters erfolgt sinngemaB in umge-
das Futter an der Planseite anliegt. kehrter Reihenfolge.
4. Wartung
1. Um die sichere Funktion und 3. Funktionsprifung: Bei einem kleinstmdglichen Betéti-
die hohe Qualitat des Spann- gungsdruck von 3-4 bar muB sich der Spannkolben
futters zu erhalten, muf3 es bewegen. Diese Methode ist nur bedingt aussagefa-
regelméasig an den Schmier- hig und ersetzt nicht die Spannkraftmessung.
nippeln abgeschmiert werden Ist die Spannkraft zu stark abgefallen oder der
(siehe Bild). Spannkolben 148t sich nicht einwandfrei bewe-
Zur gunstigeren Fettverteilung gen, muB das Futter zerlegt, gereinigt und neu
den Spannkolben nach dem geschmiert werden.
Abschmieren mehrmals durchfahren. Dann nochmals 4. Wartungsintervalle: Je nach Einsatzbedingungen,
abschmieren. mindestens jedoch nach der angegebenen
2. Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer bestimm- Einsatzzeit.
ten Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft zu Wir empfehlen unser Spezialfett F 80.
Uberprifen. Die Spannkraft wird am sichersten durch
eine KraftmeBdose gemessen. A Abschmieren aller Schmierstellen
alle 20 Betriebsstunden, bei starker

Verschmutzung alle 8 Betriebsstunden.
Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters
alle 2000-3000 Betriebsstunden.

5. Zerlegen und Zusammenbau des Futters

1. Deckel (4) abschrauben. 4. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter
2. Kolben (3) nach vorn herausziehen. Reihenfolge.
3. Grundbacken (2) herausziehen.
Alle Teile reinigen, Uberprifen und mit R6hm-Fett Auf richtige Numerierung und Lage der
F 80 grindlich einfetten. Grundbacken (2) und des Kolbens (3) achten
6. Ersatzteile

Bei Ersatzteilbestellung Ident-Nr. des gewiinschten Futters und Pos. Nr. oder Benennung des gewiinschten Teiles
angeben (siehe Seite 3) - die Ident-Nr. ist an der Futter-Stirnseite angebracht.



7. Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl

7.1 Ermittlung der Spannkraft

Die Spannkraft Fgp, eines Drehfutters ist die Summe
aller Backenkréafte, die radial auf das Werkstlck wirken.
Die vor Beginn des Zerspanens bei stillstehendem Fut-
ter aufgebrachte Spannkraft ist die Ausgangsspannkraft
Fspo- Die beim Zerspanungsvorgang zur Verfigung ste-
hende Spannkraft Fg, ist einerseits die im Stillstand
vorhandene Ausgangsspannkraft Fgp, erhoht oder ver-
mindert um die Fliehkraft F. der Backen.

N] M

Das (-) Zeichen gilt flir Spannen von auBen nach innen
Das (+) Zeichen gilt fiir Spannen von innen nach auBen

Fsp =Fspo £ F¢

Die beim Zerspanungsvorgang zur Verfligung stehende
Spannkraft Fg, ergibt sich aus der flr den Zerspanungs-
vorgang notwendige Spannkraft Fsp, multipliziert mit

dem Sicherheitsfaktor S, > 1,5, dessen GroBe sich aus
der Genauigkeit der EinfluBparameter wie Belastung,
Spannbeiwert usw. richtet.

Fsp = Fspz -Sz; IN]
Bei der statischen Ausgangsspannkraft Fgp, ist ein

Sicherheitsfaktor Sgp > 1,5 zu ber(cksichtigen, so
daB sich fur die Spannkraft im Stillstand Fgp, ergibt:

Fspo=Ssp - (Fsp £ F¢) [N] (3)

Das (+) Zeichen gilt fir Spannen von auBen nach innen
Das (-) Zeichen gilt fiir Spannen von innen nach auBen

@

7.2 Ermittlung der zulassigen Drehzahl

7.2.1 Fliehkraft F¢, und Fliehmoment M.

Aus den Gleichungen (1), (2) und (3) ergibt sich beim
Spannen von auBen nach innen

Bei Spannfuttern mit Grund- und Aufsatzbacken, bei
denen zur Verdnderung des Spannbereiches die Auf-
satzbacken AB versetzt werden und die Grundbacken
ihre radiale Stellung annahernd behalten, gilt:

F Mc=M +M mk 7
Fop=—g2> -Fe IN] @) ¢=McgB + Mcag  [mkg] ™
sp Mcgp ist aus der Tabelle zu entnehmen
Wobei die Fliehkraft F; von der Summe aller Massen
der Backen mg, dem Schwerpunktradius rg und der M¢ap ist aus folgender Formel zu berechnen:
Drehzahl n abhéngig ist. Daraus ergibt sich folgende
Formel Mcag = Mag fspg  [Mkg] (8
7N .2 Bei Verwendung von serienméBigen Standardbacken
Fe=(mg-rg) - ( 30 )" [N] 6) die vom Futterhersteller dem jeweiligen Spannfutter
zugeordnet sind, kdnnen die Spannkréfte aus dem
Der Ausdruck mg - rs wird als Flishmoment M Spannkraft/DrehzahI—Dlagramm entnommen werden
bezei (siehe Seite 35).
ezeichnet.
Me=mgrs  [mkg] ®)
7.3 Zulassige Drehzahl
Zur Ermittlung der zulassigen Drehzahl fir eine
bestimmte Bearbeitungsaufgabe gilt folgende
Formel: A Achtung:
S 30 / Fspo- (Fspz- Sz [min-1] Die max. Drehzahl ny,qx des Spannfutters
il = S M (auf dem Futterkérper beschriftet) darf nicht
(9) Uberschritten werden, auch wenn die errechnete
(Bei = Mg Anzahl der Backen beachten) zuléssige Drehzahl nz groBer ist.
Futter-GroBe 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
Al 45 55 | 667 | 75 95 | 103 | 130 | 130 | 130 | 130
B| 265 | 265 | 365 | 365 | 45 50 50 50 50 50
C| 32 38 53 53 | 545 | 80 80 80 80 80
é’% Max. Gewichtinkg| 0,21 0,32 0,7 0,88 1.4 2,58 3,1 3,1 3,1 3.1
ES  Rgmax.inmm 32 38 47 63 78 | 106 | 135 | 185 | 250 | 335
35 Lymax.inmm 18 | 21 29 | 29 | 30 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
Fliehmoment Mg GB [mkg] | 0,0044| 0,0217| 0,0407| 0,070 | 0,161 | 0,400 | 0,718| 1,17 | 294 | 495

8. Spannkraft/Drehzahl-Diagramm siene seite 35
9. Betatigungskraft-Diagramm siene seite 35
10. Technische Daten siene seite 36-45




1. Safety instructions and guidelines for the use of
power-operated clamping devices

l. Qualifications of operating personnel

Personnel lacking any experience in the handling of clamping

fixtures are at particular risk of sustaining injury due to

incorrect handling and usage, such injuries emanating in

particular from the clamping movements and forces involved

during setup work. Clamping fixtures should therefore only

be used, set up or repaired by personnel specially trained or

instructed for this purpose and / or who have long years of

experience. Chuck functionality should be tested after

mounting prior to commissioning.

Two important points are:

Clamping force: The clamping force specified for the

clamping medium (+15%) should be achieved at max.

actuation force / pressure.

Stroke monitoring: The clamping piston stroke should have a

safety range in the front and rear end position. The machine

spindle should only start if the clamping piston has passed

through the safety range. Only limit sensors should be used

for monitoring the clamping distance, and these should meet

the requirements for safety limit sensors specified in VDE

0113/ 12.73 Section 7.1.3.

IL.Injury risks

This module can, for technical reasons, consist in part of

individual components with sharp edges and corners. Any

tasks involving this module should be carried out with

extreme care to prevent risks of injury!

1.Integrated energy storage
Moving parts which are pretensioned with pressure
springs, tractive springs and other springs, or other flexible
elements, are a potential source of risk, due to the intrinsic
energy stored. Underestimation of this can lead to serious
injury caused by uncontrolled, flying parts being propelled
through the air. This stored energy must be dissipated
before work can be continued. Clamping fixtures which
are to be dismantled should be inspected for such
sources of danger with the assistance of the respective
assembly drawings. .
The fixture should be dismantled by authorised ROHM
personnel if it should prove impossible to "safely” dissipate
this stored energy.

2.Maximum permissible speed
The max. permissible speed may only be set with applied
max. actuation force and clamping chucks which are
functioning perfectly. Failure to observe this basic principle
can lead to a loss of residual clamping force and, conse
quently, workpieces being thrown out of the chuck and the
risk of injury associated with this. The clamping fixture
should only be used at high speeds under an adequately-
dimensioned safety guard.

3.Exceeding the permissible speed
This equipment is intended for revolving operation.
Centrifugal forces created by excessive speed and / or
peripheral speed can result in individual parts loosening
and becoming potential sources of danger for personnel
or objects in the near vicinity. In addition to this, clamping
media which are only designed for use at lower speeds
but are operated at high speeds can result in unbalance
which adversely affects safety and the machining results
achieved. Operation at speeds higher than those permit-
ted for these units is prohibited for the above-mentioned
reasons. The max. speed and actuation force / pressure
are engraved on the body and should not be exceeded.
This means that the max. speed of the machine being
used should not exceed that of the clamping fixture

(i.e. it should be limited accordingly). Even a singular incident
where the permitted values are exceeded can lead to damage
or injury and represent a hidden source of risk, even if not
immediately detected. The manufacturer should be informed
immediately in such cases so that an inspection of functional
and operational safety can be conducted. Further safe
operation of the clamping unit can only be guaranteed in

this manner.

4.Unbalance

Residual risks can emanate from insufficient rotary compensa-
tion, see § 6.2 No. e) EN 1550. This applies in particular where
high speeds are involved, when machining asymmetrical
workpieces or when using different top jaws. The chuck should
be dynamically balanced with the workpiece mounted in accor
dance with DIN ISO 1940 to prevent any resulting damage.

5.Calculating the required clamping forces

The required clamping forces and / or permissible maximum
speed for the chuck should be determined for a specific task
in accordance with VDI Guideline 3106 (governing the
determination of permissible speeds for rotary chucks (jawed
chucks)). High centrifugal forces associated with special clam-
ping inserts which, due to their design, are heavier or larger
than the clamping inserts allocated to the clamping medium
should be taken into consideration when determining the
required clamping force and permissible speed.

6.Use of other / additional clamping sets / workpieces

VDI Guideline 3106 governing the determination of permissi-
ble speeds for rotary chucks (jawed chucks) should always be
consulted when using clamping inserts / workpieces.

1.Use of other / additional clamping inserts

The operator must rule out use of the chuck at an inordinately
excessive speed and, consequently, the generation of
excessive centrifugal force if clamping inserts other than
those intended for this clamping fixture are used. A risk
exists otherwise that the workpiece will not be adequately
clamped. The chuck manufacturer and / or designer should
therefore be consulted in all such cases.

2.Danger due to ejection

So as to protect the operator against ejected parts and in line
with DIN EN 12415 a separating protective equipment must
be fitted to the machine tool, the resistance capability of
which is specified in so-called resistance classes. Should
new clamping sets be used on the machine, their approved
suitability must first be checked. This also includes clamping
sets and/ or parts thereof manufactured by the user himself.
This approved suitability is influenced by the resistance
class of the protective equipment, the mass of the possible
ejected parts (determined by calculation or weighing), the
max. possible chuck diameter (measure) as well as the max.
possible speed of the machine. In order to reduce the possi-
ble impact force to the permissible value, the permissible
mass and RPM must be determined (e.g. enquiry at the
machine manufacturer) and then the max. RPM of the
machine restricted (if required). However, the parts of

the clamping set (e.g. top jaws, workpiece supports, face
clamping claws etc.) should be designed to be as light

as possible.

3.Clamping other / additional workpieces

Special clamping sets designed for use with this clamping
fixture (jaws, clamping inserts, locating fixtures, aligning

9



Safety instructions and guidelines for the use of
power-operated clamping devices

elements, position fixing elements, point centres, etc.)
should be used exclusively for clamping those types of
workpiece for which they are designed and in the manner
intended. Failure to observe this can lead to injury or
material damage resulting from insufficient clamping
forces or unfavourable positioning. Written permission
should therefore be obtained from the manufacturer if it is
intended to clamp other / similar workpieces with the same
clamping set.
7.Checking clamping force / Clamping fixtures without
permanent application of pressure
1.Checking clamping force (general)
Static clamping force measurement fixtures must be
used in accordance with § 6.2 No. d) EN 1550 to check
the service condition at regular intervals in accordance
with the servicing instructions. Clamping force should
therefore be inspected after approx. 40 operating hours
(i.e. regardless of clamping frequency). Special clamping
force measuring jaws or fixtures (pressure measurement
cells) should be used if necessary for this purpose.
2.Clamping fixtures without permanent application of
pressure
Clamping fixtures exist where the connection to the
hydraulic or pneumatic pressure source can be interrup-
ted during operation (e.g. for LVE / HVE). This can result
in a gradual drop in pressure. Clamping force can be
reduced so much as a result that the workpiece is no
longer adequately clamped. Clamping pressure should
therefore be activated for at least 10 seconds every 10
minutes for safety reasons to compensate for this loss
of pressure.
This also applies after long periods of inoperation (e.g.
where machining has been interrupted overnight and
only resumed the following morning).

**Recommended EDS clamping force measuring
system:

EDS 50 kpl. Id.-Nr. 161425
EDS 100 kpl. 1d.-Nr. 161426
EDS 50/100 kpl. 1d.-Nr. 161427

8.Rigidity of the workpiece to be clamped
The material to be clamped should possess a rigidity suita-
ble for the clamping force involved and should only be
minimally compressible if secure workpiece clamping
under the machining forces which occur is to be ensured.
Non-metallic material (e.g. plastic, rubber, etc.) may only
be clamped and machined with the express written permis
sion of the manufacturer!
9.Clamping movements
Short distances are covered in brief periods of time under
the exertion of (at times) extreme force (e.g. through clam-
ping movements or, possibly, setup movements, etc).
It is therefore imperative that drive elements intended for
chuck actuation be deactivated in every case involving
assembly or setup work. However, if clamping movement
cannot be ruled out in setup mode and clamping distances
are greater than 4 mm
- afixed (or temporary) workpiece holding fixture should
be mounted on the fixture
or
- an independently-actuated retention fixture (e.g. centring
jaws with centre chucks and face clamping chucks)
should be provided,
or
- a workpiece loading aid (e.g. charging stock),
or
- setup work should be carried out in hydraulic, pneumatic

10

10.

1.

and / or electrical jogging mode (respective control should
be possible!)

The type of auxiliary setup fixture employed depends on the
machine being used and should be purchased separately if
necessary!

The machine user must ensure that every risk of injury caused
by movement of the clamping medium is ruled out during the
entire clamping procedure. 2-handed actuation for clamping
should be provided for this purpose, or, even better, suitable
safety features. The stroke monitor should be adjusted to suit
the new situation if the clamping medium is changed.

Manual loading and unloading

Mechanical risks to fingers in cases where clamping distances
greater than 4 mm are involved must also be taken into consi-
deration during manual loading and unloading procedures.
This danger can be countered by

-the provision of an independently-actuated retention fixture
(e.g. centring jaws with centre chucks and face clamping
chucks),

or
-use of a workpiece loading aid (e.g. charging stock),
or

-a clamping movement reduction (e.g. by throttling the
hydraulic energy supply) to clamping speeds not greater than
4 mms-1.

Fixing and replacing screws

Inferior replacements or inadequate fixing of screws which are
being changed or become loose can lead to risks of both injury
to personnel and material damage. It is therefore imperative
that, unless otherwise expressly specified, only such torque as
expressly recommended by the screw manufacturer and
suitable for the screw quality be applied when tightening
fixing screws.

The following torque table applies for the common sizes

M5 - M24 and qualities 8.8, 10.9 and 12.9:

Quality M5| M6 M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24

88 | 59/10,1|24,6| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567| 714| Nm

109 | 8,6/ 14,9 |36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| Nm

129 | 10(17,4 [42,2] 83 [ 144 | 229 | 354 | 492 | 692 945| 1190] Nm

All details in Nm
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Screw quality 12.9 should be selected in cases of doubt when
replacing original screws. 12.9 quality should be selected in all
cases involving fixing screws for clamping inserts, top jaws,
fixed stops, cylinder covers and similar elements.

Al fixing screws which, due to the purpose for which they are
intended, are loosened frequently and must then be tightened
again (e.g. during conversion work) should have their threads
and the bearing surface of their heads coated with a lubricating
medium every six months (grease paste).

Even securely tightened screws can become loose under
adverse outside conditions such as, for instance, vibrations.
In order to prevent this happening, all safety-related screws
(clamping fixture fastening screws, clamping set fastening
screws etc.) must be checked and, if necessary, tightened
at regular intervals.

Service work

Reliability of the clamping fixture can only be ensured if service
regulations in the operating instructions are followed exactly.
The following should be noted in particular:

-The lubricant recommended in the operating instructions
should be used for lubricating. (Unsuitable lubricant can
reduce the clamping force by more than 50%).
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- All surfaces requiring lubrication should be reachable
where manual lubrication is involved. (Tight component
fits mean that high application pressure is required. A
high-pressure grease gun should therefore be used if
necessary).
Grease is best distributed for internal moving compo-
nents during manual lubrication by running on the end
positions several times, lubricating them again and then
checking the clamping force.
Lubricating impulses should ideally occur while the clam-
ping medium is in the open phase for the best lubricant
distribution results during central lubrication.
Clamping force should be checked with a clamping force
measuring instrument prior to recommencing serial work
and between service intervals. "Regular checking is the
only guarantee for optimum safety”.
It is advantageous to run on several times the end posi-
tions of internal moving components after 500 clamping
operations at the latest. (Lubricant which has been pres-
sed out is reapplied to the pressure surfaces as a result.
The clamping force is maintained for a longer period of
time as a consequence).
13. Collision
Before the clamping medium can be used again after a
collision, it must be subjected to a specialist and qualified
crack test.
14. Replacing slot nuts
Slot nuts used for connecting top jaws to basic jaws should
only be replaced with ORIGINAL ROHM slot nuts.
lll. Environmental hazards
Different lubricating, cooling and other media are required
when operating a clamping fixture. These are generally
applied to the clamping medium via the distributor casing.
The most frequently encountered of such media are
hydraulic oil, lubricating oil/grease and coolant. Careful
attention must be paid to these substances when handling
the clamping medium to prevent them penetrating the soil
or contaminating water. Danger! Environmental hazard!
This applies in particular
- during assembly / dismantling, as residual quantities of
such substances are still present in lines, piston
chambers and oil bleeding screws,
- to porous, defective or incorrectly-fitted seals,
- to lubricants which, due to design-related reasons,
emerge from or spin out of the clamping medium
during operation.
These emerging substances should therefore be collected and
reused (or disposed of in accordance with applicable regula-
tions)!
IV. Technical safety requirements relating to
force-actuated clamping fixtures
1. The machine spindle should only be started after clamping

pressure has built up in the clamping cylinder and clamping

has been achieved within the permitted working range.

2. Clamping should only be relieved when the machine
spindle is stationary. An exception is permitted if loading /
unloading is intended during the entire procedure and if the
design of the distributor / cylinder permits this.

3. A signal should shut down the machine spindle immedia-
tely if the clamping energy fails.

4. The workpiece should remain securely clamped until the
spindle is stationary in the event of the clamping energy
failing.

5. An alteration of the current position should not be possible
in the event of an electric power failure and re-activation.

Wrong

Right

Projecting length of mounted
workpiece too great
relative to chucked length

Support workpiece between
centres or using a stady

I

=

Chucking diameter
too great

Use a larger chuck

]

Workpiece too heavy,
chucking step too short

—

Support  between cen-
tres, extend chucking
step

+ =

Chucking diameter too
small

=

Chuck using greatest possible
chucking diameter

Workpiece has a casting
or forging-related taper

T

Chuck using self-aligning
inserts




1. Mounting the chuck on the machine spindle

1.1 Check the machine spindle or the machine-mounted
finished-machined adapter plate for radial and axial
run-out (permissible tolerance 0,005 mm to DIN 6386
and 1SO 3089).

1.2 The adapter plate must be designed so that the
chuck makes full contact with the plate face.

The plate or spindle face must be perfectly flat.

1.3 Remove the locking screw (10).

1.4 Move the piston (3) fully forward.

1.5 Move to the piston of the actuating cylinder fully
forward.

1.6 Position the power chuck and insert the draw bolt (5)
into the drawbar until the chuck makes contact with
the face.

4. Maintenance

1. To maintain its reliability and
high quality, the chuck must
be lubricated at the grease
nipples at regular intervals
(see illustration).

After lubrication, move the
clamping piston several times
over its full stroke in order to
distribute the grease more
evenly. Then lubricate again.

2. Performance and clamping force must be checked
after some time, depending on the conditions of use.
The most reliable method of measuring the clamping
force is by means of a load cell.

1. Unscrew cover (4).

2. Pull piston (3) out from the front.

3. Pull out the base jaws (2).
Clean, check an thoroughly coat all parts with Réhm
grease F 80.

6. Spare parts

3. Mounting the chuck on the machine spindle

1.7 Evenly tighten the mounting screws (15) in diagonally
opposite pairs.

1.8 Further tighten the draw bolt (5) until the piston (3)
has moved 1 mm to the rear.

This ensures that the forward stroke of the
piston (3) stops inside the cylinder.

It is essential to ensure that the piston does
not come to rest inside the cover (4).

1.9 Check the operation, jaw stroke and amount of
actuating force.
1.10 Insert the locking screw (10) and check the chuck for
axial and radial run-out at the test rim.

Removing the chuck is carried out in the
reverse order.

3. Performance check: The clamping piston must
move when the lowest possible actuating pressure of
3-4 bar is applied. However, this method is not relia-
ble enough to serve as a substitute for the clamping
force measurement.

If the clamping force has dropped substantially or

if the clamping piston can no longer be moved with
ease, the chuck must be disassembled, cleaned
and relubricated.

Maintenance intervals: Depending on the conditions
of use, but not later than after the specified periods.
We recommend our special grease F 80.

A Lubricate all lubricating points
every 20 hours of operation
heavy soling every 8 hours.

Disassemble the chuck and clean all parts
every 2000-3000 hours of operation.

>

5. Disassembly and assembly of the chuck

4. The assembly is carried out in reverse order.

Check for correct numbering and positioning of
the base jaws (2) and piston (3).

When ordering spare parts, please quote the Ident. No. of the chuck and the item number or designation of the desired part
(see page 3). - The Ident. No. will be found on the face of the chuck.



7. Calculating the clamping force and speed of rotation

7.1 Determing the clamping force

The clamping force Fg, of a rotary chuck is the total of
all jaw forces acting radially on the workpiece. The
clamping force applied before the cutting process and
with the chuck stationary is the initial clamping force
Fspo- The clamping force Fgp avialable during the cutting
process is, firstly, the initial clamping force Fgpo existing
with the chuck stationary. This force is then increased or
decreased by the centrifugal force F¢ on the jaws.

Fsp = Fspo = Fe [N]

The (-) sign is for clamping forces applied from the
outside in.
The (+) sign is for clamping forces applied from the
inside out.

M

The clamping force Fsp, avialable during the cutting
process multiplied by safety factor S, > 1,5.

7.2

7.2.1 Centrifugal force F¢, and centrifugal moment M.
Formulae (1), (2) and (3) produce the following result
for clamping from the outside in:

Fop= &P -Fo N

4)
Sp

In this case the centrifugal force F¢ is dependent on
the mass of all jaws mg, the centre of gravity radius rg
and the speed of rotation n.

The following formula can be derived:

sp =

'n.,2
Fo=(mg r9) (55 ) NI 5)
The expression mg  * rg is called the centrifugal
moment Mg
Mc=mg-rs  [mkg] (6)

7.3 Permitted speed of rotation

The following formula applies for determining the
permitted speed of rotation for a specific machi-
ning job:

30

perm =0/ Fepo ™ Fepz Sy 4) (q)

M,

(Nothe the number of jaws for = M)

The size of this factor is determined by the accuracy of
the influence parameters such as loading, clamping
coefficient, etc.

Fsp = I:spz Sz [N]

A safety factor of S, > 1,5 should be taken into
consideration for the static initial clamping force Fgpo.
Consequently, the following applies for the clamping
force with the chuck stationary.

Fspo=Ssp (Fsp £ Fe) [N]

The (-) sign is for clamping forces applied from the
outside in.
The (+) sign is for clamping forces applied from the
inside out.

2

@)

Determining the permitted speed of rotation

The following formula applies to chucks with sliding
and false jaws in which the false jaws AB can be mo-
ved in order to alter the clamping area and the sliding
jaws GB approximately maintain their radial position:

Mc = Mcge + Mcag  [mkg] ()

McgB can be obtained from the table below.

McaB can be calculated using the following formula:

Mcag = MaB * fsag  [Mkg] (8)

The clamping forces can be obtained by referring to
the clamping force/speed of rotation diagram (see
page 35) when using standard series production
jaws allocated to specific chuck by the chuck
manufacturer.

A Important:

Do not exceed the maximum speed of rotation
Nmax Of the chuck (marked on the body of the
chuck). This applies even if the calculated
permitted speed of rotation nperm is greater than
the maximum speed Nppay.

Chuck size 110 130 160 200 250 315 400 500 630 800
A 45 55 66,7 75 95 103 130 130 130 130

B | 265 26,5 36,5 36,5 45 50 50 50 50 50

(9] 32 38 53 53 54.5 80 80 80 80 80

33 Max. weight in kg 0,21 0,32 0,7 0,88 1,4 2,58 3,1 3,1 3,1 3,1
EQ Rzmaxinmm 32 38 47 63 78 106 135 185 250 335
B2 | maxinmm 18 | 21 | 29 | 20 | 30 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
Centrifugal moment Mc GB [mkg] 0,0044 | 0,0217 | 0,0407 | 0,070 | 0,161 | 0,400 | 0,718 | 1,17 2,94 4,95

8. Clamping force/speed of rotation diagram see page 35
9. Clamping force/actuating force diagram see page 35

10. Technical data se page 36-45




1. Avis de sécurité et directives pour I'utilisation
de dispositifs mécaniques de serrage

I. Qualifications requises a I'opérateur

Les personnes ne possédant pas I'expérience requise dans la
manipulation de dispositifs de serrage sont exposées a une ris-
que accrue de blessure par une éventuelle attitude inappropriée,
particulierement lors des opérations de réglage, suite aux mouve-
ments et aux forces de serrage mis en oeuvre. C’est pour cette
raison que, seules des personnes possédant les qualifications ou
formations requises, ou disposant d’une longue expérience, sont
habilitées utiliser les dispositifs de serrages et effectuer des
opérations de réglage et de réparation.

Apres le montage du mandrin, on doit vérifier son bon fonctionne-
ment avant de le mettre en service. Deux points importants sont &
vérifier :

La force de serrage : a pression/force d’action maximale, il faut
atteindre la force de serrage donnée pour le systéme de serrage
(+15%).

Le contréle de course : la course du piston de serrage doit
présenter une zone de sécurité dans la position finale avant et
arriere. La broche de la machine ne doit démarrer qu'apres le
passage du piston de serrage dans la zone de sécurité. Pour le
contrdle de course, on ne peut utiliser que les interrupteurs fin de
course qui correspondent aux exigeances des normes concernant
les interrupteurs de sécurité sur 'équipement électrique de machi-
nes 0113/12.73, paragraphe 7.1.3.

. Risques de blessures

Pour des raisons techniques, ce type d’outil peut étre composé

d’éléments a angles vifs. Afin de prévenir toute blessure, le per-

sonnel doit faire preuve d’'une grande prudence lorsqu’il manipule

ces éléments !

1. Accumulateurs d’énergie intégrés
Les composants mobiles précontraints par des ressorts a
pression, a traction ou d’autres éléments élastiques,
représentent un danger potentiel en raison de I'énergie qu'ils
accumulent. La sous-estimation de ce danger peut entrainer
de graves blessures provoquées par I'éjection brutale et in-
contrélée des composants. Il faut éliminer et maitriser ces
énergies accumulées avant de permettre la poursuite de
travail. C’est pour cette raison que le personnel est tenu de
consulter avec attention les plans d’'ensemble correspondants
aux dispositifs de serrage a démonter afin de détecter les
sources de danger de ce type.
Si cette énergie accumulée ne peut étre "désamorcée” sans
danger, veuillez vous adresser au personnel compétant de
I'entreprise ROHM qui se chargera du démontage.

2. La vitesse de rotation maximale autorisée
Le travail en vitesse de rotation maximale n’est autorisé que
si la force d’action maximale autorisée est elle aussi enc-
lenchée, et ce, uniquement avec des mandrins de serrage en
parfait état de fonctionnement.
Le non respect de cette condition de base peut entrainer une
perte de la force résiduelle de serrage, et provoquer I'éjection
brutale de piéces en cours d'usinage avec le risque de bles-
sures en conséquence.
Lorsque vous travaillez a vitesse de rotation élevée, 'emploi
du dispositif de serrage n’est autorisé que derriere un capot
de protection suffisamment dimensionné.

3. Dépassement de la vitesse de rotation autorisée
Ce dispositif est concu pour une utilisation rotative. Les forces
centrifuges générées par des vitesses de rotation ou cir-
conférentielles excessives peuvent provoquer le détachement
des composants, et représenter ainsi une source de danger
potentielle pour les personnes ou forces centrifuges générées
par des vitesses de rotation ou circonférentielles excessives
peuvent provoquer le détach. des composants, et représenter
ainsi une source de danger potentielle pour les personnes ou
objets se tenant a proximité. En outre, I'utilisation a grande
vitesse de dispositifs de serrage congus pour un travail a
faible vitesse peut provoquer un déséquilibre qui réduit la
sécurité et donne évent. de mauvais résultats d’'usinage.

L'exploitation de ces dispositifs a une vitesse supérieure a la
vitesse autorisée est donc interdite pour les raisons men-
tionnées ci-dessus.

La vitesse de rotation et la force/pression d’action maximales
sont gravées sur le corps du dispositif et ne doivent en aucun
cas étre dépassées. Cela signifie que la vitesse de rotation
maximale de la machine a équiper avec ce dispositif de ser-
rage ne doit pas non plus dépasser celle du dispositif, et qu'il
faut la limiter en conséquence.

Un unique dépassement des valeurs autorisées peut déja suf-
fire a provoquer des dommages et représente une source de
danger cachée, méme si elle ne peut étre identifi€e immédiate-
ment. Dans ce cas, signalez le sans attendre au fabricant qui
pourra ainsi vérifier la sécurité des fonctions et de I'exploita-
tion. C’est le seul moyen de garantir la poursuite d'un bon fonc-
tionnement et I'utilisation en toute sécurité du dispositif de
serrage.

Défaut d’équilibrage

Certains risques résiduels peuvent apparaitre suite @ une com-
pensation insuffisante de la rotation, voir § 6.2 no. e) EN 1550.
Ce qui est particulierement le cas lors de vitesses de rotation
élevées, d’usinage de pieces asymétriques, ou de I'utilisation
de mors rapportés non identiques.

Pour éviter les dommages subséquents, équilibrer le mandrin
avec la piéce a usiner, si possible de fagon dynamique, con-
formément aux normes DIN ISO 1940.

Calcul des forces de serrage nécessaires

Les forces de serrage nécessaires, ou la vitesse de rotation
maximale autorisée du mandrin pour un travail d’usinage bien
défini doivent étre déterminés conformément aux directives de
I'équipement électrique de machines 3106 - Calcul de la vi-
tesse de rotation autorisée de mandrins de tour (mandrins a
mors).

Si, pour des raisons de construction, il faut employer des kits
de serrage spéciaux plus lourds ou plus grands que les kits
congus pour le systéme de serrage, il faudra prendre en
compte des forces centrifuges plus élevées en conséquence
lorsque vous déterminerez la force de serrage nécessaire et la
vitesse de rotation autorisée

. Emploi d’autres/plusieurs kits de serrage/pieces

a usiner
Avant toute mise en place d’un kit de serrage ou d’une piece a
usiner, vous devez impérativement consulter les directives de
I'équipement électrique de machines 3106 - Calcul de la vi-
tesse de rotation autorisée de mandrins de tour (mandrins a
mors).
1. Utilisation d’autres/plusieurs ensembles de serrage
Si vous souhaitez utiliser d’autres ensembles de serrage
que ceux prévus pour ce dispositif de serrage, vous devez
exclure tout risque d’exploitation du mandrin avec une vi-
tesse de rotation trop élevée et donc de trop grandes forces
centrifuges. La piéce a usiner risque sinon de ne pas étre
suffisamment serrée.
D’une maniére générale, consultez systématiquement le
fabricant du mandrin ou le constructeur correspondant afin
de vous mettre d’accord sur les mesures & prendre.
2. Dangers liés aux projections
Pour protéger I'opérateur contre la projection des piéces, la
machine-outil doit étre équipée d’'un dispositif de protection
séparateur conformément aux normes DIN EN 12415. Sa
résistance est indiquée en classes de résistance.
Lorsque vous souhaitez exploiter de nouveaux kits de ser-
rage sur la machine, veuillez contréler leur fiabilité avant
utilisation. Cela concerne également les kits ou composants
de serrage fabriqués par I'utilisateur. La fiabilité dépend des
conditions suivantes : classe de résistance du dispositif de
protection, masses des piéces risquant d’étre projetées
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(déterminés par calcul ou pesée), le diamétre maximal
possible du mandrin (le mesurer), et la vitesse de rotation
maximale possible de la machine. Pour réduire I'intensité
possible du choc a la valeur autorisée, déterminer les
masses et vitesses de rotation autorisées (par ex. en de-
mandant au fabricant de la machine) et, le cas échéant,
limiter la vitesse de rotation maximale de la machine.
D’une maniére générale toutefois, construire les compo-
sants des ensembles de serrage (par ex. mors rapportés,
appuis de la piece a usiner, griffes de serrage, etc.) aussi
légers que possible.

3. Serrage d'autres/plusieurs piéces a usiner
Si des ensembles de serrage spéciaux (mors, inserts de
serrages, butées, pieces d’ajustage, fixations d’appui,
pointes etc.) sont prévus pour ce dispositif de serrage, ne
serrer que les piéces a usiner pour lesquelles ces ensem-
bles de serrage ont été congus, et ce de la maniere préco-
nisée. Le non respect de ces conditions peut entrainer des
dommages corporels et matériels en raison d’une puis-
sance de serrage insuffisante ou d’'un placement défavora-
ble des points de serrage.
En conséquence, si vous devez serrer d’autres pieces a
usiner ou des pieces similaires avec le méme kit de ser-
rage, il vous faut une autorisation écrite du fabricant.

7. Controéle de la force de serrage/dispositifs de serrage
sans alimentation permanente en pression
Avant toute mise en place d’un kit de serrage ou d’une piece
a usiner, vous devez impérativement consulter les directives
de I'équipement électrique de machines 3106 - Calcul de la
vitesse de rotation autorisée de mandrins de tour (mandrins a
mors).
1. Contréle de la force de serrage (Généralités)
D’apres le § 6.2 no. d) EN 1550, vous devez utiliser des
dispositifs statiques de mesure de la force de serrage afin
de contrdler en permanence, a intervalles régulieres I'état
de I'entretien, conformément aux instructions d’entretien. Il
faut ensuite controler la force de serrage au bout d’environ
40 heures de fonctionnement, indépendamment de la
fréquence de serrage.
Si nécessaire, employer pour ce faire des mors ou des
dispositifs spéciaux de mesure de la puissance de serrage
(boites dynamomeétrique).
2. Dispositifs de serrage sans alimentation permanente
en pression
Il existe des dispositifs de serrage dont la liaison hydrauli-
que ou pneumatique vers la source de pression peut étre
interrompue pendant le fonctionnement (par ex. pour LVE/
HVE). Ce qui peut provoquer une chute de pression pro-
gressive. La force de serrage peut alors tellement diminuer
que la piéce a usiner n’est plus suffisamment serrée. Pour
compenser cette perte de pression, il faut, pour des rai-
sons de sécurité, activer toutes les 10 minutes la pression
de serrage pendant au moins 10 secondes.
Ceci est également recommandé aprés de longues pério-
des d’arrét, par ex. lorsque l'usinage est interrompu pen-
dant la nuit et repris le lendemain matin seulement.

** Systéme de mesure EDS - recommandé pour
la mesure de la force de serrage

EDS 50 compl. No. id. 161425
EDS 100 compl. No. id. 161426
EDS 50/100 compl. No. id. 161427

8. Résistance de la piéce a usiner
Pour garantir le bon serrage de la piece a usiner avec les
forces d’usinage impliquées, la matiére a serrer doit posséder
une résistance adaptée a la force de serrage, et ne doit étre
que faiblement compressible.
Le serrage et 'usinage des matériaux qui ne sont pas en
métal, comme par ex. le plastique, le caoutchouc etc. n’est
permis qu'avec autorisation écrite du fabricant !

9. Mouvements de serrage

Par des mouvements de serrage, éventuellement des mouve-

ments directionnels, de petites courses peuvent étre balayées

a des forces élevées dans des temps courts.

Il est donc impératif de mettre hors tension le systéme d’en-

trainement du mandrin lorsque vous faites des travaux de mon-

tage et de réglage. Si toutefois, si un mouvement de serrage

s’avére nécessaire lors du réglage, il faut, pour les courses de

serrage supérieures a 4 mm

- monter sur le dispositif un systeme de maintien fixe ou provi-
soire de la piéce a usiner,

ou

- installer un systéme de blocage indépendant (par ex. des
mors de centrage pour les mandrins de centrage et pla-
cage),

ou

- prévoir un accessoire de chargement de la piéce a usiner,

ou

- effectuer les opérations de réglage avec fonctionnement
hydraulique, pneumatique ou électrique par impulsions (la
commande correspondante doit étre disponible !).

Le type de ce dispositif auxiliaire de réglage dépend systémati-

quement de la machine d’'usinage utilisée, et vous devrez le

cas échéant vous le procurer séparément !

L'opérateur de la machine est tenu de s’assurer que personne

ne soit exposé aux risques de blessure par les mouvements du

systéme de serrage pendant toute la durée de la procédure de

serrage. Pour cela, il faut prévoir, soit des actionnements a 2

mains pour enclencher le serrage, soit, mieux encore, des dis-

positifs de protection en conséquence.

Lorsque vous changez de systéme de serrage, adaptez le

contrdle de la course a la nouvelle situation.

10. Chargement et déchargement manuels
Lors des procédures de chargement et de déchargement ma-
nuelles, il faut tenir compte d’un risque mécanique pour les
doigts par les courses de serrage supérieures a 4 mm. Vous
pouvez écarter ce danger en
- installant un systeme de blocage indépendant (par ex. des
mors de centrage pour les mandrins de centrage et pla-
cage),
ou
- prévoyant un dispositif de chargement de la piéce
a usiner,
ou
- en prévoyant un ralentissement du mouvement de
serrage (par ex. par une diminution de I'alimentation hydrau-
lique) sur les vitesses de serrage inférieures
a4mms-1.

11. Fixation et échange de vis
Lorsque vous échangez ou desserrez des vis, et si les vis
échangées ou desserrées sont inadaptées ou mal fixées, vous
prenez le risque de mettre personnel et matériel en danger.
C’est pour cela que, pour toutes les vis de fixation, sauf indica-
tion expresse contraire, il est impératif d’appliquer strictement
le couple de serrage recommandé par le fabricant et corres-
pondant aux caractéristiques de la vis.
Les couples de serrage indiqués dans le tableau ci-aprés s’ap-
pliquent aux tailles les plus utilisées M5 - M24 des qualités
8.8,109et12.9.:

Qualit¢ M5| M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22| M24

8.8 59(10,1 |246 | 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm
109 | 8,6/ 14,9 |36,1| 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017 Nm
129 | 10 17,4 [42,2| 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190] Nm

Lorsque vous remplacez les vis d’origine, prenez en cas de
doute la qualité 12.9. Concernant les vis de fixation pour les
ensembles de serrages, mors rapportés, appuis fixes, couverc-
les cylindriques et éléments comparables, prenez systémati-
quement la qualité 12.9.
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Appliquer tous les 6 mois un lubrifiant (pate grasse) sur la
partie filetée de la vis et sur la surface d’appui de la téte de
toutes les vis de fixation, qui, en raison de leur usage sont
souvent desserrées puis fermement resserrées (par ex. pour
des changements de campagne) .

Sous certaines conditions défavorables, des influences exter-
nes telles que les vibrations par ex. peuvent desserrer des vis
méme tres serrées. Pour éviter cela, controler réguliérement
et resserrer si nécessaire toutes les vis touchant a la sécurité
(vis de fixation des systémes de serrage, et autres du méme
genre).

Travaux d’entretien

La fiabilité du dispositif de serrage ne peut étre garantie que

si les instructions d’entretien contenues dans le mode d’em-

ploi sont respectées a la lettre. Les points suivants doivent
étre particulierement respectés :

Utilisez I'agent de graissage recommandé dans le mode

d’emploi. (un agent de graissage inadapté peut diminuer la

force de serrage de plus de 50%).

- Lorsque le graissage est effectué de fagon manuelle, veil-

lez a atteindre toutes les surfaces a graisser (I'étroitesse de

I'espace entre les composants nécessite une forte pression

de graissage. C’est pour cela qu’'une pompe de graissage

haute pression est vivement recommandée).

Pour une répartition favorable de la graisse dans le cas du

graissage manuel : faire aller et venir plusieurs fois les

éléments mobiles internes jusqu’a leurs positions finales,
regraisser, puis contrdler la force de serrage.

- Pour une meilleure répartition de la graisse avec un grais-
sage centralisé, les impulsions de graissage doivent inter-
venir lorsque le dispositif de serrage est en position ou-
verte.

Avant de reprendre un travail en série et entre les interval-
les d’entretien, vérifier la force de serrage avec un systeme
de mesure adéquat. "Seul le contrdle régulier garantit une
sécurité optimale”.

Il est recommandé, apres 500 courses de serrage maxi-
mum, d’amener les piéces mobiles internes en fin de
course (ceci permet de ramener le lubrifiant sur les faces
utiles. Ainsi la force de serrage est maintenue plus long-
temps).

13. Collision

14.

Apres une collision du systeme de serrage, il faut le faire
contrdler par un professionnel compétent et qualifié avant de
le réutiliser afin de détecter les éventuelles fissures.

Echange de lardons

Si les mors rapportés sont reliés au mors de base par un
lardon, ce dernier ne devra étre remplacé que par un lardon
ORIGINAL ROHM. Voir également chapitre "Pieces de re-
change”.

Risques pour I’environnement

Pour faire fonctionner un dispositif de serrage, des moyens

divers de graissage, arrosage, etc. sont utilisés. En général,

ceux-ci sont amenés au systeme de serrage par le boitier de

distributeur. Les moyens les plus utilisées sont I'huile hydrau-

lique, les lubrifiants (huiles et graisses) et le liquide de refroi-

dissement. Lorsque vous manipulez un systeme de serrage,

faites particulierement attention a ce que ces produits nocifs

ne puissent pas pénétrer le sol, soit les nappes phréatiques,

Attention risque de pollution !

Ceci est valable en particulier

- pendant le montage et le démontage, en raison des quan-
tités résiduelles accumulées dans les conduites, les cham-
bres des pistons ou les vis de vidange,

- pour les joints poreux, défectueux ou mal montés,

- pour les agents de graissage qui s'écoulent ou sont pro-
jetés du systeme de serrage pendant son fonctionnement,
en raison de leur construction.

C’est pour éviter toute pollution qu'il faut recueillir ces sub-
stances et les recycler, ou les éliminer conformément aux
directives en vigueur !

IV. Conditions de sécurité

igées pour les dispositifs de

serrage a commande mécanique

. La broche de la machine ne doit démarrer qu’une fois la

pression de serrage établie dans le cylindre de serrage, et le

serrage obtenu dans la plage de travail autorisée.

Le desserrage du dispositif ne doit étre possible qu'avec la

broche de la machine au repos.

A I'exception des conditions suivantes : le déroulement com-

plet d’'un programme prévoit un chargement/déchargement

en marche et la construction du distributeur/cylindre le per-

met.

. Dans le cas d’'une défaillance de I'énergie de serrage, un

signal doit immédiatement arréter la broche de machine

Dans le cas d’une défaillance de I'énergie de serrage, la

piece a usiner doit rester bien serrée jusqu’a l'arrét de la

broche.

. Dans le cas d’une coupure puis d’'un retour de courant, il est
interdit de modifier les positions de commutation en cours.

-
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3. Montage du mandrin sur la broche de la machine

1. Montage du mandrin sur la broche de la machine

1.1 Vérifier le faux-rond de rotation et le voile du nez de
broche de la machine ou, sur la machine, du faux-
plateau fini d’'usinage. (Tolérance 0,005 mm suivant
DIN 6386 et ISO 3089).

1.2 Le faux-plateau doit étre congu de fagon a assurer la
portée du mandrin. La face d’appui du faux-plateau
ou du nez de broche doit étre parfaitement plane.

1.3 Desserrer le bouchon fileté (10).

1.4 Amener le piston (3) dans la position extréme avant.

1.5 Amener le piston du cylindre de serrage dans la
position extréme avant.

1.6 Placer le mandrin & serrage mécanique et serrer
la vis de tracion (5) dans le tube d’accouplement
jusqu’a ce que le mandrin pose sur le coté plan.

4. Entretien

1. Pour conserver la sreté du
fonctionnement et la haute
qualité du mandrin il faut
procéder régulierement a sa
lubrification par les raccords
de graissage (voir figure).
Pour favoriser une bonne
répartition de la graisse il con-
vient, apres une premiére lubrification, de mancevrer
plusieurs fois le piston sur toute sa course. Puis lubri-
fier & nouveau.

2. Suivant les conditions d’emploi, procéder au bout
d’une certaine durée de service, a un contréle du
fonctionnement et de la force de serrage. On mesure
cette derniere le plus sGrement avec une boite dyna-
mométrique.

1.7 Serrer uniformément les vis de fixation (15) en
diagonale.

1.8 Resserrer la vis de traction (5) jusqu’a ce que le
piston (3) ait reculé de 1 mm.

La butée avant du piston (3) a lieu alors en
toute sécurité dans le cylindre.

I faut de toute fagon éviter la butée du piston
dans le couvercle (4).

1.9 Contrdler le fonctionnement, la course des mors et la

grandeur de la force d’actionnement.
1.10 Serrer le bouchon fileté (10) et contréler le faux-rond
et le voile du mandrin au niveau du bord de contrdle.

Procéder dans I'ordre inverse pour démonter
le mandrin.

3. Contréle du fonctionnement: Le piston doit se mou-
voir a la pression de commande la plus faible possi-
ble, 3-4 bar. Cette méthode n’est valable qu’a titre
indicatif et ne remplace pas la mesure de la force de
serrage.

Si la force de serrage a trop chuté ou si le piston ne
se laisse pas mancevrer parfaitement, le mandrin doit
étre désassemblé nettoyé et a nouveau lubrifié.

4. Intervalles d’entretien: Suivant les conditions d’em-
ploi, cependant au moins d’apres la durée de service
indiquée.

Nous recommandons notre graisse spéciale F80.

A Lubrification de tours les pointes a graisser
toutes les 20 houres de service

a I'encrassement important toutes les 8 heures.
Nettoyage complet aprés désassemblage du mandrin
toutes les 2000 a 3000 heures de service.

5. Désassemblage et assemblage du mandrin

1. Dévisser le couvercle (4).

2. Extraire le piston (3) par I'avant.

3. Extraire les semelles (2).
Nettoyer toutes les pieces, les contrdler et les lubri-
fier minutieusement avec une graisse R6hm F 80.

6. Pieces de rechange

4. Procéder dans I'ordre inverse pour I'assemblage.

Veiller a respecter la numérotation ainsi que la
position des semelles (2) et du piston (3).

Pour lacommande des piéces de rechange veuillez indiquer le Nr. d’indentification du mandrin et le Nr. du poste ou la désignation
de la piéce désirée (voir page 3). Le Nr. d'identification se trouvea la face avant du mandrin.



7. Calcul de la force de serrage et de la vitesse

7.1 Définition de la force de serrage

La force de serrage Fggr d’'un mandrin de serrage est la
somme de toutes les forces de tous les mors exercant
un effet radial sur la piéce a usiner. La force de serrage
appliquée avant le début de 'usingnage lorsque le man-
drin est immobilisé constitue la force de serrage d’ori-
gine Fgero- La force de serrage mise a disposition lors
de l'usinage Fgg est la force de serrage d’origine exi-
stante Fgero @augmentée ou diminueé de la force centri-
fuge F des mors.

Fser=Fsero £ Fc [N]

Le signe (-) indique un serrage de I'extérieur vers
lintérieur.

Le signe (+) indique un serrage de l'intérieur vers
I'extérieur.

M

La force de serrage mise a disposition lors de I'usinage
Fser découle de la force de serrage requise pour

7.2 Définition de la vitesse admissible
7.2.1 Force centrifuge F¢ et couple centrifuge M¢
Il découle des équations (1), (2) et (3), lors du serrage
de I'extérieur vers l'intérieur,
F
0 -Fe NI )
ser
la force centrifuge F; dépendant de la somme de tou-
tes les masses s mors my;, du rayon du centre de gra-

Vité req et de la vitesse n.
Il en résulte la formule suivante:

Fser =

le 'usinage Fggry multipliée par le facteur de sécurité

Sy > 1,5 dont la valeur est fonction de la précision des
parameéters d’influence comme la charge, la facteur de
serrage, etc.

NI @

Pour la force de serrage d’origine statique Fggro, un

Fser = Fseru " Su

facteur de sécurité Sggr > 1,5 doit étre pris en compte,
de telle sorte qu'il en résulte, pour la force de serrage a
larrét Fsgro:

Fsero = Ser " (Fser = Fc) [N]

Le signe (-) indique un serrage de I'extérieur vers
l'intérieur.

Le signe (+) indique un serrage de I'intérieur vers
I'extérieur.

@)

Pour les mandrins dotés des mors de base et de
garniture pour lesquels, afin de modifier la zone de
serrage, les mors de garniture MG sont déplacés et
les mors de base MB conservent approximativement

leur position radiale, la formule suivante s’applique:
[mkg] @)

M¢cmB est indiqué dans le tableau présente plus bas.

M = Mcms + Meva

Mcma se calcule selon la formule suivante:

‘N2 - .
Feo=(mm-reg) - ((Z—-) [N] (5) Mcmc = MG *fegma  [Mkg] 8
c cg 30
. . . En utilisation r ndar Eri -
Le produit my; - req est appelé couple centrifuge M. h cas dutilisat o de mors stal .da d de sé © as
signés par le fabricant de mandrins au mandrin se
- . serrage concerné, les forces de serrage sont indi-
Mc=my - reg  [mkg] (6) rag ! 9 !
quées dans le diagramme Force de serrage/vitesse
(cf. page 35).
7.3 Vitesse admissible
Afin de déterminer la vitesse admissible pour une
tache d’usinage définie, la formule suivante est
applicable: Attention:
Ny =—30 Fsero = (Fseru” Sy [min-1] La vitesse maximale Npmay du mandrin de serrage
adm = 7 S Mg (marquée sur le corps du mandrin) ne doit pas étre
9) dépassée, méme si la vitesse admissible résultant
(pour = M¢, tenir compte du nombre de mors) du calcul nggm est supérieure.
Mandrin 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
2 Al 45 55 | 667 | 75 95 | 103 | 130 | 130 | 130 | 130
a4 B| 265 | 265 | 365 | 365 | 45 50 50 50 50 50
c| 32 38 53 53 | 545 | 80 80 80 80 80
RS ;3,% Poids maxi en kg 0,21 0,32 0,7 0,88 1,4 2,58 3.1 3,1 3,1 3.1
£ 2E Rymaxienmm 32 38 47 63 78 | 106 | 135 | 185 | 250 | 335
5 g Lymaxienmm 18 | 21 29 | 29 | 30 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
Couple centrifuge Mg GB [mkg] | 0,0044| 0,0217| 0,0407| 0,070 | 0,161 | 0,400 | 0,718| 1,17 | 294 | 4,95

8. Diagramme force de serrage/Vitesse ct. page 35
9. Diagramme force de serrage/Force d’actionnement cr. page 35
10. Caractéristiques techniques c. pages 3645
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1. Indicaciones de seguridad y directrices para el empleo
de dispositivos de sujecion automaticos

1. Calificaciéon del operador

Las personas, que no tengan experiencia en el manejo de los

equipos de amarre, estan expuestas al riesgo de sufrir un acci-

dente debido a un manejo inapropiado de los equipos de amarre,

sobre todo durante los trabajos de preparacion por las fuerzas

operativas producidas en la maquina. Por esa razoén, estos equi-

pos solamente podran ser manejados, instalados o reparados

por personas especializadas que hayan sido formadas o instrui-

das especialmente para este tipo de equipos de amarre o que

dispongan de gran experiencia. Después del montaje del plato y

antes de la puesta en servicio se debera revisar el funcionaiento

del plato. Son dos puntos importantes:

Fuerza de amarre: Con la méxima fuerza de accionamiento /

presion se debe alcanzar la fuerza de amarre maxima

indicada (+15%).

Control de carrera: La carrera del piston de amarre debe tener un

recorrido de seguridad tanto en la posicién delantera como

trasera. El husillo de maquina tan sélo se debera poner en

marcha, cuando el piston haya traspasado esta zona de seguri-

dad. Para controlar la carrera de amarre solamente deberan

utilizarse detectores de proximidad que cumplan las normas

VDE 0113/12.73 apartado 7.1.3.

1. Riesgo de lesiones

Por razones técnicas, en este equipo pueden existir componen-

tes afilados que presenten cantos vivos. jA fin de prevenir cual-

quier riesgo de lesiones es necesario realizar los trabajos atenta-

mente y con mucho cuidado!

1.Acumulacion de presiones
Las partes moviles, que estan pretensadas con muelles de
compresion, resortes de tiro u otros muelles o con cualquier
otra pieza elastica representan un riesgo potencial por las
fuerzas que actiian sobre ellas. La infravaloracion de este
riesgo puede provocar graves lesiones debido a las piezas
lanzadas al entorno como proyectiles. Antes de que puedan
ser llevados a cabo otros trabajos, estas fuerzas acumuladas
deberén ser desactivadas. Por este motivo, antes de proceder
al desmontaje de los equipos de amarre debera consultar los
planos de conjunto correspondientes y buscar las posibles
fuentes de peligro.
Si la "desactivacion” de estas fuerzas, que acttian sobre
las piezas, fuera peligrosa, el desmontaje debera ser llevado
a cabo por personal especializado y autorizado de la
empresa ROHM.

2.Revoluciones maximas permitidas
Las revoluciones maximas permitidas solamente deben
alcanzarse, si se ha conseguido la fuerza de accionamiento
maxima y los platos se encuentran en perfecto estado. La
inobservancia de esta pauta puede llevar consigo la pérdida
de la fuerza de amarre residual y, en consecuencia, la proyec-
cion de las piezas a mecanizar con el correspondiente riesgo
de que se produzcan lesiones. En caso de elevadas
revoluciones, el equipo de amarre solamente se debera
hacer funcionar debajo de una cubierta protectora
suficientemente dimensionada.

3.Exceso de las revoluciones permitidas
Este equipo esté previsto para el funcionamiento giratorio.Las
fuerzas centrifugas - originadas por revoluciones o velocida-
des circunferenciales excesivas - pueden provocar que se
desprendan piezas del plato y que debido a ello lleguen a ser
fuentes de peligro potenciales para las personas o los objetos
que se encuentren en los alrededores de la maquina. Adicio-
nalmente, en los equipos de amarre que solamente estan
permitidos para un funcionamiento a bajas revoluciones, pero
que se hacen funcionar a mayores revoluciones, se puede
producir un desequilibrio que repercuta desfavorablemente en
la seguridad y eventualmente en el resultado de mecanizado.
El funcionamiento de la méaquina a mayores revoluciones que
las previstas para este equipo no esté permitido por las
razones arriba mencionadas.

Las revoluciones y la fuerza / presién de accionamiento maximas
estan grabadas sobre el cuerpo y no deben ser excedidas. Es
decir, las revoluciones méaximas de la maquina prevista, en conse-
cuencia tampoco deben ser mayores que las revoluciones del
equipo de amarre y por esa razon éstas deberan ser limitadas.
Incluso el exceso de estos valores admisibles una Unica vez
podria causar dafos y eventualmente representar una fuente de
riesgos cubierta, aunque ésta a primera vista no sea perceptible.
En este caso se tendra que informar inmediatamente al fabricante
para que éste pueda comprobar la seguridad funcional y la fiabili-
dad operacional del equipo. Tan sélo de esta manera podran ser
garantizadas en el futuro la funcionalidad y seguridad del
equipo de amarre.

4.Desequilibrios
Otros riesgos podrian producirse por una compensacion
insuficiente de la rotacion, véase § 6.2 no. ) de las normas
EN 1550. Esto es vélido sobre todo en caso de altas revolucio-
nes, mecanizado de piezas asimétricas o utilizacién de garras
postizas diferentes.
Para evitar dafios resultantes de ello, el plato junto con la pieza
a mecanizar deberan ser equilibrados dindmicamente segin
la norma DIN ISO 1940.

5.Calculo de las fuerzas de amarre necesarias
Las fuerzas de amarre necesarias asi como las revoluciones
maximas permitidas para un trabajo concreto deberan ser de-
terminadas segun la directiva VDI 3106 - Calculo de las revolu-
ciones permitidas para platos de torno (platos con garras).
Si los insertos de amarre especiales necesarios por razones
constructivas son més pesados o mas grandes que los insertos
de amarre asignados al equipo de amarre, las mayores fuerzas
centrifugas relacionadas con ello se deberan tener en cuenta a
la hora de determinar la fuerza de amarre requerida y las
revoluciones permitidas.

6.Uso de otros insertos de amarre / otras piezas a mecanizar
Para usar otros insertos de amarre o piezas a mecanizar, por
regla general tendra que consultar la directiva VDI 3106 - Célculo
de las revoluciones permitidas para platos de torno (platos
con garras).

1.Uso de otros insertos de amarre/insertos de amarre adicionales

En caso de usar otros insertos de amarre que los disefiados
para este equipo de amarre, debera cerciorarse de que el
plato no funcione a mas revoluciones y con fuerzas centrifugas
maés elevadas que las permitidas. En caso contrario existe el
riesgo de que la pieza a mecanizar no sea amarrada con
suficiente fuerza.

Por esa razdn es necesario consultar al fabricante del plato o
al constructor correspondiente.

2.Amenaza resultante de la proyeccion

Afin de proteger al operador contra piezas proyectadas, segin
la norma DIN EN 12415 debera estar disponible un dispositivo
de proteccién en la maquina-herramienta. Su resistencia es
indicada en clases de resistencia.

Si en la maquina se deben poner en servicio nuevos insertos
de amarre, antes debera ser comprobada su admisibilidad. Los
insertos de amarre o los componentes de los insertos de amarre
de fabricacién propia también deberan ser controlados respecto
a su admisibilidad. Influencia sobre la admisibilidad tienen la
clase de resistencia de los dispositivos de proteccion, las masas
de las piezas eventualmente proyectadas (determinadas medi-
ante el calculo o el pesaje), el diametro maximo posible del plato
(medir), asi como las revoluciones maximas que puede alcanzar
la maquina. A fin de reducir la posible energia de impacto a la
magnitud admisible, las masas y las revoluciones permitidas se
deberan calcular (por ej. consultar al fabricante de la maquina
respecto a estos valores) y limitar eventualmente las revolucio-
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nes maximas que puede alcanzar la maquina. A fin de redu-
cir la posible energia de impacto a la magnitud admisible, las
masas y las revoluciones permitidas se deberan calcular
(por €j. consultar al fabricante de la maquina respecto a
estos valores) y limitar eventualmente las revoluciones maxi-
mas de la maquina. Sin embargo, por regla general, los
componentes de los insertos de amarre (por ej. garras posti-
zas, soportes de la pieza, garras de sujecion verticales, etc.)
deberian ser construidos con el menor peso posible.
3.Amarre de otras piezas a mecanizar/piezas a mecanizar
adicionales
Si para estos equipos de amarre se han desarrollado juegos
de amarre especiales (garras, insertos de amarre, apoyos,
elementos de ajuste, fijaciones de posicionado, puntas, etc.),
entonces con éstos Unicamente podran ser amarradas
aquellas piezas a mecanizar para las cuales hayan sido
disenados los juegos de amarre. Si esto no se respetara,
debido a las fuerzas de amarre insuficientes o a los posicio-
nados no adecuados podrian ser causados dafnos materiales
y personales. Si, por consiguiente, se tuvieran que amar rar
otras piezas o piezas de caracteristicas similares con el
mismo juego de amarre, habria que solicitar la autorizacién
escrita del fabricante del equipo.

7.Control de la fuerza de amarre / equipos de amarre sin

alimentacion permanente de presion

1.Control de la fuerza de amarre (generalidades)
En conformidad con el § 6.2 no. d) de la directiva EN 1550
deben utilizarse equipos de medicion de fuerza estaticos
para comprobar regularmente el estado de mantenimiento
segun las instrucciones de mantenimiento. Segln esta direc-
tiva debe efectuarse un control de la fuerza de amarre -
independientemente de la frecuencia de amarre - después
de aproximadamente 40 horas de servicio.
En caso necesario, para tal efecto se deberan usar garras
de medicién de fuerza o equipos de medicion de fuerza
especiales (cajas manométricas).

.Equipos de amarre sin alimentaciéon permanente de presion
Existen equipos de amarre, en los cuales durante el
funcionamiento se desconecta la conexién hidraulica o
neumética hacia la fuente de presion (por ej. LVE/HVE).
Esto puede conducir a una disminucion paulatina de la pre-
sion. En consecuencia, la fuerza de amarre puede disminuir
incluso tanto que la pieza a mecanizar no esté suficiente-
mente amarrada. A fin de compensar estas pérdidas de
presion, por razones de seguridad cada 10 minutos se de-
bera activar la presion de amarre al menos durante un lapso
de tiempo de 10 segundos.

Esto es igualmente aplicable después de pausas de trabajo
prolongadas, como por ejemplo cuando se para la maquina
durante la noche y se inicia el trabajo al dia siguiente.

n

Sistema de medicion de fuerza EDS** recomendado

EDS 50 compl. No. idn. 161425
EDS 100 compl.  No. idn. 161426
EDS 50/100 compl. No. idn. 161427

8.Dureza de la pieza a amarrar
A fin de garantizar un amarre seguro de la pieza a mecanizar,
cuando acttian las fuerzas de mecanizado, el material amar-
rado debe tener una dureza correspondiente a la fuerza de
amarre y tan sélo se debe deformar ligeramente.
jLos materiales no metdlicos como por €j. plasticos, cauchos,
etc. Unicamente se deben amarrar y mecanizar con la autori-
zacion escrita del fabricante!

9.Movimientos de amarre
Debido a los movimientos de amarre - eventualmente debido
a los movimientos de direccion, etc. - las distancias cortas se
recorren en muy poco tiempo, y en parte, con grandes fuerzas.
Por esa razén, el equipo de propulsion de la maquina previsto
para el accionamiento del plato se tendra que desconectar
expresamente, antes de llevar a cabo los trabajos de montaje
y de preparacion. Sin embargo, si los trabajos de preparacion
no permitieran prescindir de la secuencia de amarre, cuando
los recorridos de amarre fueran superiores a 4 mm, habria
que montar
20

- un Util de sujecién de pieza fijo o provisional en el equipo
de amarre,

[o]

- un dispositivo de sujecion independiente (por ej. garras
concéntricas para platos de amarre concéntricos o verticales),

o
- un cargador auxiliar de piezas (por ej. un polipasto),
o

- los trabajos de preparacion deberan ser llevados a cabo en
funcionamiento paso a paso, ya sea hidraulico, neumatico
o eléctrico (jdebera ser posible dicho funcionamiento a
través del mando!).

iEl tipo de este dispositivo auxiliar para la preparacion del
trabajo depende en principio de la maquina de mecanizacién
utilizada y éste debera ser adquirido por separado en caso
necesario!

El explotador de la maquina debera garantizar que durante la
secuencia completa de amarre esté excluida cualquier amenaza
para las personas por los movimientos del equipo de amarre. Para
tal fin o bien se deberan prever accionamientos a dos manos para
el inicio de la operacién de amarre - 0 aln mejor - dispositivos
de proteccion apropiados. En caso de que se cambie el equipo
de amarre, el control de carrera se debera adaptar a la nueva
situacion.

10. Carga y descarga manual

11.

En caso de procesos de carga y descarga manuales también
se debera contar con una amenaza mecanica para los dedos
por los recorridos de amarre superiores a 4 mm. Para contrar-
restar estas amenazas

- deberia estar disponible un dispositivo de sujecion indepen-
diente (por ej. garras concéntricas para platos de amarre
concéntricos o verticales),

[o]

- deberia utilizarse un cargador auxiliar de piezas (por €j.
un polipasto

[o]

- se deberia prever una deceleracién del movimiento de amarre
(por ej. mediante la reduccion de la alimentacién hidraulica) a
velocidades de amarre de no mas de 4 mm s-1.

Fijacion y cambio de tornillos

Si se cambian o aflojan tornillos, un reemplazo o un apriete
deficiente podria constituir una amenaza para personas y
objetos. Por esa razén, a no ser que se indique expresamente
otra cosa en otro lugar, todos los tornillos de fijacién deberan
llevar el par de apriete recomendado por el fabricante del tornillo
y que corresponde a la calidad de tornillo.

Para los tamanos corrientes M5 - M24 de las calidades

8.8, 10.9y 12.9 es vdlida la siguiente tabla de pares

de apriete:

Calidad M5| M6 M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24

8.8 59(10,1 |246 | 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm
109 | 8,6/ 14,9 (36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| Nm
129 | 10{17,4 [422] 83 [ 144 [ 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190] Nm

Si se reemplazan los tornillos originales, normalmente se debera
utilizar la calidad de tornillo 12.9. Los tornillos de fijacién para los
insertos de amarre, las garras postizas, las instalaciones fijas, las
tapas del cilindro y los elementos similares deberan ser en princi-
pio de la calidad 12.9.

Todos los tornillos de fijacion, los cuales debido a su uso
previsto deban ser habitualmente destornillados y después atornil-
lados de nuevo (por ej. a causa de trabajos de modificacion),
tendran que ser engrasados peridédicamente cada seis meses en
la zona de la rosca y en el asiento de la cabeza.

Debido a las influencias exteriores como por €j. vibraciones, bajo
circunstancias desfavorables se pueden soltar hasta los tornillos
fijamente apretados. Para evitar esto, los tornillos relevantes
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para la seguridad (tornillos de fijacion del equipo de amarre,
tornillos de fijacién del juego de amarre y similares) deberan
ser controlados y eventualmente reapretados regularmente.

. Trabajos de mantenimiento

La fiabilidad operacional del equipo de amarre Gnicamente se

podra garantizar, si se siguen meticulosamente las normas de

mantenimiento que se indican en las instrucciones de manejo.

En particular, se tendra que tener en cuenta:

- Para el engrase debe utilizarse la grasa recomendada en las
instrucciones de manejo. (La grasa no apropiada puede
reducir en méas del 50% la fuerza de amarre).

- En caso de efectuar el engrase manualmente, se tendra que

cerciorar de que todas las superficies necesarias hayan sido

engrasadas. (Los ajustes precisos entre las piezas de mon-
taje exigen una fuerza de engrase elevada. Por esa razén,
en caso necesario se recomienda utilizar una bomba de
engrase de alta presion).

Para una distribuciéon homogénea de la grasa, en caso de

efectuarse el engrase de forma manual: las piezas deslizan-

tes internas se deberan mover varias veces hasta sus posi-
ciones finales y engrasar repetidamente, después se debera
controlar de nuevo la fuerza de amarre.

Para una distribucién homogénea de la grasa en caso de

un engrase centralizado, los impulsos de engrase deberian

coincidir con la fase de posicion de abierto del equipo

de amarre.

La fuerza de amarre se debera controlar cada vez que se

comienza una nueva serie de piezas y entre los intervalos de

mantenimiento con la ayuda de un medidor de fuerzas.

"Unicamente un control regular garantiza una seguridad

Optima”.

Es ventajoso mover las piezas deslizantes internas varias

veces hasta sus posiciones finales a mas tardar después

de 500 carreras de amarre. (De esta manera, la grasa

desplazada se lleva nuevamente a las superficies de apoyo.

Asi pues la fuerza de amarre se mantiene durante un

tiempo prolongado).

Colision

En caso de que el equipo de amarre sufra una colision, éste

debera ser sometido a un ensayo de agrietamiento reglamen-

tario antes de que se vuelva a utilizar de nuevo.

Cambio de las tuercasen T

Si las garras postizas se sujetan a la garra base mediante una

tuerca en T, ésta Unicamente debera ser reemplazada por una

tuerca en T ORIGINAL ROHM. Véase también el capitulo

"Repuestos”.

Riesgos ambientales

Para el buen funcionamiento de un equipo de amarre se preci-

san en parte diferentes medios para la lubricacion, refrigercion,

etc. Por regla general, éstos se conducen a través de la caja
del distribuidor al equipo de amarre. Los medios mas frecuen-
tes son aceite hidraulico, aceite o grasa lubricante y refrige-
rante. Durante el manejo con el equipo de amarre se debera
prestar especial atencion a estos medios, a fin de que no pue-
dan llegar al suelo o al agua, jAtencion: riesgo ambiental!

Esto en particular es valido

- durante el montaje / desmontaje, puesto que en los conduc-
tos, cdmaras del piston o tornillos de vaciado de aceite aun
quedan restos,

- para las juntas porosas, defectuosas o montadas de forma
inapropiada,

- para los lubricantes que por razones constructivas son derra-
mados o son proyectados del equipo de amarre durante el
funcionamiento.

Una excepcion esta permitida, si el desarrollo completo prevé una
carga / descarga durante la operacion y si la construccion del
distribuidor / cilindro permite esto.

3.En caso de pérdida de la energia de amarre, la maquina debera
emitir una sefal para detener inmediatamente al husillo.

4.En caso de pérdida de la energia de amarre, la pieza a mecanizar
debera permanecer fijamente amarrada hasta la parada del husillo.

5.Tras un corte de corriente y un subsiguiente restablecimiento de
corriente no deberd cambiar la posicién de conmutacién existente.

Correcto

Apoyo adicional medi-
ante contrapunto o luneta

Incorrecto

Longitud de sujeciéon muy
corta, valadizo muy largo

s

Diametro de sujecion
excesivamente grande

Emplear plato de
mayores dimensiones

La pieza es demasiado pesada
y el escalon de sujecion
demasiado corto

Apoyo mediante contrapunto
Escaldn de sujecion
prolongado

Sujecién en el maximo
diametro de sujecion
posible

Diametro de sujecion
excesivamente pequeno

Piezas con pendientes de
fundicion o forjados

Subjecion con insertos de
oscilacion

iPor esta razon, estos lubricantes que se derraman deberian ser

recogidos y reciclados o eliminados segun las normas pertinentes!

IV. Requisitos técnicos de seguridad que deben cumplir los
equipos de amarre accionados por fuerza

1. El husillo de maquina Gnicamente se debera poner en marcha,
si la presion de amarre se ha establecido en el cilindro de
amarre y el amarre se ha efectuado en el &rea de trabajo
admisible.

2. El desamarre se debera producir inicamente tras la parada del
husillo de maquina.
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3. Montaje del plato en el husillo de la maquina

1. Montaje del plato en el husillo de la maquina 1.7 Apretar los tornillos de fijacion uniformemente, de
manera cruzada.

1.8 Seguir apretando el tornillo de traccién (5) hasta que
el émbolo (3) se haya desplazado 1 mm hacia atrés.

1.1 Comprobar la marcha concéntrica y el voladizo del
cabezal del husillo de la maquina o de la brida inter-
media acabada en la maquina, respectivamente

(perm. 0,005 segun DIN 6386 e ISO 3089). De esta manera se consigue con seguridad
1.2 La brida debe estar configurada da tal manera que el que el tope del émbolo (3) hacia delante se
plato pueda apoyarse perfectamente en la superficie efectlie dentro del cilindro.
de apoyo. La superficie de apoyo en la brida o el Se debe evitar bajo cualquier concepto que el
husillo tiene que ser absolutamente plana. tope del émbolo tenga lugar en la tapa (4).
1.3 Desenroscar el tornillo de cierre (10). 1.9 Verficar el funcionamiento, la carrera de las garras y
1.4 Desplazar el émbolo (3) a la posicién mas delantera. el valor de la fuerza de accionmiento.
1.5 Desplazar el émbolo del cilindro de sujecion hasta la 1.10 Enroscar el tornillo de cierre (10) y comprobar la
posicién mas delantera. marcha concentrica y el voladizo en el borde del
1.6 Colcolar el plato de sujecion, enroscando el tornillo émbolo.
de traccion (5) en la barra de traccion, hasta que el El desmontaje del plato del husillo se efectua en el
plato descanse en el lado plano. sentido inverso.

4. Mantenimiento

1. A fin de conservar el funciona- 3. Prueba de funcionamiento: El émbolo de sujecion
miento seguro y la alta calidad se tiene que mover ain con una presién minima de
del plato de sujecién es indis- accionamiento de aproximadamente 3 a 4 bar. Este
pensable que éste sea engra- método no ofrece una informacién absolutamente
sado con regularidad en las precisa y no sustiuye la medicién de la fuerza de
boquillas de engrase (ver la sujecion.
figura). Si la fuerza de sujecion ha caido demasiado, o

Para un distribucién favorable
de la grasa, accionar el émbolo de sujecion varias
veces después de la lubricacién. Seguidamente, en-
grasar de nuevo.

. Segun la condiciones de aplicacién, se debera com- 4
probar el funcionamiento y la fuerza de sujecién del
plato después de una duracion de servicio dertermi- tiempo de aplicacién indicado.

nada}. La fuerza ‘.je Suje.Cién se mide'c'?ptimamente Recomendamos emplear nuestra grasa especial
mediante una caja medidora de presion. F 80

A Engrease de todos los puntos de engrease
después de cada 20 horas de servicio,
en caso de un ensuciamiento fuerte cada 8 horas.

Limpieza total con el desensamblaje del plato,
después de cada 2000-3000 horas de servicio.

el émbolo de sujecién ha caido demasiado, o el
émbolo de sujecion no se puede mover bien, debera
procederse al desensamblaje del plato, a su limpieza
y a una nueva lubrification.

. Intervalos de mantenimiento: Segin las condiciones
de aplicacién, sin embargo, como minimo después del

\S]

5. Desensamblaje y ensamblaje de los platos

1. Desenroscar la tapa (4). 4. El ensamblaje se efectta en el sentido inverso.

2. Extraer el émbolo (3) hacia delante.

3. Extraer las garras base (2). Observar la numeracion correcta y la posicion de las
Limpiar todas las piezas, comprobar su perfecto garras base (2) y del émbolo (3)!

estado y engrasarlas bien con grasa Réhm F 80.

6. Piezas de repuesto

Al formular el pedido de piezas de repuesto rogamos indicar el nimero Ident. del plato y el nimero de posicién o la denominacion
de la pieza deseada (ver la pagina 3) - el nimero Ident. se encuentra aplicado en la cara frontal del plato.
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7. Calculo de la fuerza de sujecion y del numero de revoluciones

71

7.2

7.21

7.3

Determinacion de la sujecion

La fuerza de sujecion Fsp de un plato es la resultante de
todas las fuerzas ejecidas radialmente por las morda-
zas sobre la pieza a elaborar. La fuerza de sujecién
aplicada antes de iniciar la elaboracién por arranque de
viruta, estando el plato en reposo, es la fuerza de suje-
cion inicial Fgpo. La fuerza de sujecion Fgp, que efectiva-
mente actua durante el proceso de elaboracion por ar-
ranque de viruta es igual a la fuerza sujecién inicial
Fspo, existente en el estado de reposo, aumentada o
disminuida por la fuerza centrifuga F¢ de las mordazas.

Fsp = I:s.po + Fc [N] (1)

El signo (-) es vélido para el caso de sujecion de afuera
hacia adentro.

El signo (+) es valido para el caso de sujecién de
adentro hacia afuera.

La fuerza Fgp, disponible durante el proceso de elabora-
cién por arranque de viruta se obtiene multiplicado

la fuerza de sujecion Fsp, por el factor de seguridad

S, > 1,5, cuya magnitud depende del grado de preci-
sion de parametros tales como carga, coeficiente de
sujecion, etc.

Fsp = Fspz Sz [N] (2
Para la fuerza estética inicial de sujecion Fgp, se debe
considerar un factor de seguridad Sgp > 1,5, con lo cual
para la fuerza de sujecion en reposo Fgp, se tiene:
Fspo=Ssp (Fsp £ F¢) [N]

El signo (+) es valido para el caso de sujecion de
adentro hacia afuera.

El signo (-) es vélido para el caso de sujecion de afuera
hacia adentro.

@)

Determinacion del numero de revoluciones admisible

Fuerza centrifuga F¢, y momento centrifugal M¢

De las ecuaciones (1), (2) y (3) se obtiene en el caso
de sujecion de afuera hacia adentro

—_ gsgo [N]

Fep= o 4)

La fuerza centrifuga F¢ depende en la anterior ecua-
cion de la suma de las masas de todas las mordazas
mg, del radio rg del centro de gravedad y del nimero
de revoluciones n. Considerando estos factores se
obtiene la siguiente formula:

-Fe

F.= X w2 N

o= (Mg 1y (55 )°INI (5)
A la expresién mg - rg se la denomina momento
centrifugal M.

Mc=mg-rs  [mkg] (6)

Nudmero de revoluciones admisible

Para la determinacién del nimero de revoluciones
admisible (nagm) para una determinada tarea, se
emplea la siguiente féormula:

Tratdndose de mandrils dotados de mordazas base y
de superposicion, en los cuales, para modificar el in-
tervalo de sujecion se desplazan las mordazas de
superposicion AB, y las mordazas base GB mantienen
aproximadamente su posicion radial, se cumple:

Mc = Mcgg + Mcag  [mkg] @)
McgB se obtiene de la tabla inferior.

McaB se obtiene de la siguiente férmula:

Mcag = Mag fsag  [mkg] ®)

Al utilizar mordazas estandar fabricadas en serie,
asignadas al correspondiente mandril por el fabricante
del mandril, las fuerzas de sujecion se pueden obtener
del diagrama fuerza de sujecién/niimero de revolucio-
nes (ver pag. 35).

A Atencién:

Nadm = 30 / Fspo- (Fspz-S2) [min-1] El nimero maximo de revoluciones del mandril
T S Mg ©) Nmax (grabado en el cuerpo del ma,ndrll) no debe
ser sobrepasado, aun cuando el nimero de revo-
(Considerar el nimero de mordazas para M) luciones admisible n calculado sea mayor.
Plato 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
2 = Al 45 55 | 667 | 75 95 | 103 | 130 | 130 | 130 | 130
< § ” B| 265 | 265 | 365 | 365 | 45 50 50 50 50 50
L A s g g c| 32 38 53 53 | 545 | 80 80 80 80 80
ol | 5 ¥ 25 Pesomaxenkg | 021 | 032 | 07 | 08| 14 | 258 | 31 3,1 3,1 3,1
-1 g g5% Ramax enmm 32 38 47 63 78 | 106 | 135 | 185 | 250 | 335
o o ®E  |,max.enmm 18 21 29 29 30 45 45 45 45 45
Momento centrifugal Mg GB [mkg] | 0,0044| 0,0217| 0,0407| 0,070| 0,161| 0,400| 0,718| 1,17 | 2,94 | 4,95

8. Diagrama fuerza de sujecion/nimero de revoluciones ver pagina 35
9. Diagrama fuerza de sujecion/fuerza de accionamiento ver pagina 35

10.

Datos técnicos ver pagina 36-45
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1. Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di
dispositivi di serraggio ad azionamento meccanico

I. Qualifica dell’operatore
Le persone che non dispongono di esperienza nell'impiego
delle attrezzature di serraggio sono esposte, in seguito a
comportamenti inadeguati, a particolari pericoli di lesioni,
soprattutto durante i lavori di messa a punto, a causa dei
movimenti e delle forze di serraggio che si presentano. Per
questo motivo le attrezzature di serraggio possono essere
utilizzate, messe a punto e riparate solo da persone qualifi-
cate o che dispongano di una pluriennale esperienza. La
funzione dell’autocentrante deve essere verificata dopo il suo
montaggio e prima della messa in funzione.
Due punti importanti sono:
Forza di bloccaggio: Con la massima forza / pressione di
azionamento deve essere raggiunta la forza di serraggio
indicata (+15%) per I'attrezzatura di serraggio.
Controllo della corsa: La corsa del pistone di serraggio deve
disporre di un settore di sicurezza nella posizione finale
anteriore e posteriore. Il mandrino della macchina deve
potersi avviare solo quando il pistone di serraggio ha per-
corso l'intero settore di sicurezza. Per il controllo delle corse
di serraggio devono essere impiegati solo finecorsa che
rispondono ai profili richiesti per i finecorsa di sicurezza
conformi alle norme VDE 0113 / 12.73 capitolo 7.1.3.
I1.Pericoli di lesioni
Per motivi tecnici, questa attrezzatura puo presentare alcuni
componenti a spigolo vivo. Per evitare pericoli di lesioni,
usate particolare cautela nelle attivita che eseguite!
1.Accumulatori di energia
Gli elementi mobili, che sono caricati in pressione, trazione,
con particolari molle o con elementi elastici, rappresentano
un potenziale pericolo a causa dell’energia che hanno
accumulato. La mancata valutazione di questo pericolo
puo condurre a gravi lesioni, dovute allincontrollabile espul-
sione dei singoli elementi. L'energia accumulata deve
venire scaricata prima di poter eseguire altri lavori. Per
questo motivo le attrezzature di serraggio che devono
essere smontate nei loro singoli componenti, devono prima
essere esaminate con l'aiuto dei relativi schemi di montag-
gio per quanto riguarda la presenza di questi tipi di pericoli.
Se il "disinnesco” di questa energia immagazzinata non
dovesse essere possibile senza pericoli, lo smontaggio
deve essere eseguito da parte di collaboratori autorizzati
della ditta ROHM.
2.1l regime di rotazione massimo consentito
Il regime di rotazione massimo consentito deve essere
applicato solo con l'introduzione della forza di azionamento
massima consentita e con autocentranti perfettamente
funzionanti. Il mancato rispetto di questo presupposto
fondamentale pud condurre alla perdita della forza residua
di serraggio e di conseguenza all’espulsione dei pezzi con il
relativo rischio di lesioni. Ad elevati regimi di rotazione,
I'attrezzatura di serraggio deve essere utilizzata solo in
presenza di una cupola di protezione sufficientemente
dimensionata.
3.Superamento del regime di rotazione consentito
Questo e un dispositivo rotante. Le forze centrifughe - pro-
dotte dagli eccessivi regimi di rotazione ovvero dalle velo-
cita periferiche - possono far si che singoli elementi si pos-
sano staccare e diventino potenziali fonti di pericolo per le
persone o gli oggetti che si trovano nelle vicinanze. Si pos-
sono presentare inoltre degli squilibri per quelle attrezza-
ture di serraggio che sono omologate solo per bassi regimi
di rotazione, ma che sono movimentate a regimi piu elevati,
cosa che agisce negativamente sulla sicurezza ed even-
tualmente sul risultato della lavorazione.
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Per i motivi sopra citati non € permesso I'esercizio a regimi di
rotazione maggiori di quelli previsti per questa attrezzatura.
Il regime di rotazione e la forza / pressione di azionamento
massimi sono indicati sul corpo e non devono essere superati.
Questo significa che anche il regime di rotazione massimo
della macchina non deve essere maggiore di quello della
attrezzatura di serraggio.

Anche un momentaneo superamento dei valori consentiti pud
condurre a dei danneggiamenti e pud rappresentare una fonte
occulta di pericolo, anche se non immediatamente riconosci-
bile. In questo caso deve essere immediatamente informato il
costruttore, che puo eseguire cosi un collaudo della sicurezza
funzionale e delle sicurezza dilavoro. Solo in questo modo puo
essere assicurato un funzionamento sicuro della attrezzatura
di serraggio.

4.Squilibratura

Rischi residui si possono presentare a causa di una insuffi-
ciente compensazione della rotazione, vedere § 6.2 No e)
EN 1550. Questo vale in particolar modo per gli elevati regimi
di rotazione, per la lavorazione di pezzi asimmetrici o per
I'impiego di ganasce riportate diverse. Per impedirne i conse-
guenti danneggiamenti, 'autocentrante deve essere equili-
brato insieme al pezzo in conformita alle norme DIN ISO 1940.

5.Calcolo delle necessarie forze di serraggio
Le forze di serraggio oppure il regime di rotazione massimo
consentito per il mandrino, necessari per un particolare
utilizzo, devono essere calcolati in base alla direttiva VDI 3106
Calcolo del regime di rotazione ammesso per mandrini rotanti
(autocentranti). Se, per motivi costruttivi, gli speciali elementi
di serraggio necessari dovessero avere una massa maggiore
diquelli assegnati all’ attrezzatura di serraggio, devono essere
tenute in considerazione le relative forze centrifughe piu
elevate quando viene definita la forza di serraggio necessaria
ed il regime di rotazione consentito.

6.Impiego di diversi / ulteriori elementi di serraggio / pezzi
Per I'impiego di diversi / ulteriori elementi di serraggio oppure
dipezzi, deve essere tenuta in considerazione la direttiva
VDI 3106 - Calcolo del regime di rotazione consentito per
mandrini rotanti (autocentranti).

1.Impiego di diversi / ulteriori elementi di serraggio

Se dovessero venire impiegati ulteriori elementi di
serraggio, oltre a quelli previsti per questa attrezzatura di
serraggio, deve poter essere escluso che |'autocentrante
venga messo in funzione con un regime di rotazione troppo
elevato e quindi con forze centrifughe troppo elevate. In
caso contrario sussiste il pericolo, che il pezzo venga serrato
con una forza insufficiente.

Per questo motivo € necessario prendere sempre contatto
con il produttore del mandrino.

2.Pericolo dovuto ad eventuali espulsioni

Per proteggere I'operatore dai pezzi espulsi, deve essere
presente sulla macchina utensile una barriera di protezione
conforme alle norme DIN EN 12415, la cui capacita di resi-
stenza viene indicata in classi di resistenza.

Se sulla macchina dovessero venire applicati nuovi elementi
di serraggio, deve essere controllata in primo luogo la loro
compatibilita. Questo riguarda anche gli elementi di serrag-
gio o le parti di elemento di serraggio costruiti dall’utente
medesimo. La classe di resistenza del dispositivo di prote-
zione, le masse dei pezzi a rischio di espulsione (rilevate
tramite calcolo o pesatura), il diametro di mandrino massimo



Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di
dispositivi di serraggio ad azionamento meccanico

possibile (misurare), come anche il regime di rotazione
massimo raggiungibile da parte della macchina, influi-
scono sulla compatibilita degli elementi di serraggio. Per
ridurre ad un valore ammesso la possibile energia di
collisione, € necessario rilevare le masse ed i regimi di

Se durante la messa a punto non si dovesse poter rinunciare
al movimento di serraggio, per corse di serraggio maggiori di
4 mm bisogna prevedere quanto segue:

- sull'attrezzatura deve essere installato un dispositivo di

rotazione permessi (p.e. chiedendo al costruttore della fissaggio pezzo montato in modo definitivo o provvisorio,

macchina) e nell'eventualita deve essere ridotto il regime
di rotazione massimo della macchina. Fondamental-
mente pero, le parti degli elementi di serraggio (p.e.
ganasce riportate, appoggi del pezzo, staffe di serraggio
ecc.) devono essere costruite con le masse piu leggere
possibili.
3.Serraggio di diversi / ulteriori pezzi
Se per questa attrezzatura di serraggio sono previsti
speciali elementi di serraggio (ganasce, elementi di ser-
raggio, impianti, elementi di allineamento, fissatori di
posizione, punte ecc.), con questi elementi di serraggio
devono venire serrati esclusivamente e nel modo previsto,
quei pezzi, per iquali sono stati costruiti gli elementi di
serraggio. Se questo presupposto non viene rispettato,
le insufficienti forze di serraggio oppure i posizionamenti
poco favorevoli dei punti di serraggio possono causare
danni alle cose ed alle persone. Per questo motivo, se con
il medesimo elemento di serraggio dovessero venire serrati
ulteriori pezzi o pezzi simili, € necessario il permesso scritto
del costruttore.
7.Controllo della forza di serraggio / dispositivi di serrag-
gio senza alimentazione permanente della pressione
1.Controllo della forza di serraggio (in generale)
Lo stato di manutenzione va controllato ad intervalli di
tempo regolari, in conformita alle istruzioni per la manu-
tenzione, utilizzando dispositivi statici di misurazione della
forza di serraggio, come previsto dal § 6.2 No d) EN 1550.
Inoltre, dopo ca. 40 ore di lavoro - indipendentemente dalla
frequenza di serraggio - deve essere effettuato un controllo
della forza di serraggio. Se necessario, devono essere
utilizzate al riguardo delle speciali ganasce o dispositivi
(capsula dinamometrica).
.Dispositivi di serraggio senza alimentazione di pressione
permanente
Durante il funzionamento di particolari dispositivi di ser-
raggio viene interrotto il collegamento idraulico o pneu-
matico della fonte di pressione (p.e. attrezzature LVE / HVE).
In questo modo pud conseguire una graduale caduta di
pressione. La forza di pressione puo diminuire al punto che
il pezzo non venga piu bloccato sufficientemente. Per
compensare questa perdita di pressione, per motivi di
sicurezza, ogni 10 minuti deve essere attivata la pressione
di serraggio, per aimeno 10 secondi.
Questo vale anche dopo lunghe pause di lavoro, p.e. quando
la lavorazione viene interrotta durante la notte e viene 1
proseguita solo al mattino successivo.

oppure

deve essere a disposizione un dispositivo di fissaggio azio-
nato in modo indipendente (p.e. ganasce di centratura per
quanto riguarda mandrini di bloccaggio di centratura e
mandrini di bloccaggio planare),

oppure

- deve venire previsto un dispositivo ausiliare di caricamento
pezzo (p.e. una barra per il caricamento),

oppure

i lavori di messa a punto devono essere eseguiti nel modo
operativo a pulsante, idraulico, pneumatico od elettrico (il
relativo comando deve essere possibile!).

Il tipo di dispositivo ausiliario per la messa a punto dipende
fondamentalmente dalla macchina di lavoro utilizzata e deve
eventualmente essere acquistato a parte!

L'utente della macchina deve fare in modo che durante l'intera
procedura di serraggio siano esclusi pericoli alle persone
dovuti ai movimenti delle attrezzature di serraggio. A questo
scopo sono da prevedere azionamenti a 2 mani per I'avvio

del serraggio o - ancora meglio - degli adeguati dispositivi

di protezione. Se il mezzo di bloccaggio viene sostituito, il
controllo di corsa deve venire adeguato alla nuova situazione.

10. Caricamento e scaricamento manuale
Per quanto riguarda le procedure manuali di caricamento e
scaricamento, deve essere tenuto in considerazione il possi-
bile pericolo meccanico per le dita, dovuto a corse di bloccag-
gio maggiori di 4 mm. Contro questo pericolo si puo agire

- con la dovuta presenza di un dispositivo di bloccaggio instal-
lato ed azionato indipendentemente (p.e. ganasce di centra-
tura per quanto riguarda mandrini di bloccaggio di centratura
e mandrini di bloccaggio planare)

n

oppure

- con I'impiego di un dispositivo ausiliare di caricamento pezzo
(p-e. una barra per il caricamento)

oppure

- rallentando la velocita del movimento di bloccaggio (p.e.
riducendo I'alimentazione idraulica) a non pit di 4 mm s-1.

=

. Fissaggio e sostituzione delle viti
Se vengono sostituite o sbloccate delle viti, la carente qualita
delle viti impiegate oppure un fissaggio insufficiente possono
condurre a pericoli per le persone e le cose. Per questo motivo,
se non espressamente dichiarato in altro modo, per tutte le viti

** EDS - Sistema di misurazione della forza di
serraggio consigliato:

EDS 50 compl. Codice 161425 di fissaggio devono essere utilizzate sempre le viti consigliate
EDS 100 compl Codice 161426 dal costruttore ed il momento di coppia di serraggio che
EDS 50/100 cor.npl Codice 161427 corrisponde alla classe della vite.

Per le dimensioni di uso comune M5 - M24 della classe 8.8,
10.9 e 12.9 vale la seguente tabella dei momenti di coppia di

8.Resistenza del pezzo da serrare

Per garantire un sicuro serraggio del pezzo con le forze di serraggio:
lavorazione che si presentano, il materiale serrato deve dis- Classe M5| M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22| M24
porre di una resistenza adeguata alla forza di serraggio e 88 | 59101 |246| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567| 714| Nm

deve essere comprimibile solo in minima entita. Il serraggio e
la lavorazione di materiali non metallici, come p.e. plastiche,

gomme ecc. devono essere autorizzati per iscritto dal 12.9 | 10117,4 42,2 | 83 | 144 | 229 | 354 | 492 692| 945| 1190 Nm
costruttore!

9.Movimenti di serraggio
| movimenti di serraggio, eventuali movimenti di messa a
punto ecc., rappresentano brevi corse eseguite in tempi
brevi sotto I'azione di forze che sono in parte di notevole
entita.
Per questo motivo, durante i lavori di montaggio e di messa
a punto, i dispositivi di trazione previsti per I'azionamento
dell'autocentrante devono tassativamente essere disinseriti.

109 | 8,6/ 14,9 |36,1| 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017 Nm

Tutti i dati in Nm
Sostituendo le viti originali, in caso di dubbio deve essere utilizzata
la classe di vite 12.9. Nel caso di viti di fissaggio per elementi di bloc-
caggio, ganasce riportate, impianti fissi, coperchio cilindrico ed
elementi simili, deve essere utilizzata sempre la classe 12.9. trovano
ancora dei residui. Tutte le viti di fissaggio, che a causa del loro tipo
di impiego devono essere sbloccate e poi bloccate di nuovo molto
frequentemente (p.e. per lavori di allestimento), devono venire
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Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di
dispositivi di serraggio ad azionamento meccanico

protette con un lubrificante (pasta grassa) nella zona della
testa e della filettatura, ad intervalli di tempo di sei mesi.
A causa degli influssi esterni, come p.e. vibrazioni, si possono
sbloccare, in situazioni poco favorevoli, anche delle viti bloc-
cate molto bene. Per impedire questo, tutte le viti che sono
rilevanti per la sicurezza (viti di fissaggio dell’attrezzatura di
serraggio, viti di fissaggio di elementi di bloccaggio e simili)
devono essere controllate ed eventualmente serrate ad
intervalli di tempo regolari.
Lavori di manutenzione
L'affidabilita del attrezzatura di serraggio puo essere garantita
solo se vengono rispettate in modo esatto le norme di manu-
tenzione. In particolare deve essere prestata attenzione ai
seguenti punti:
- per la lubrificazione dovrebbe essere utilizzato il lubrificante
consigliato nelle istruzioni per il funzionamento. (Un lubrifi-
cante non adeguato puo ridurre la forza di bloccaggio di oltre
il 50%).
la lubrificazione manuale dovrebbe raggiungere tutte le
superfici da lubrificare. (Gli stretti accoppiamenti delle
componenti installate richiedono una forte pressione. Per
questo motivo deve essere eventualmente utilizzato un
pressagrasso ad alta pressione).
per una buona distribuzione del grasso con la lubrificazione
manuale: muovere le componenti interne mobili fino alle loro
posizioni finali, lubrificare ancora, controllare poi la forza
di bloccaggio.
per una buona distribuzione del grasso con la lubrificazione
centrale gli impulsi di lubrificazione dovrebbero pervenire
nella fase di apertura dell'attrezzatura di serraggio.
La forza di bloccaggio deve essere controllata con un dispo-
sitivo di misurazione della forza di bloccaggio, prima di un
nuovo inizio di un lavoro in serie e tra gli intervalli di manu-
tenzione. "Solo un regolare e periodico controllo garantisce
una ottimale sicurezza ”.
E di vantaggio muovere le componenti interne mobili piu
volte fino alla loro posizione finale ed al piti tardi dopo 500
corse di bloccaggio (Il lubrificante espulso viene in questo
modo riportato sulle superfici di pressione. La forza di pres-
sione si conserva quindi per un periodo di tempo pili lungo).
Collisione
Prima di un nuovo impiego successivo ad una collisione,
I'attrezzatura di serraggio deve essere sottoposta ad un
controllo da parte di un perito qualificato, per escludere la
presenza di eventuali incrinature.
Sostituzione del nottolino
Se le ganasce riportate sono collegate alla ganascia base
tramite un nottolino, questo puo essere sostituito solo con un
nottolino ORIGINALE ROHM.
Pericoli per 'ambiente
Per il funzionamento di un dispositivo di bloccaggio sono ne-
cessari a volte diversi fluidi per la lubrificazione, il raffredda-
mento ecc. Questi vengono addotti nell'attrezzatura di serrag-
gio attraverso l'alloggiamento del distributore. | fluidi che ven-
gono utilizzati maggiormente sono I'olio idraulico, I'olio lubrifi-
cante, il grasso lubrificante ed il refrigerante. Utilizzando

I'attrezzatura di serraggio deve essere prestata particolare

attenzione a questi fluidi, per fare in modo che non possano

essere dispersi nel terreno oppure nell’acqua. Attenzione peri-
colo di inquinamento dell’ambiente!

Questo vale in particolare

- durante I'operazione di montaggio / smontaggio, poiché nelle
tubature, nei vani dei pistoni o viti di scarico dell’olio si

- in caso di presenza di guarnizioni porose, difettose o
montate non correttamente,

- per i lubrificanti, che per motivi costruttivi fuoriescono o
vengono espulsi dal mezzo di bloccaggio durante il
funzionamento.
| prodotti che fuoriescono dovrebbero essere raccolti e
riutilizzati oppure essere smaltiti in conformita alle normative
di legge!

Norme di sicurezza per I'utilizzo di attrezzature di serrag-

gio azionate automaticamente

1.1l mandrino della macchina deve essere avviato solo se la
pressione nel cilindro di serraggio ha raggiunto il valore

richiesto ed il serraggio e avvenuto nel settore di lavoro permesso.

2.Lo sbloccaggio deve poter avvenire esclusivamente in condizione di
arresto del mandrino della macchina. Una eccezione & concessa
solo se il procedimento complessivo prevede una operazione di ca-
rico / scarico in movimento e nel caso in cui la costruzione del
distributore / cilindro lo permetta.

3.Nel caso di interruzione dell’energia di serraggio, un segnale deve
fermare immediatamente il mandrino della macchina.

4.Nel caso di interruzione dell’energia di serraggio, il pezzo deve rima-
nere bloccato in modo fisso fino al momento dell’arresto del
mandrino.

5.Nel caso di interruzione della tensione elettrica e di un suo succes-
sivo ripristino, non deve poter avvenire alcuna modifica della
momentanea impostazione di comando.

Errato Coretto

Lunghezza di serraggio
troppo corta, sporgenza del
pezzo troppo lunga

Appoggio supplementare
su punta o lunetta

-
|

@ di serraggio troppo Impiegare un mandrino
grande pit grande
Pezzo troppo pesante e Appoggio punto e su
gradino di serraggio troppo gradino di serraggio
corto prolungato
P s |
n 1
— I+ — — |+ —=
1y I
—m ] I~
@ di serraggio troppo S_erraggio sull maggior
piccolo diamentro possibile

Pezzi con fusioni o inclina- Serraggio con inserti
zioni da fucinatura pendolari

:

[
g
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3. Montaggio dell’autocentrante al mandrino macchina

1. Montaggio dell’autocentrante al mandrino macchina

1.1 Controllare, sulla macchina, I'errore di oscillazione
radiale ed assiale della testa portamandrino rispetti-
vamente della flangia di alloggiamento autocentrante
(errore ammissibile sec. DIN 6386 ed ISO 3089 =
0,005 mm).

1.2 La flangia di alloggiamento deve risultare lavorata
e con figurata in modo che 'autocentrante vada a
poggiare con sicurezza contro la superficie di
accopiamento.

La superficie di accopiamento della flangia e/o del
mandrino operatore deve presentarsi assolutament
piana.

1.3 Togliere il tappo a vite (10).

1.4 Portare il pistone (3) nella posizione piu avanzata.

1.5 Traslare nella posizione piu avanzata il pistone del
mandrino autocentrante.

4. Manutenzione

1. Onde preservare il sicuro
funzionamento e ’elevata
qualita dell’autocentrante,
bisogna lubrificare gli
ingrassatori ad intervalli
regolari (cfr. fig.).

Per ottenere un’ottimale distri-
buzione del grasso, una volta
compiuta la lubrificazione eseguire ripetutamente il
funzionamento completo del pistone di serraggio.
Quindi lubrificare di novo.

A seconda delle condizioni d'impiego e dopo un certo
periodo di esercizio, va controllato il funzionamento e
la forza di serraggio. Per una precisa misurazione
della forza di serragio, utilizzare una scatola dinamo-
metrica.

N

1.6 Collocare il mandrino autocentrante e avvitare la vite
di trazione (5) nell’apposita asta fino quando I'auto-
centrante appoggi sulla flangia.

1.7 Serrare diagonalmente e uniformemente, le viti di
fissaggio (15).

1.8 Stringere ulteriormente la vite di trazione (5), fino che
il pistone (3) si sposta in dietro di 1 mm.

In tal modo viene assicurato che I'arresto ante-
riore del pistone (3) avvenga nel cilindro.
Bisogna evitare, nel modo piu assoluto, che
I'arresto del pistone avvenga nel coperchio.

1.9 Controllare funzionamiento, corsa delle griffe e valore
della forza di azionamento.
1.10 Avvitare il tappo a vite (10) e controllare concentricita
e oscillazione assiale dell’autocentrante sull’orlo di
controllo.

Lo smontaggio dell’autocentrante avviene
conformente nell’ordine inverso.

3. Controllo del funziamento: Si deve avere un movi-
mento del pistone di serraggio con la piti bassa pres-
sione di azionamento possibile, pari a 3-4 bar. Questo
metodo ¢ attendibile solo in parte, ovvero non sostitui-
sce la misurazione con scatola dinamomentrica.

Qualora la forza di serraggio sia eccessivamente
calata, o qualora il movimento del pistone sia insuffi-
ciente, & necessario smontre 'autocentrante pulirlo e
lubrificarlo nuovamente.

Intervalli di manutenzione: A secondo delle condizioni
d’'impiego, come minimo in base ai tempi indicati.
Consigliamo I'utilizzo del nostro grasso speciali F80.

A Lubrificazione di tutti i punti sogetti a
sollecitazioni meccaniche, ogni 20 ore
d’esercizio, ogni 8 ore d’esercizio in condizioni
d’impiego con molto sporco. Pulizia integrale,
con scomposizione dell’autoocentrante ogni
2000-3000 ore d’esercizio.

»

5. Scomposizione e reassemblaggio degli autocentranti

1. Disavvitare il coperchio (4).

2. Estarre il pistone (3) dal davanti.

3. Estarre le griffe di base (2).
Pulire bene e controllare tutte le parti eppoi
ingrassarle con grasso R6hm F 80.

6. Pezzi di ricambio

4. L'assemblaggio viene effettuato nell'ordine inverso.

Accertarsi sia della corretta numerazione che della
posizione delle griffe di base (2) e del pistone (3).

In caso di ordinazione di pezzi di ricambio indicare il N. dell’autocentrante e N. pos. o denominazione del pezzo desiderato
(cfr. pag. 3); il N. ident. & riportato sul lato frontale dell'autocentrante.
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7. Calcolo della forza di serraggio e del nunmero di giri

7.1 Determinazione della forza di serraggio

7.2

7.21

La forza di serraggio Fgp di un autocentrante ¢ la
somma di tutte le forze delle griffe che agiscono radial-
mente sul pezzo. La forza di serraggio impiegata prima
della truciolatura con mandrino fermo ¢ la forza iniziale
Fspo- La forza di serraggio Fgp a disposizione durante
I'operaziane di truciolatura & da una parte la forza di
serraggio a disposizione all'inizio con mandrino fermo
Fspo maggiorata o diminuita della forza centrifuga F
delle griffe.

Fsp = Fspo + Fc [N]

Il segno (-) vale per il serraggio dall’esterno verso
linterno.
Il segno (+) vale per il serraggio dall’interno verso
I'esterno.

M

La forza di serraggio Fgp a disposizione durante 'opera-
tione di truciolatura risulta dalla forza di serraggio Fgp;

necessaria per I'operazione di truciolatura moltiplicata

per il fattore di sicurezza S, > 1,5, la cui entita dipende
dalla precisione dei parametri d’influenza com carico,
coefficiente di serraggio ecc.

(N] @

Per la forza di serraggio statica di partenza Fgp, occorre

tener conto di un fattore di sicurezza Sgp > 1,5
cosicche per la forza di serraggio allo stato di
inattivita Fgpq risulta:

Fspo=Ssp - (Fsp = Fc) [N]

Il segno (-) vale per il serraggio dall’esterno verso
l'interno.
Il segno (+) vale per il serraggio dall’interno verso
I'esterno.

Fsp = I:spz : Sz

@)

Determinazione del numero di giri ammesso

Forza centrifuga Fc, e momento centrifugo M.

Dalle equazioni (1), (2) e (3) risulta durante il serraggio
dall’esterno verso l'interno

Fon = FSQO
S

=8 4

tenendo conto che la forza centrifuga F dipende dalla
somma di tutte le masse delle griffe mp, dal raggio del
baricentrico rg e dal numero di giri n. Ne risulta per-
tanto la seguente formula:

-Fe IN]

Per autocentranti con griffe di base e false ganasce
nei quali per la modifica della capacita di serraggio

vengono spostate le false ganasce AB e le griffe di

base GB mantengono approssimativamente la loro

posizione radiale, vale:

Mc = Mcgg + Mcag  [mkg] 7
McGB & da ricavarsi dalla tabella sottostante.

McaB € calcolarsi mediante la seguente formula.
Mcag = Mag " fsa  [Mkg] 8)

7N .2 Utilizzando griffe standard di serie predisposte dal
Fe=(mg-rs) - ( 30 )~ [N] (5) fabbricante di mandrini per ogni singolo autocentrante,
si possono ricavare le forze di serraggio dal dia-
. . . ramma forza di serraggio/numero di giri.
Il termine mg - rg viene denominato momento ?Vedere agina 35) ggio/ 9
centrifugo Mg pag :
Mc=mg-rs  [mkg] (6)
7.3 Numero di giri ammesso
Per il rilevamento del numero di giri ammesso per
un determinato compito di lavorazione vale la se-
guente formula: Attenzione-
n _ 30 / Fspo-(Fspz"S7) [min-1] Non si deve superare il numero di giri massimo
amm = 7 S Mg Nmass dell’autocentrante (iscritto sul corpo del
9) mandrino), anche se il numero di giri ammesso
(con = M, tenere conto del numero delle griffe) Namm, calcolato & maggiore.
Mandrino 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
-2 Al 45 55 | 667 | 75 95 | 103 | 130 | 130 | 130 | 130
< B| 265 | 265 | 365 | 365 | 45 50 50 50 50 50
C| 32 38 53 53 | 545 | 80 80 80 80 80
b 22 Pesomax enkg 021 | 032 ] 07 | 08| 14 | 258 | 31 3,1 31 3,1
T £ =Y p
£ 88 Ramaxenmm 32 38 47 63 78 | 106 | 135 | 185 | 250 | 335
s SE L, méxenmm 18 21 29 29 30 45 45 45 45 45
Momento centrifugo Mc GB [mkg]| 0,0044| 0,0217| 0,0407| 0,070 | 0,161 | 0,400| 0,718| 1,17 2,94 4,95

8. Diagramma forza di serraggio/numero di giri verdere pagina 35
9. Diagramma forza di serraggio/forza di comando vedere pagina 35

10.
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Yka3saHuA no TexHMKe 6€30nacHOCTU U peKoMeHAauMm no
NPUMEHEHUIO 3aXXUMHbIX YCTPOMUCTB C PYYHbIM 3aXKUMOM.

KBanudukauusa onepatopa

Inua, He UMetoLMe onbiTa B 06palLeHnn ¢ yCTpoicTBaMu
ANst 3aKUMa 3aroTOBOK, BCMeACTBUE HEYMEMNoro noBeAeHUs!
C HWMW, Mpexae BCEro BO BPeMs HamnafouHbix paGoT
0co6eHHO MoaBepKEeHbI OMACHOCTU MOMYYMTb MOBPEXIEHNS
BCMEACTBME BO3HMKAOLMX TaMm [BWXEHUA 3axuma U
32KUMHBIX YCUIUI.

A NoTOMy WCMOMb30BaTb, HanaxuBaTb WKW 3anyckaTb B
3KCMIyaTaLmIo 3aXUMHbIE YCTPOICTBA pa3peLlaeTcst TONbKo
nvuam, Kotopble 6biNM  cneuuanbHO MOATOTOBMEHbI WK
oby4yeHbl ~ 9TOMy  WNK,  COOTBETCTBEHHO,  oGnagatoT
MHOTOMNETHUM OMbITOM 0GpaLUEHUs C TaKUMU MeXaHU3Mamu.

Mocne MoOHTaxa 3aXMMHOro maTtpoHa HeobxoauMmo nepef

BBOZIOM B akcnnyartauuio npoBepuTH ero

yHKUMOHMpPOBaHWe. [pu  3TOM  BaxHbIMM  SIBNSOTCA

criepyloLme ABa nyHkTa:

3axumHoe ycunue: Mpu MakcuMansHOM ycunum
npuBeAeHvst B  [eiCTBYe/AaBneHnu
Heobxoaumo,  uyToGbl  JocTuranach
ykasaHHasi Onsi [aHHOro  3aXUMHOro
npucnoco6neHus cuna 3akuma
(+15%).

KoHTponk xopa: B xofe 3aXMMHOrO MOPLUHS A0MkHa BbiTh
GesonacHass 30Ha B ero nepegHend u
3agHen koHeyHon noavumun. LUnuHpens
CTaHKa [OMMKeH NpUXoauTb BO BpalleHune
NUWb TOrAa, Koraa 3aXWMHOW MopLueHb
npowen 3Ty 6e3onacHyio 3oHy. [ns
KOHTPOMS MyTU 3aXuma AonyckaeTcst
Mcnonb3oBaTb  TOMbKO  NpefenbHble
KOHTaKTHble U3MepuTenbHble npubopsl,
KOTOpbIE COOTBETCTBYIOT TpeGoBaHMAM
6e30nacHOCTU NpedenbHbIX KOHTaKTHbIX
n3MepuTenbHbIX NPpUMBGopoB cornacHo VDE
0113/12.73, raea 7.1.3.

OnacHOCTU Nony4vyeHusi NoBpPeXAaeHUs

Mo TexHU4yeckUM NpuYMHam B JAHHOM y3fie YacTUYHO MOTyT
cofepxaTbCsl U AeTanu ¢ OCTpbIMU KpasiMu. [ins Toro 4todbl
npeaoTBpaTUTL BO3MOXHbIE MOBPEXAEHUs, Heobxoammo ¢
0COOO0M OCTOPOXHOCTBIO BLIMIOMHATE MaHUMYNALUM C HAMM!

1. BCTpOEHHbIN HakonuTenb SHeprum

MoaBwxkHble  geTanu,  KoTopble  MpeABapuUTENbHO
HanpspKeHbl MPYXWHAMU CXaTusi, PacTSHXKEHWUS| U UHOFO
TMNa [eicTBuA, @ Takke APYrMMU  3nacTUYHbIMK
anemMeHTaMu, MPEACTaBAsAT Ccobol  MoTeHUManbHyo
OMacHOCTb BCMEACTBME HAKOMMEHHOW B HUX 3SHepruu.
HepooueHka 9TOro  MOXET MPUBECTU K TsKesNbiM
NOBPEXAEHNSIM U3-3a2 HEKOHTPONMUPYEMbIX, BblNeTatoLLmx
Ha ouyeHb GonblUoOW ckopocTu aeTanei. lNepen Tem kak
npou3BoAuTb Apyrve paboTbl, HeoBGXoAMMO BHayane
ybpaTb 3Ty HakonneHHylo 3Hepruio. Mo3aTomMy 3axuMHble
YCTPOWCTBA,  KOTOPbIE  AOSIKHBI  AEMOHTUPOBATHLCS,
HeobXoAMMO  MPOBEpPWUTb Ha  Hanuume  NoAoGHbBIX
MCTOYHWKOB OMAaCHOCTU C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLIMX
COOPOUHBIX YepTexen.

Ecnu xe "ob6e3BpexvBaHue" 3TUX HakomnuTenen aHeprum
HEBO3MOXHO npoussecTy GesonacHo, TO ANA AeMOHTaxa
crnegyeT MpuBMeYb  aBTOPU30BAHHLIX  COTPYAHUKOB
bupmbl ROHM.

2. MakcumanbHO AonycTMMOoe Yncno o6opoToB

MakcumanbHO  JonycTumoe  4ucno  060poTOB  MOXHO
NPUMEHATL  TOMbKO B Cly4ae  MOATBEPXOEHHOro
MaKCcUMarnbHO  [OMyCTUMOrO  YCUNUSi  MpUBEAeHUs B
pevctee 1 npu  6e3ynpeyHoM  (PYHKLMOHWMPOBAHWU
3a)XMMHOro naTpoHa.

HecobnioaeHne 3TOr0  OCHOBHOTO — MpaBuna  MOXeT
NPUBECTU K NOTEepe OCTaTOYHOTO YCUNUS 3aXuMa U, Kak
cneactemMe  3TOro, K BblGpachbiBaHMIO  3aroTOBOK  C
COOTBETCTBYIOLLVIM PUCKOM HaHECEHWSI MOBPEXAEHWIA.

Mpu BbICOKUX CKOPOCTAX BpalleHus 3aXuMHoe
YCTPONCTBO [OMYyCKaeTCA WCMOoNnb3oBaTb TOMbKO MopA
3aLUMTHBIM  KOXYXOM, PacCYUTaHHbIM C [JOCTaTOYHOM
CTeneHbto NMPOYHOCTU.

. [peBbileHre gonycTMMoro Yncna o6opoTos

[JaHHoe 3aXWMHOe YCTPOMCTBO MNpeLycMOTPeHO Ans
NpUMeHeHWsi B pexume BpalleHus. LieHTpoGexHble cunbl,
BbI3BaHHbIE CIULLKOM GOSbLIMMU CKOPOCTSIMU BPaLLEeHUs!
WNK, COOTBETCTBEHHO, OKPYXHbIMU CKOPOCTSIMU, MOTyT
6biTb  MPUYMHONM TOMY, 4TO €ro Aetanu  MoryT
OTCOEAVHUTBCH W, TEM CaMbIM, CTaTb MOTEHLMANbHbLIM
MCTOYHUKOM OMAacHOCTU Ansi HaxoAswwmxcs nobnmsoctu
niofein U npeameToB. [ONONHUTENBHO K 3TOMY B criyyae
3aKUMHBIX YCTPOWCTB, NpPeAHa3HaYeHHbIX TOMbKO Ans
HU3KWUX CKOPOCTe BPALLUEHUs, HO JKCNnyaTUpyembiX Ha
BbICOKUX CKOPOCTSIX BpAaLLEHWsi, MOXET NOSIBNATLCS
HeypaBHOBeLLEeHHOCTb (AebanaHc), 4To oTpuuaTensHo
cka3blBaeTc Ha 6es30nacHOCTU W, BO3MOXHO, Ha
pesynbTaTte 06paboTku.

BcneacTeue HasBaHHbIX Bbille MPUYMH  3KCTyaTauus
YCTPOWCTBa ANA 3aXuMa 3aroToBOK Ha Gonee BbICOKUX
CKOPOCTSIX BpaLLEHUsl, YeM ANsl Hero NpesycMOTpeHo, He
fonyckaeTcs.

MakcumanbHoe 4ucno oGOpoTOB U ycunue/AasrieHve
npuBeAeHVst B AeliCTBME BbIrPaBUpPOBaHbl Ha Kopryce U
He  [OMKHbl  npeBblaThCs.  WHbIMKM - crioBamu,
MaKcuMManbHOe 4uCcro OBGOPOTOB CTaHKa, AnA KOToporo
3aXUMHOe YCTPOWCTBO npegycMatpusaeTcs,
COOTBETCTBEHHO He [OMKHO ObiTb  Gornblue, 4em
yKasaHHoe Ha Koprnyce yCTPOMCTBA 3HayeHue, U No3ToMy
[OIDKHO OTPaHNYMBAaTLCS 9TUM 3HAYEHVe.

[axe ogHOpa3oBOe NpeBbILLeHWe AOMNYCTUMbIX 3HAYEeHWI
MOXET MPUBECTU K MOBPEXOEHUSIM U NpeacTaBnsieT
COBOMN CKPbITbIA UCTOYHWMK OMAaCHOCTW, AaXe Ecnu OH
noHayany W He 3ameTeH. B Takom cryyae Heobxoaumo
06s13aTeNbHO NPOMHAOPMUPOBATL WU3rOTOBUTENS, C TeM,
yto6bl OH MOr nNpoBecTM npoBepky 6GesonacHocTn

(PYHKUMOHMPOBAHUS U 3KCMMyaTauuu  3aXUMHOTO
ycTpoWcTBa. Tonbko Takum obpasom MOXHO
rapaHTupoBaTb ero HanbHenLLyo 6eaonacHyio
aKCnyaTaumio.

. HeypaBHoBelleHHOCTb

OcTaToyHble PUCKM MOryT BO3HUKATb  BCMeAcTBUe

HEeA0CTaTOMHOrO ypaBHUBaHUS BpalleHusi, cM. § 6.2 Ne e)
EN 1550. 310 B 0CO6EHHOCTM UMEET MeCTO NpU BbICOKMX
CKOpPOCTSIX  BpalleHusi, o0bpaboTke  acvMMEeTPUYHbIX
fetanei unu B cnyvae NpuMEHeHUs! PasrinyHbIX CMEHHbIX
3aXKUMHbIX KyJIa4KOB.

Ons  Toro 4TOGbI  NPEAOTBPaTUTL  BO3HUKaOLLME
BCneacTene aToro NOMOMKY, Heobxoanmo
cootBeTcTBEHHO cTaHaapTy DIN I1ISO 1940 npousBoautb
AMHamuyeckylo  6anaHCMpoBKy —naTpoHa BMecTe C
faetanbio.

PacueT Heo6X0aVMbIX 32XKMMHbIX YCUNUN

HeobxoauMble 3aXUMHbIE YCUIIUS WU, COOTBETCTBEHHO,
ponyctumast Ansi naTtpoHa MakcuManbHasi CKOpOCTb
BpalleHnss ANs  ONPEeAerieHHOTro  TeXHONMOrNYeckoro
3afaHust  [JOIKHbI  OMpefensTbCs B COOTBETCTBUM C
pekomeHaaumsimu VDI 3106 — Onpegenexue 4OMyCTUMbIX
CKOpOCTeN BpalleHUsi TOKapHbIX NaTPOHOB (KynaykoBbiX
naTpoHOB).

Ecnn  Tpebyemble  cneunanbHble  BKnagblwn Mo
KOHCTPYKTMBHBIM MPUYMHAM  OKaXyTcs Tsbkenee wnm
bornblle NO pasmepy, YeMm npedHa3HaYeHHble Ans
[aHHOTO 3aXWMHOro YCTpPOWCTBa, TO Heob6XoAuMO npu
onpegeneHun  TpebyemMoro  3aXWMHOro  ycunust 1
[0NyCTUMOro 4ucna oBopoTOB Y4UTbIBaTb CBS3aHHbIE C
3TUM LeHTPOBEeXHbIe CUIbI.
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[MprMeHeHWe MHBIX/NPOYMX 3AKMMHbIX BCTAaBOK/3aroTOBOK

B cnyyae npuWMEHeHUs 3aXWUMHbIX BCTaBOK WNW,
COOTBETCTBEHHO, 3aroTOBOK Heobxoanmo anHuunwaano
pykoBoAcTBoBaTbCcsi  pekomeHgaumsimu VDI 3106
OnpepeneHve  [OMyCTUMbIX — CKOpPOCTEN
TOKapHbIX MAaTPOHOB (KyNa4koBbIX NaTPOHOB).
1. Micnonb3oBaHue MHBIX/MPOYMX 3AKMMHbIX BCTaBOK

Ecnn  fomkHbl  MCMOMb30BAaTbCSl  WHblE  3AXUMHbIE
BCTaBKW, 4YeM Te, KOTOpble nNpeayCcMOTpeHbl Ans
[aHHOTO  3&WMHOrO YCTPOICTBA, TO HEOGXOAMMO
UCKMIOYNTL, 4TOBbI MaTpoOH 3KCMyaTUpoBancs Ha
CnUWKOM GOnbLUIOA CKOPOCTU  BPALLEHUS] U, TeM
cambiM, C GonblUMMKU LEHTPOGEXHbIMM cunamu. B
NPOTUBHOM Crly4yae CyLECTBYET PUCK HeA0CTaTOYHOro
3aXnMa 3aroToBKu.

MosToMy B Takux cnyyasx B npuHuune Tpebyetcs
KOHCYNbTaLMsi C W3roTOBWTENEM MaTPOHOB WU C
COOTBETCTBYIOLLMM KOHCTPYKTOPOM.

. Yrposa BcreacTteume Boibpoca

Ona  Toro  4To6bl  3aWMTWTL  onepaTtopa  OT
BblbpacbiBaeMbIX fJeTaneil, B COOTBETCTBUM ~ CO
ctanpaptom DIN EN 12415 Ttpebyetca Hanuune Ha
CTaHKax OrpaxaaloLlero 3aliMTHOTO MPUCNOCOGIEHMS.
Ero npoyHocTb 3apaeTcs B Tak HasblBaeMbIX Krmaccax
MPOYHOCTY.

Ecnu Ha cTaHke [OMKHbI  ObiTb  3anylleHbl B
3KCMNyaTauuio  HOBble  KOMMMEKTbl  3aKUMMHbIX
YCTPOWCTB, TO nepea 3TUM Heo6XOAWMO MPOBEPUTbL
[0NyCTUMOCTb MX NpuMeHeHus. Clofa e OTHOCSTCS U
KOMMMEKTbl  3aKUMHBLIX NPUCNIOCOBNEHNMA  Unn  Ux
fetanu, u3roTaeBnvBaeMble CcaMUM MOMb3oBaTeNeM.
BrnnsiHne Ha [ONyCTUMOCTb NPUMEHEHUSt UMEIOT Knacc
NPOYHOCTU  3alWTHOrO  npucnocobrnexus,  Bec
feTanei,  KoTopble,  BO3MOXHO,  MOryT  GbiTb
BblbpoLIeHbl  (onpefensieTcs nNyTem pacdeTa  unn
B3BELUMBAHUS), MaKCUManbHO BO3MOXHbIA AnameTp
natpoHa (M3mepsieTcsl), a TakKe MakcUMarnbHO
[OCTUXMMOE Ha CTaHke u4ucno obopotoB. C Tewm,
YTOObI YMEHBLUNTL A0 AOMYCTUMON BENTMYUHBI 3HEPTUIO
BO3MOXHOIO CTOJIKHOBEHUS, HEOBXoAMMo onpeaenuTb
[onycTUMble Beca W CKOPOCTW BpalleHusi (Hanpumep,
BbIICHUTb Y  W3rOTOBUTENsl ~ CTaHka) W, Npu
HeobXoAMMOCTU, OrpaHUYUTb MaKCUMaribHOe 4WCHo
obopoToB cTaHka. B npuHuMne xe HeobBxoaumo
KOHCTpyMpoBaTb  AeTanu  3aXUMHbIX  KOMMIIEKTOB
(Hanpumep, CMeHHbIe 3aXWUMHbIEe Kyrayku, onopbl Ans
3aroToBOK, 3axBaTbl A4S Mrockor 06paboTku u T.M.)
HaCTOIbKO NMErkMMM No BeCy, HACKOMbKO 3TO BO3MOXHO.
. 3aXMM MHbIX/NPOYKX 3arOTOBOK

Ecnu  ans  paHHOrO  3aXUMHOro  ycTpoiicTea
npegycMmaTpuBaioTCst cneuuanbHble 3aKUMHbIE
KOMMNMeKTbI (Kynayku, BCTaBKMW, OMOPbI, LIEHTpUpYyioLmne
anemeHTbl, (UKCaTopbl MOMOXEHNS, YNOPHbIE LEEHTPbI
1 T.N.), TO C UX NOMOLLbIO B TakoN cnocob Heobxoammo
3aXuMaTb TOMbKO Te 3aroTOBKW, Ansi KOTOpbIX Gblnn
paccuuTaHbl 3T 3aKUMHbIE KOMMNIekTbl. Ecnn aTto He
6ygeT npuYHUMaTbCS BO BHWMaHWe, TO BCreAcTBUE
HEAOCTATOYHbIX  38XWUMHBIX  YCUNMA  MOryT  GbiTb
MPUYMHEHbI  MaTepuarnbHble YOBITKU W TenecHble
NOBPEXAEHMSI.

MoaToMy, ecnu C MOMOLUBID OAHOTO U TOMO Xe
32XWMHOTO KOMMNEeKTa AOMKHbI OyayT 3axumarbes
3aroTOBKU [PYroro Wi, COOTBETCTBEHHO, MOAo6HOro
™na, To Ans 9Toro TpebyeTcs NonyynTb NUCbMEHHOE
paspeLueHne y U3roTOBUTENS 3aKUMHOTO YCTPOMCTBA.

KOHTpOnb 3aKMMHOIO YCUNWS 3aXUMHbIX YCTPOWCTB 6e3
NOCTOSIHHOTO NOABOAA AaBNEHUs

1. KoHTponb 3aXMMHOTo
NOMNOXEHNS)
Cornacio § 6.2 Ne d) EN 1550 Heobxoaumo
NPUMEHATb CTaTU4eckne U3MepuTernbHble YCTPOMCTBa
ANs U3MEPEHUS 3aKIMHOTO yCUIus, ANsi TOro YToGsl B
COOTBETCTBUM C  UHCTPYKUMENW MO  TEXHUYECKOMY
06Cny>KMBaHMIO PErynsipHO MPOBEpsiTb  TEXHUYECKoe

BpaLleHus

N

w

ycunusi (obLwme

COCTOSIHME 3aXWMHbIX YCTPOWCTB. 3aTeM npUMepHO
Yepesd 40 YacoB aKcnnyatauuu HeobxoauMMo, BHe
3aBUCUMOCTV OT YacTOTbl MPOU3BOAUMBIX 3aXKUMOB,
OCYLLECTBNATL KOHTPOMb 3aKUMHOTO YCUNMS.
B cnyyae HeobxogumocT, npu 3TOM crepyet
NpUMEHNTb cneupansHble Kynayku unm
npvicnocobnexnnst Ans U3MepeHnst 3aXXMMHOro ycunus
(Mecno3bl, AaTYVKU AaBMEHUS).
2. 3axuMmHble  ycTpoiicTBa  Ges
noaBoAa AaBreHns
MMetoTca 3aXMMHbIE YCTPOMCTBA, Y KOTOPbIX BO BPeMst
paboTbl NPOMCXOAUT MNpepbiBaHWe TMAPaBIMYECKOro
UM NHEBMATUYECKOTO COEAMHEHUS C  WUCTOYHUKOM
naenenus (Hanpumep, LVE/HVE). Bcnepcteue atoro
MOXET  MPOMCXOAUTb  MOCTENEHHOE  CHWXeHWe
faBneHus.. 3axuMHOe ycunve MOXeT Mnpu  3ToMm
HacTonbko ocnabnaTbcsi, 4YTo Gonblie He 6Gyder
obecrneyeHo [oCTaTOuHOe 3axaTue 3aroToBku. [ns
TOro 4TOo6bl KOMMNEHCUPOBATL Takue NoTepu AABIEHNS,
HeobxoanMo B Liensix 6e3onacHocTn Yepes kaxasle 10
MWHYT aKTMBM3UPOBAaTb AABIIEHNE 3aXMMa B TeYeHune
He MeHee Yem 10 cekyHa.
370 KacaeTcs TakKe W ANUTENbHbIX NEePepbIBOB B
paboTe, Hanpumep, Koraa obpaboTka npepbiBaeTca Ha
HOYb 1 BO30GHOBNAETCS NULLL Ha CreaytoLiee yTpo.

NOCTOSAHHOroO

**PekomeHayemas cuctema nsmepenus saxumuoro EDS

EDS 50 komnn. WneHtnd Ne. 161425
EDS 100 komnn. WneHTtnd Ne. 161426
EDS 50/100 komnn. MpeHTnd Ne. 161427

8. [1pOYHOCTH 3aXMMaeMONn 3aroToBKN

[insi Toro 4To6bl 06ecneunTb HaAeXHbI 3aXUM 3aroTOBKK
npy BO3HMKaOLWWMX BO Bpems 06paboTku ycunusx,
3aXMMaeMblii  MaTepuan [OMMKEH WMeTb MPOYHOCTb,
COOTBETCTBYIOLLYIO YCUNMUIO 3axuma, W [JOMmkKeH ObiTb
CKMMaEMbIM MULLb B HE3HAYNTENBHOW CTENeHN.
Hemetannbl, kak, Hanpumep, nnacTmacchl, peavHa 1 T.n.
ponyckaetcsl 3axumaTtb M obpabaTbiBaTb TOMbKO Npu
HanW4uM MNUCbMEHHOro paspelleHUss OT M3roToBUTens
nartpoHal!

9. [OBwxeHus 3axuma

BcneacTeve OBWKEHWI 3axuMa, a Takke B 3aBUCUMOCTM
OT 06CTOATENLCTB, ABWKEHWIA LEHTPUPOBaHNSA W T.N. Ha
KOPOTKMX OTpe3kax MyTW W 3a KOPOTKUE MPOMEXYTKM
BPEMEHW 0THACTU NPOSBASIIOTCS GonbLUne CUIbI.
Mo aTo npuynmHe HacTosiTenbHo Tpebyetcs npu
npoussofcTee paboT Mo MOHTaXy M Hanajke B NpUHUMNE
BbIKNOYaTb MPUBOAHON MEXaHW3M, NpefHa3HaYeHHbIN
Ons npuBedeHVst B AeiicTBMe naTpoHa. Ecrm e,
pasymeeTcs, B pexume Hanagku Henb3si MONHOCTbIO
0TKa3aTbCs OT 3aXWMHbIX ABWKEHUNA, TO B Cryyae nyten
3axuma cBbllle 4 MM Heo6XoauMo
4YTOGbl HA 3aXXMMHOM YCTPOWCTBE ObINO CMOHTUPOBAHO
MOCTOSIHHOE WNWM BPEeMeHHoe npucrocobrieHve Ans
Kpennexus uaagenus,
unm
- 4TO6bl MMENCs He3aBWCUMO NPUBOAWMBIN B AeNCTBUE
Aepxatenb (Hanpumep, LEHTPUPYIOWMIA Kynadok B
cny4ae CamMOLIEHTPUPYIOLLMXCA 3aXUMHbIX NMaTPOHOB U
CaMOLIEHTPUPYIOLLMXCS1  MATPOHOB €  TOPLEBOWM
pe3b6oit),
unm
- ytoGbl  6bINO  MpegycCMOTPEHO  BcromoraTenbHoe
npvcnocobrnexHne 3arpy3ku 3aroToBOK (Hanpumep,
3arpy304HbIi LLITOK),

vnn
- yto6bl HanagoyHble paboTbl MPOWM3BOAMNUCE B
TOMYKOBOM (warosom) pexvime paboTbl
rMapaBnMYecKoro, NHEeBMaTN4ECKOro unu,

COOTBETCTBEHHO, 3MEKTPUYECcKOro npuBoAa (AOMKHO
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YKa3aHuA no TexHuke 6e30nacHOCTU U peKoMeHAauum no
NPUMEHEHUIO 32)KUMHbIX YCTPOWUCTB C PY4HbIM 32)KMMOM

6bITb BO3MOXHbBIM 1 COOTBETCTBYIOLLIEE ynpaBrieHue!).
Bua aToro BcromoraTtenbHoro npucnocobrneHns Aans
Hanagku B MpWHUMNE 3aBUCUT OT  MPUMEHSEMbIX
obpabaTbiBalOWMX  CTAHKOB n noaTomy, npn
HeobxoaumMocTH, ero HeobxoanMo npuobpeTaTb
oTaensHo!
OpraHusaums, — akcrnyaTupylowas  CTaHoK,  [OMmkHa
no3aboTuTbCcA 0 TOM, YTOGbl BO Bpems BCero npouecca
3akumMa  Obina  WCKMIOYEHa  BCskasi  OMacHOCTb,
yrpoxatouwas TesfleCHbIMX MNoBpexXaeHnsaMu BcreacTeme
OBWKEHUA  MEXaHW3MOB  3aXuMa Ha  3aXWUMHbIX
ycTpovicteax. C aTol Lenblo HeobxoaMMo npeaycMoTpeTs
VNN ABYXPYYHOE YyrnpaBrieHWe npuBefeHVeM B AeicTBue
3aXumMa WUnM, 4TO ele Jydle, COOTBETCTBYHOLIME
3aLMTHBIE NPUCTIOCOBNEHMSI.

Mpy 3ameHe 3aXMMHOrO YCTPOWCTBA HeobXxoOMmo
NpOM3BECTU KOHTPOMb €ro Xxoda 3axaTus/pa3xatusa Ans
COrnacoBaHusi C HOBbIMW YCMOBUSIMUA.

. PyyHas 3arpyska n pasrpyska

B cnyyae py4HbIX MpOLIECCOB 3arpysku W pasrpy3ku
HEOBXOAMMO  TaKkKe CuMTaTbCsl C  MEeXaHWYecKUMM
OMacHOCTSIMI MOBPEXAEHUs ManbLeB npu MyTax 3axuma

6oree 4yem 4 MM. OTUM ONAcHOCTSIM  MOXHO
nNpoTMBOAENCTBOBaTb TEM, YTO
- [OMKEeH UMeTbC  He3aBUCUMO  NPUBOAUMBIA B

feicTBue [epxaTenb (Hanpumep, LEHTPUPYHOLLUiA
Kyna4yok B Cry4ae CaMOLEHTPUPYIOLUMXCS 32XKUMHbIX
NaTpoHOB U  CaMOLIEHTPUPYIOLLMXCA MaTpoOHOB  C
TopLieBOI pe3bboit)

unm
- HOMKHO 6biTb  NPeaycMOTPEHO  BCMOMOraTeslbHoe
npucnocobneHue 3arpy3ks  3aroTOBOK  (Hanpumep,
3arpy304HbIN LUTOK)

unn

- [OJDKHO BblTb MPEAYCMOTPEHO 3aMEANEHNE ABVKEHUS
3axuma  (HanpuMep, MyTeM  OpOCCenupoBaHuUs

rmnpqcmmemu) [0 cKopoCTeii 3axuma He Bonee yem 4
MMC .

3atarueaHvie 1 3amexa 6onToB

Ecnn npousBoautca 3ameHa Unu oTBUHYMBaHWE GONTOB,
TO Hey[dOBneTBOpWTENbHAas 3ameHa WNW 3aTsrvBaHue
MOXET MpUBECTU K OMACHOCTU MOMyYEeHUS TEnecHbIX
NOBPeXAEeHUA WnnM MaTtepuanbHbix y6bITkoB. [MoaTomy
ANs BCeX KpenexHblx 6ONTOB, ecny MpsMO He cka3aHo
no-ApyroMy,  MPWHUMAWAMNBHO  AOMKHbI  MPUMEHSATLCA
6onThbl, pekoMeHayemble NPou3BoAUTENIEM, U MOMEHTbI
3aTsKKW, COOTBETCTBYIOLLIME NPOYHOCTM BonTa.

[ns pacnpocTpaHeHHbIX pa3mepoB 6ontoB M5 - M24
NPOYHOCTHbIX KnaccoB 8.8, 10.9 n 12.9 umeetr mecTO
cnepaytowas Tabnuua MOMEHTOB 3aTsKKU:

Knacc| M5 M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18| M20| M22| M24

8.8 59/10,1 |246| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714

109 | 8,6/ 14,9 |36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017

129 | 10 17,4 |42,2| 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190

Bce 3HaueHns B HM

Mpu 3ameHe oOpuWrMHanbHbIX GONTOB B COMHUTEMbHBIX
cnyyasx HeobxoguMo NpUMEHATb G0NTbl MPOYHOCTHOTO
knacca 12.9. B cnyyae kpenexHblx GonToB Ansa
32XXUMHbIX BCTaBOK, CMEHHbIX 3aXWMHbIX KynadkoB,
MOCTOSIHHBIX OMOpP, KPbILIEK LMIMHAPA W NOAJOGHBIX
ANeMeHTOoB HeOﬁXO/:WlMO ApUHUMNnanbHO NPUMEHATb
60onTbl NPOYHOCTHOrO knacca 12.9.

Bce kpenexHble ©GonTbl, KOTOpble BCReACTBUME CBOEro
HasHa4YeHWs1 JOMKHbI YacTo ocnabnsiTbCs, a 3aTeM cCHoBa
3aTarvBaTtbest (Hanpumep, us-3a pabot no nepeHanagke),
HeobxoAMMO B MOMYrofOBOM  pWUTME  CMa3sbiBaTb
BELLECTBOM, NPUAAIOLLEM CKOMb3KOCTb (KMPOBOIA NacTon),
B 30He pe3bObl M Ha HWXKHEN NMOBEPXHOCTH ronoBku GonTa.

BcneacTeue BHeWHUX BO3AEWCTBUM, TakuX, Hanpumep,
KaK BuGpaums, npu HeGNaronpusiTHLIX YCNOBUSIX MOryT
ocnabnsaTeca Aaxe MpOYHO 3aTsHyTble GonTtel. C Tem

YTOGbI BOCMNpenAaATCcTBOBaTH 3TOoMY, HeobxoAnMMo
perynsipHo  KOHTponupoBaTb W, Npu HeobxoauMOCTH,
noaTarMeBaTb BCe BaXXHble ana obecneyeHus

6esonacHocTM GonThl  (KpenexHble 6GONTbl  3aXUMHbIX
YCTPOWCTB, 3aXUMHbIX KOMMIIEKTOB U T.M.).

12. PaboTbl N0 TEXHNYECKOMY OBCMYXMUBAHMIO
HapexHocTb  3aXWMMHOro  ycTpoWcTBa MOXeT 6biTb
obecneyeHa Tonmbko Torga, korga GyAyT  TO4HO
BbiJEPXKMBATLCA  pEKOMeHAauMn No  TeXHUYecKoMy
obCcnykMBaHMIO,  ykasaHHble B pyKOBOACTBE MO

akcnnyatauun. B ocobeHHOCTM HeobXxoauMo MpuUHMMaTh

BO BHMMaHue crnegytollee:

- [Ons cmasblBaHWE HeoBXOAMMO NPUMEHSTL  TOMbKO
CMa3oyHble maTepwvansl, pekomeHAyeMble B
pykoBofcTBa Mo  akcnnyataumu.  (Henopxoasias
CMaska MOXeT YMeHbluaTb 3aXWMHOe Yycunue Ha
6onee yem 50%).

- B cnyvae py4Hon cma3ku Heobxoamumo obpaboTaTth Bce
nognexalue cmaske MoBepxHOCTU. (Y3kvue nocapku
BCTPOEHHbIX AeTaneit TpebyloT Gomnbluvx AaBneHui
HarHeTaHusi cmasku. o 3TOM npuuMHe, B cryyae
HeobxoAMMoCTH, credyeT MNPUMEHATb  CMAa30oYHbIA
LUNPULBI C BLICOKUM Hanopom).

- [Ana GnaronpusaTHOro pacnpefeneHns cmasku npu
PY4YHOI cMasKe crefyeT MHOTOKpPaTHO NepeBOAWTb
BHYTPEHHME MOABWXHblE [eTann B WX KpauHue
KOHeYHble MOMOXEHWs!, elle pa3 cmasbiBaTb WX, a B
3aBepLUeH1e NPOKOHTPONIMPOBATL 3aXWMHOe ycunme.

- [Ons 6naronpusiTHOro pacnpefeneHusi CMasoqHoro B
cny4yae UEHTPanu3oBaHHOW CMa3KM CMa3oyHble
MMMYNbCbl AOMKHBI coBnagate ¢ asamm packpbIToro
NOMNOXEHNS 3AKNMHBIX YCTPONCTB.

3axMMHOe ycunme HeobxoaWMO KOHTpoOnuMpoBaTh nepen
HayarioM HOBOrO  CEpUHOTO  MPOW3BOACTBA U B
npomexyTkax npodunnakTM4ecknx OCMOTPOB C MOMOLLbIO
N3MepuTenbHbIX YCTPOWCTB ANS W3MEPEHUs1 3aXUMHOTO
ycunus. "TOMbKO perynsipHblii KOHTponb obecneunsaet
onTMMarnbHyto 6e30nacHoCcTb".

MonesHbiM OygeT, ecnu He nos3xe 4em nocne 500
OBWXEHUIA  3aXuMa/padxuMa nepeBoauTb BHYTPEHHWE
noABWKHblE AeTanmu B WX  KpaWiHWe  MOMOXEeHMS.
(BcneacTteue aTOro BbiXMMaemas cMa3ka CHoBa nonageT
Ha TpyLMeca MoBepxHOCTW. Takum obpa3om, 3axumHoe
ycunve ByaeT CoXpaHATbCA Ha NPOTSXKEHUN ANUTENbHOTO
BpEMEHM).

13. CronkHoBeHue

Mocne CTONKHOBEHUA 3aKMMHOro ycTpoWcTBa
HeobxoaMmo nepen HOBbIM MCNONb30BaHNEM
noaBeprHyTb ero KOMMETEHTHOW W KBanMuLMpOBaHHOM
nedeKkTockonuu.

14. 3ameHa na3oBoro cyxaps

Ecnv  CMeHHble 3aXWMHble Kynayku COeAuMHEeHbl C
MOCTOSIHHBIM Kyna4ykoM MOCPeACTBOM Ma30BOro cyxapsi,
TO 3aMeHATb ero MoxHo Tonbko OPUIMHANBHLIM
nasoBblM cyxapem ¢upmbl ROHM. CMm. Takke rnasy
"3anacHble YacTu".

Ill. OnacHocTK ANA oKpyXXatowen cpeabl

[ns  akcnnyaTtauum  3aXMMHOTO  YCTpoMCTBa  OTYacTu
TpebytoTcs pasnuyHble cpefbl ANs CMasku, OXMaXAeHUs U
7.n. Kak npaBuno, ol NoaBoAsiTCA B 3aMMHOE YCTPOWCTBO
Yepe3 kopryc pacnpegenutensi. M3 Hux Haubonee yvacTto
npumeHaTca macno ana rmapasnuyecknx cuctem,
oxnaxaatolas XUAKOCTb U CMa3oyHoe Macro/nnactuiHas
cmaska. [pu  obpalieHM C  3aXWMHbIM  YCTPOWCTBOM
HeobXxoAMMO TLLATeNbHO CNEANTL 3a ATUMU Cpefamu, C TeM,
YTOObLI OHM HEe MOrfM NonacTb B no4BY UNU, COOTBETCTBEHHO,
B Bogy. BHUMaHMe onacHoOCTb ANA OKpy>Kalowen
cpepbi!
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. Tpe6boBaHusa

YKa3aHuA no TexHuke 6e30nacHOCTU U peKoMeHAauum no
NPUMEHEHUIO 3a)KMMHbIX YCTPOUCTB C PY4HbIM 32)KMMOM

370 B 0COGEHHOCTU KacaeTcs

- npou3sBoacTBa paboT MO MOHTaXy/AEMOHTaXY, NOCKOMbKY
B Tpy6onpoBogax, MOPLWHEBLIX MPOCTPAHCTBAX WK
pe3bboBbIX Npo6kax MacroCnMBHbIX OTBEPCTUIA MOryT
€eLLe HaXOANTLCS OCTaTKN 3TUX BELLECTB,

- NOPUCTbIX, nedeKTHbIX nnn TEeXHUYeCKU
HenpaBuibHO YCTAHOBMEHHbIX NPOKNaAoK,
- CMas304HbIX marepuanos, KOTOpble BCneacrTene

KOHCTPYKTUBHbIX MPUYMH BO BpeMsi paGoTbl BbICTYNatoT 13
32XVMMHOTO YCTPONCTBA HapYXXy UK pa3bpbli3rnBatoTes.

A notoMy 3TM BbiTeKalolme MaTepuanbl  AOMKHbI
ynaenmBaTbCca n MOBTOPHO ncnonb3oBaTbCs wnn,
COOTBETCTBEHHO, yTunusnpoBatbCca cornacHo

COOTBETCTBYIOLLMM NpeanucaHmsam!

6e3onacHocTu K
3aXUMHbIM

TeXHUKN
MeXaHU3UpPoBaHHbIM
npucnocooneHnsam

-

. lUnuHaenb cTaHka AOMKeH 3anyckaTbCsi NWLb - nocne
TOro, Kak YCTaHOBWIIOCb [AaBneHne B  3aXMMHOM
uMnuHgpe n npousowlen 3aXxum B A0MyCTUMOM paGoqu
AnanasoHe.

N

CHsATUE 3aXVUMHOrO YCUNUsi [OMYycKaeTcs TOMbKO Mpwu
HEMOJBWXHOM LUMWUHAENe CTaHKa.

WcknioveHne [onyckaeTcst ToMbko B TOM Ciyyae, korga
obLnii  TexHONOrMYeckuii  npolecc npegycMaTpuBaeT

3arpysky/pasrpysky Ha Xogy W €ChU  KOHCTPYKLMsI
pacnpefenuTens/LmnmHapa nossonseT aTo.
3.B cryyae nponagaHus SHEPrMM  MUTaHWS  3axuma

HeobxoanMO 4TOObI MO COOTBETCTBYIOLLEMY CUrHamy
Cpasy e oCTaHaBnMBarncs WnuHaenb cTaHka.

N

. B cnyyae otkasa nuTaHus npusoga 3axuma Heobxoaumo,
4yTo6bl O6pabaTbiBaeMoe M3genue ocTaBanoch HaaexHo
3axaTblM 40 MOMHOM OCTAHOBKM LUNUHAENS.

. Mpwn ncyesHoBeHUM 1 NocneaytoLwemM NOSBIEHUN NMTaHNUS
He OOJMKHO NMPOUCXOANTb HMKAKOro M3MeHeHWUsi Tekyullero
NOMNoXeHus nepeknyarens.

o
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HenpasunsHo

[NpaBunbHO

CnNLLIKOM KOPOTKUI 3@XUMHbIN
KOHel| Crmiikom Gonbluasi AnvHa
BBICTYNaloWeln 4actu

T

[ononHuTensHas onopa
NoCpPeacTBOM YNOPHOMO
LUeHTpa unn nioHeta

Cnuwkom 6onbLUOit AnameTp 3axuma

Mp1MeHNTL NaTpoH Gonbluero
pasmepa

CnuwKom Tsxenas 3arotoska
W CIINLLKOM KOPOTKas CTyneHb 3axuma

Onopa nocpeCTBOM YNOpHOro
LEHTPa YANMHEHHas CTYNeHb 3axuma

+ <=

CnuwKkom Manblit AaMameTp 3axuma

3axuM Ha camom GonbLiom
BO3MOXHOM AMamMeTpe 3axnma

3aroToBku, NoABEPKEHHbIE
NNaBneHnio Unu KoBke

3axum ¢ nomoLLbio
nNaealoLnx BCTaBOK




3. YcTaHOBKa NaTpoOHa Ha WNUHAEeNb CTaHKa

o

1. YoraHOBKa naTpoHa HA WNWHAENL CTAHKA

1.1 TIPOBERUTE PAAHANEHOE W TOPUEsoSe GHeHna
roNCEKH WWHASNA WAk HayweTo ofpadoTaHHong
npexcAHore hraHua, 3amarTorc 8 CTaHoK
(aonyckaerca 0,005 no Hopme DIN 6388 u
IS0 3089).

1.2 Gopma hhanua AonxHa obecneynBars
HAgeNHOEe NRUNETAHWE NATPOHA K ero TOpLY.
Topey onaHuas/ LINMHASNR BOMKeH OWITE coag-
PLIEHHO NMOGKAM.

1.3 BbIBWHTUTE peasboByio 3arywky (10).

1.4 NpegevkyTe Nopwels (3] B Kpades npagHes
NONOHMEHWE,

1.5 MNepagevHyTe NOPWEHL 3aXUMHOMD LUNKHADPA B
KpadHee NepeaHEs NONTHEHMUE.

1.6 HAAETE 3aXUMHLIA NaTPOH C DAHOBPEMEHHbBIM
3ABMHYMBAHMEM CTRMHOIO BUHTA (D) B TArY A0
MPUNEraHyuA NATPOHA K QNaHyy.

TexHuyeckun yxon

1. BbICOKDE KAYECTBO U Haae-
*HaA pafoTa JamUMHOro
NaTpoHa oGecneYnaanTen
PEYIAPHBIM CMASbIEAHWEM
HEPEd CMA30HHBIE HWNNENK
(CMOTPH PUCYHOK).
Ana nyqwero pacnpege-
NEHUA CMaa04HOro
METERUANA 3EXMUMHBIA NORPWeHE Nocne GMadbiBa-
HUA NMPEMEILASTCH HECKONBKD PA3 N BCeMY X0Ay
€ NOCNEAYIOWWM NOBTOPHEIM CMAIBIBAHUEM,

2, [eiCTEME NATPGHA M 610 3aXMMHOE YCUNne
NPOBEPRIOTCA HEPE3 ONPEAENEHHLIE NPEMENYTKH
BREMEHU B JABUCUMOCTIA OT PRBOYAX YCNOBUIA.
J2HMMHOE YEUNWE MEMEPABTEN HAMAYHWKMM
o6pPAZaM NPU NOMOWM QWHAMOMETPA.

3. Mpoeepka AEHCTBWA:
M Npy oYeHE MANEHEKDM padodvem ABBNeHWW B 3-4
£ 3AMUMHLIA NOPWEHD A0N¥EH NEReABTATRCA.
3TOT MeTOq, CAHAKD, ABMARTER HEADCTATOMBO

1.7 FPaBHOMEPHO 3ATAHYTh KPECT-HAKPECT KPenexmele

BMHTLI {15},

1.8 MNpoRomKaTs 3aTAMMBATE CTAXHOA BUHT {5}, NoKa

nopweHs (3) NOABMHETCR HA3A4 HA 1 MM,

Takum pbpazom 06ecneYnBaeTca 10, YTo
HpadHeEe NePesHes NONOXKEHUE NOPWHA (3}
HAAEMHO PACMORArAeTes BHYTPW LUMANHAPA.

HeobxofuMo B MGOOM CNyyae npeAoTBPAPHTS
A TO, YTDOBI KPAAHEE NOMOXKEHWUE NAPLWHSA
MPUXCAMIDCE Ha KPbIWKy {4},

1.9 MNpopepHTs DYHKUMIO, X0L KYNAYKOE U BENHYMHY
YCUMNWA GpafiaThiBAHWA.

1.10BavH™TE pesntoayo Jarmywky (10} u npoeepuTs
NATPOH HA PagWaneHoe W TOpUesoa GUeHUs No Kpaw
naTpoHa.

CHATHG NATROHA OCYIWECTRNAETCA B 06paTHOA Nocne-
ACBATANLHOTTH,

HAOEMHbLIM W, TOSTAMY, HE MOMET JAMEHWTL
WIMEDEHWUE JaMMMHOID YOWUMnuA.

B ony48e CHBHOTD YMEHBWEHNR JAMAMHCTD YEUNUA
MNK ke HECBOGOAHOrO NBPEABHNEHWA IAMUMHOIG
ROPWHA NaTpoH paatvpasTch © NOCRESYHOWMMMA
YUCTKOA W CMAa3KORA.

4, CPOKM TEXHWYECKOTD ¥X00a IRBUCAT OT pafounx
YCNoBWA. MpUagqedHBIe CROKKY CHHTAITCA MYHIMA-
NbHEIMU,

PexkamMeHAYSTCH HaWA cNauMansHan cMazka F RO,

HOM JArPs3HeHdd 4epas Kamape 8 padoumx
Yacoh - CME3bLIBATE BCE CMAA0YHBIE HWRNENA
ANA ofecneYeHWA HAgewHOM DRGOTL SANUM-
HOIo NaTpoHa.
HYepas xampoie 2000 - 3000 pabouwx yacos
palvpath W YMCTHTE NATPOH.

t Yepea kaxase 20 pafourk 4agoa — NpY cUnNb-

Pa36opka n c6opka naTpoHa

1. OTBMHTWTE KpBILIKY (4.},

2. BoiTAHYTL Bnepes Nopweds (3).

3. BbiTAHYTb OCHOBHBIE KynaqKM {2).
Bee ¥3nbl NOYUCTHTDL, NPOBEPHUTE W QGHOBATENLHO
©cMazaTe cma3akod Réhm F 80

3anacHbie yacTu

4. Coopxa oCywacTanAeTeA & 06paTHOR NocneaoBa-
TENBHGCTH.

OBpaTHTE BHAMEHUE HA NPABHUNLHYIO HyMe-
PAUMIC W NONGHEHUe DCHOBHOIC Kyna4ka (2}
W nopwHA {3}

[na 3aka3a aanacHe 4acTed NPUBOGUTE WAEHTNS 3aXMMHOID YCTROWCTa {HAXDARWENOCA Ha £ro Topuel, a
TAKXe HAIBAHME W WAeHTNE Tpelyemon 1anacHon YacTu,
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7. PacuyéTr 3aumMHOoro ycunusa w ymcna oboporos
7.1 OnpegeneHue 3aXKMMHOIMD YCHUAKWA

3amumHOe Yeunme ToxapHoro natpona Fgp pa-
BHAGTCA CYMM& CHR BCeX KYNAYKOB, AeRCTBY-
QUMY HE 3arOTCRKY PAAHANEHGC. [PUNOXKEHHOS
[0 HAYANA PEIAHUA 32KUMHDE CYAME MPU NOKC-
ALEMCA NATPOHE ABMASTGR UOXGOHLIM 3230~
MHEM younres Fspo. Monyyaemoe a npoyec-
CE PEIAHWA 3aXWMHOE YCeunue Fgp PABHAGTCR,
C OAMOW CTOROMLI, NPEACTRENEHHCMY B COCTO-
AHUN NOKOA MCXQAHOMY J2NUMHOMY YCUNMIC
Fapa, YEESNUYBHHOMY MO0 YMEHBLIEHHOMY HE
BenuuUHy LeHTPoGexHoR ol Fo Kynaukos.

[N] (1)

3HAK {-) AOKA3LIBAET HATAXEHWE CHADYXN
BOBHYTDS.

Fop = Fgpo £ Fp

3HAK [+) NOKASBIBAET HATAMEHME MIHYTEM
HaPYWHY.

Mony4aemoe B NpoLECGe RE3EHUR 3AKUMHOE Yernue Fgp
PABHAETCA cune HaTRxenun, Fspz, Tpelyowedcr gna
MPOLBCCE PO3AHUA, MOMHOKEHHON Ha KOSMDMDWLWeHT Ha-
AEKHOCTH Sz 2 1.5, BENUUUHA KOTOPOTD 3ABMCHT OT
TOUYHDGCTH TEKWX NERAMETPOR BNMAHWA Kak HErpyaKa,
KOBPDDULMEHT J2KMME W T 1.

Fsp = Fgpz - Sz [N] )
TP CTATHHECKOM NGXOAHOM 33KMMHOM Younun Fspo
CReayeT YUNTEIRBATD KaWMM MUMEHT HapBmHaeT Ssp = 1.5,

pesynbTaTe Yero ANA JAXHMHOIC YCWNMA Fgpo B COCTO-
AHWM MOKOA BLIARNAETCA:

Fapo = Ssp “Fsp =Fg) [N] {3}
3HaK (+) NOKA3LIBAET HATAXKBHWE CHADYXKN BOBHYTDD.
3HaK {-) NOKA3LIBAGT HATAKEHWE USHYTDU HEDYKY.

7.2 OnpegeneHue gQonycTumoro yuwena obopoTtos
7.2.1 Uenrpobexuan cuna Foc W ueTpobBeXHbIA momeHT Mo

N3 ypaanenui (1), (2) v {3) npr HaTRXEeHWUU
CHAPYXMH BOBHYTDE NONYYAEM:

F
Fap= —Si‘;i [N}

npném uenTpobexnan cuna Fg 3aBucHT ot
CYMMBI BCEX MACC KyNavkor mB, paguyca
UEHTRE TAXKECTW g K 4una o6opaTos n. B
pPRAYNLTATE NONyYaseM CNeYIoWYH QOopMyny:

Fc=(mB-rs)-(“'")2 IN] )

~Fe @)

30
BripaxeHus mB - rs RanAeTca LeTRoGeKHbIM
MOMBHTGM M

Mec=mg-rg  [mxr] {6)

7.3 Bonyctumoe uncno obopotos

Yrobel onpegeniTe GONYCTHMOS YMCNo oG-
poToE ANA onpeasn&HHoro patoyero aananmna
CNERYET NONLICBATLCR (DORMYNOH:

_
30 / Fspo—(Fspz = S7)
M

[ramun=1]
(9

Nz = Ty

tANA X Mp yHECTE YHCNE KyNadKos)

OnA 2aXWMHEIX NATPOHOE G GAIMCHBIMW M MPWCTABHEIMM
KYNAYKAMK, NPK KOTORBIX 4NA WIMEHEHWA 06NACTV 3aM-
WM& NPHCTABHBIE Kynadkn AB cuewaloTeR, & 6a3ncHoie
KyNaukK S8 NpHMapHD COXPaHAINT CBoE pagwansHoe
nonoxedue, AeACTBUTENEHA (ROpMyNa:

MC = MCGB + MCAB [MKr]

JHAHERWA MCGB AaHEl B HWXHEW Tabnvue

Mc AB ONPefenAeTcA NO CRBAYIOWSA dopmyne:
Meag = Map - Ts ap  [MKr] (8}

Mpwn NpUMEHEHWH CEpURHBIX CTAHAAPTHBIX KYNauxkoa,
APMAAHHEIX MIrGTOBWUTENEM NATPOHOB ONPEASn&HHLIM
FARMMHBIM NATROHAM, COOTBETCTEYIOWES 3AMUMHOE
YCWWE MOXHD Y3HATh W3 QWArDAMMBI 3AXMMMHOE YoUnue!
wnene obopotoe. CM anA aTore ctp. 28,

{n

A BHumaHue:

MakCuMansHDe YNCNo 08GPOTOR Nmax IAMMMHOIG
NaTPOHA (YKAZAHHOE HA KOPNYCE NATROHA) He S0MMHO
NPEBLIWATECA U B TOM CNY4ae, ecnu PACCHUTAHHOE
Yucno cB5opaToe Nzyl BEUWE.

Narpon 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 830 | BOO
R Al 48 55 6.7 ™5 85 03 | 130 | 130 | 130 ; 130

' E 6| 265 | 265 | 365 | 365 | 45 50 st | B 50 - 50

- ‘. ) g c| a2 | | = 5% | s43 | &0 Ll o | 80 i @
= s gg Mauc. pac B Kt 921 | 032 | 07 | 088 | 14 | 258 | 31 31 ar 34
g EE Ra Makce. 8 uw [ an 47 63 ] we | 135 | 1es | 2eo ioads

. é = % LaMeks v mm 8 il 29 L] 0 45 45 45 s s
';"“c"é':[“‘::':-]"“““' 00044 | BOZAT | 00407 | 0070 | 081 | 040D [ 0718 197 | 284 1 4395

8. Auarpamma 3aXXumHoe yeunue/qucno o6opoToRs emcrp 35

9. [lwarpamma 3aXXUMHOE yCUnwe/Cuna Bo3gencTBUSiom cTp 35

10. TexHueckue AaHHBIE cm.cTp. 36-45
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R@HIII Spannkraft-Diagramme fir KFD - Gripping force diagrams

Spannkraft-Drehzahl-Diagramme - Gripping force/speed diagrams

Der Spannkraftabfall ist mit den zum Futter
zugeordneten UB-Aufsatzbacken
experimentell ermittelt. Er ist weitgehend
unabhangig von der GroBe der
Ausgangsspannkraft bei Drehzahl 0.

The loss of gripping force was determined
experimentally on a chuck with matched
UB top jaws. It is largely independent of
the initial gripping force at zero speed.

Obere Kennlinie
= Kkleinstes Fliehmoment
der Aufsatzbacke

Upper curve
= min. centrifugal —

force of top jaw

Untere Kennlinie
= groBtes Fliehmoment
der Aufsatzbacke

Lower curve H
= max. centrifugal —

force of top jaw

Fur die angegebenen Werte der Spann-
kraft wird ein einwandfreier Zustand des
Spannfutters vorausgesetzt. Sie gelten
nach dem Abschmieren mit dem von
Roéhm empfohlenen Fett F 80. Der MeB-
punkt ist nahe der Futter-Planseite
anzusetzen.

Beispiel: Fir ein KFD Gr. 250 und
einer eingeleiteten Betéatigungskraft von 40
kN betragt die Gesamtspannkraft ~ 86 kN.

To obtain the specified gripping forces,
the chuck must be in a perfect condition
and lubricated with F 80 lubricant recom-
mended by Réhm. Measuring point near
chuck face.

Example: For a KFD chuck size 250 and

an applied operating power of 40 kN, the
total gripping force is approx. 86 kN.
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RGHM

Three-jaw power chucks standard design, with serration 900

GroBe/size 110
125

Dreibacken-Kraftspannfutter KFD standardausfihrung, mit Spitzverzahnung 90°
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Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 538-05 und 538-55 (Flact ise A), Anschlt nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353
GroBe - Size 110 | 1254 | 130 | 1404 | 160 200 250 | 315A | 315 400 500 630 | 800
1d.-Nr. 004250 | 128405 | 041240 | 128406 | 023520 | 040630 | 144598 | 144509 | 040653 | 040660 | 040669 | 040676 | 061163
A 110 125 130 140 160 200 250 315 315 400 500 630 800
Backenhub - Jaw travel B 2,1 3.7 5.3 3.7 53 6.7 6.7 6.7 8 9.3 9.3 105 105
c 315 40 69 40 79 87 102 102 17 127 127 140 160
Ci-00s | 2855 | 37.05 | 5805 | 37,05 | 66,05 | 74,05 | 8905 | 89,05 | 104,05 | 111,05 | 111,05 | 12505 | 142,05
DHE 92 105 115 105 140 170 220 220 300 300 380 380 460
E 3 3 6 3 6 6 6 6 6 6 6 8 8
F 80 80 85 80 1048 | 1334 | 1714 | 1714 235 235 | 3302 | 3302 | 380
G 3xM8 | 3xM8 |[3xM10| 3xM8 | 3xM10[3xM12|3xM16[3xM16|3xM20|3xM20|6xM24[6xM24| 6xM24
H 12 14 15 12 17 20 26 26 30 35 35 35 35
J 45 50 58 50 65 85 105 105 120 155 155 180 180
Kolbenhub - Wedge stroke K 8 14 20 14 20 25 25 25 30 35 35 40 40
N - - 35 - 35 45 55 55 60 60 60 80 80
o - - 34 - 34 40 46 46 46 55 55 55 55
P - - 25 - 25 30 30 30 30 30 30 30 30
Q M20x1,5 | M20x1,5] M16 | M20x1,5] M16 | M20 | M24 | M2a | M24 | M24 | M30 | M30 [ M30
R 20 20 40 20 40 45 55 55 55 55 55 63 85
max. 33 39 56 39 45 55 55 55 60 65 65 68 70
min. 25 25 36 25 25 30 30 30 30 30 30 28 30
TE005 34 44 73 44 80 90 105 105 120 130 130 148 161
u M6x18 | M6x18| M8x20| M6x 18|M 12 x 25(M 12 x 25/M 16 x 30|M 16 x 30|M 16 x 30|M 20 x 40|M 20 x 40|M 20 x 40| M 20 x 40|
VH? - - 85 - 85 110 130 130 160 190 190 220 220
X 4 6 5 6 3 3 3 3 3 3 3 6 3
min. 239 24,3 25 24,3 26,7 38,3 483 | 483 54 72,7 72,7 85,2 84,5
max. 26 28 303 28 32 45 55 55 62 82 82 95,7 95
min. 8.2 7 6 7 9 8 10 10 10 14 14 18 18
min. 10 10 14 10 19 19 25 25 25 31 31 31 31
max. 14,8 25 26 25 36,5 44,5 585 | 895 815 98 148 197 282
d 28 34,5 34,5 42 48 55 70 102,5 95 118 164 219,3 305
GroBe 130 e 25 25 30 25 35 35 50 50 55 60 60 70 70
size 130 [ 10 10 12 10 17 17 21 21 21 255 255 255 255
g - - - - 14 14 18 18 18 22 22 22 22
h - - - - 1 1 13 13 13 22 22 22 22
i - - - - 25 25 32 32 32 40 40 40 40
Kk - - - - 11 11 14 14 14 18 18 18 18
Flugkreis-G der Aufsatzbacken mm 172 192 184 207 215 290 345 410 410 560 660 790 960
Max. swing of top jaws
Max. Betétigungskraft KN 7 9 18 9 35 45 65 75 80 9 110 130 130
Maximum draw bar pull
Max. Gesamt-Spannkraft ca. kN 12 15 35 15 70 % 140 180 190 250 300 360 360
Max. total clamping force approx.
Max. zuléssige Drehzahl min-1 4000 5000 5000 4500 4500 4000 3200 2800 2800 2000 1600 1200 800
Maximum admissible speed
Massentragheitsmoment J kgm? 0,003 | 0,007 | 0014 | 0011 0,035 | 0,095 0,28 0,72 0,87 1,96 4,31 13,4 31,2
Moment of inertia J
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca. kg 2,1 3,6 6,8 46 10,9 19 355 58,5 70 98 138 270 390
Weight without jaws approx.
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R\O’Hm Dreibacken'KraftSpannfutter KFD gewichtserleichtert, mit Spitzverzahnung 90°
Three-jaw power chucks weight reduced, with serration 900
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Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 538-03 und 538-13 Flact ise, A hl nach DIN 6353 - shallow design, mounting dimensions to DIN 6353
Typ 538-06 und 538-16 Flact ise, A hl ichend DIN 6353 - shallow design, mounting dimensions different to DIN 6353
GroBe - Size 160 200 250 315
1d.-Nr. 046730 | 046731 | 046744 | 046745 | 144594 | 144595 | 144596 | 144597
A 160 200 250 315
Backenhub - Jaw travel B 53 6.7 6.7 6.7
[¢] 79 87 102 102
Ci-n08 66,05 74,05 89,05 89,05
DH6 140 150 170 185 220 220
E 6 6 6
F 104.8 100 1334 1714 1714
G 3xM10[3xM12 3xM12 3xM16 3xM16
H 17 20 20 26 26
J 65 85 105 105
Kolbenhub - Wedge stroke K 20 25 25 25
N 35 45 55 55
o] 34 40 46 46
P 25 30 30 30
Q M 16 M 20 M22 M24 M22 M24 M 22
R 40 45 50 55 50 55 50
g max 45 55 55 55 55 55 55
min. 25 30 30 30 30 30 30
T+ 005 80 90 105 105
u M 12x 25 M 12 x 25 M 16 x 30 M 16 x 30
VH? 85 110 130 130
X 3 3 3 3
a _min. 26,7 383 483 483
max. 32 45 55 55
b min 9 8 10 10
¢ min 19 19 25 25
max. 36,5 44,5 58,5 89,5
d 48 55 70 1025
[ 35 35 50 50
H7 17 17 21 21
F\ugkrei§-® der Agfsatzbacken mm 215 290 345 410
Max. swing of top jaws
Max. Betatigungskraft KN 35 45 65 75
Maximum draw bar pull
Max. Gesamt-Spannkraft ca. N 70 %0 140 180
Max. total clamping force approx.
Max. zuléssige Drehzahl min-1 4500 4000 3200 2800
Maximum admissible speed
Massentragheitsmoment J kgm2 0,027 0,076 0,226 0,496
Moment of inertia J
Ge\fvicht qhne Aufsatzbacken ca. kg 85 15,2 29 40
Weight without jaws approx.
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RHIM  Dreibacken-Kraftspannfutter KFD mi spizuerzanning 50
Three'jaW power chucks with serration 900 ERERTREN:
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Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 538-01 und 538-11 (Flachbauweise A), AnschluBmaBe abweichend DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions different to DIN 6353

GroBe - Size 130 160 200 250 | 2504 | 3154 | 315 400 500 630
1d.-Nr. 046720 | 046728 | 046742 | 144600 | 128407 | 144601 | 045558 | 045572 | 045580 | 045588
A 130 160 200 250 250 315 315 | 400 500 630
Backenhub - Jaw travel B 53 53 6.7 6.7 67 67 8 93 8 105
c 69 79 87 102 87 102 17 | 127 127 140
Ci-006 58,05 66,05 74,05 89,05 74,05 89,05 104,05 111,05 111,05 125,05
DHe 115 150 185 220 185 220 200 | 300 460 460
E 6 6 6 6 6 6 6 6 6 8
F 9 100 | 1334 | 1714 | 140 | 1714 | 1714 | 285 300 300
G 3xM12 | 3xM12 | 3xM12 | 3xM16 | 3xM16 | 3xM16 | 3xM16 | 3xM20 | 6xM24 | 6xM4
H 20 20 20 26 26 26 27 35 35 35
J 58 65 85 105 85 105 120 | 155 155 180
Kolbenhub - Wedge stroke K 20 20 25 25 25 25 30 35 30 40
N 35 35 45 55 45 55 60 60 60 80
o 34 34 40 46 40 46 46 55 55 55
P 25 25 30 30 30 30 30 30 30 30
Q M16 | M16 | M22 | M22 | M20 | M22 | M22 | M22 | M24 | M30
R 40 40 50 50 45 50 50 50 54 63
5 _max. 56 45 55 55 55 55 60 65 48 68
min. 36 25 30 30 30 30 30 30 18 28
T005 73 80 90 105 %0 105 120 | 130 130 148
U M8x20 | M12x25 | M12x25 | M16x30 | M12x25 | M16x30 | M16x30 | M20x40 | M20x40 | M20x40
VvH7 85 85 110 130 110 130 160 190 190 220
X 5 3 3 3 3 3 3 3 3 6
o _min, 25 267 | 383 | 483 | 383 | 483 54 727 78 85.2
max. 303 32 45 55 45 55 62 82 86 95,7
b min. 6 9 8 10 8 10 10 14 16 18
© _min. 14 19 19 25 19 25 25 31 31 31
max. 26 365 | 445 | 585 | 445 | 895 | 815 | 98 144 197
) d 34,5 48 55 70 80 | 1025 | o5 118 164 | 219.3
g;‘;ﬁfal]so e 30 35 35 50 35 50 55 60 60 70
H7 12 17 17 21 17 21 21 255 25,5 255
q - 14 14 18 14 18 18 22 2 2
h - 11 1 13 11 18 13 22 22 22
i - 25 25 32 25 32 32 40 40 40
K - 11 1 14 11 14 14 18 18 18
Flugkreis-@ der Aufsatzbacken
Max. swing of top jaws mm 184 215 290 345 345 470 410 560 660 790
m’;;ﬁmﬁﬁfzm KN 18 35 45 65 45 75 80 95 10 130
mz: gf:‘ac'{‘a‘rfgf‘g"fgig :;'pmx_ KN 35 70 %0 140 9 180 190 250 300 360
Max. zudssige iﬁi:‘:zg'e - min-1 5000 | 4500 | 4000 | 3200 | 3200 | 2800 | 2800 | 2000 | 1600 | 1200
m:ﬁ:&'ﬁﬁ:zfyf”em J kgm? 0014 | 0035 | 0095 | 028 | 0238 | 072 0,87 1,96 4,31 134
%Z‘:“g‘;mmm:ﬁ:";g:fgf” ca. kg 68 10,9 19 35 30,5 58,5 70 98 138 270
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R‘O’Hm Dreibacken'KraftSpannfutter KFD gefiihrter Kolben, mit Spitzverzahnung 90°
Three-iaW power chucks guided piston, with serration 90°
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Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 538-20 und 538-70 (Flachbauweise A), AnschluBmaBe nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353

yur

GroBe - Size 130 | 160 | 200 | 250 | 315A| 315 | 400 | 500 | 630
1d-Nr. 045743 | 045745 | 045749 | 144602 | 144603 | 045753 | 140688 | 140689 | 140690
A 130 160 200 | 250 315 | 815 | 400 | 500 630
- Jaw travel B 53 53 67 67 67 8 9.3 93 10,5
c 69 79 87 102 102 17 127 | 127 140
Cioos | 5805 | 6605 | 7405 | 89,05 | 89,05 | 104,05 | 111,05 | 111,05 | 12505
DH8 115 140 170 220 220 300 300 380 380
E 6 6 6 6 6 6 6 6 8
F 85 104,8 133,4 171,4 171,4 235 235 330,2 330,2
G 3xM10 | 3xM10 | 3xM12| 3xM16 | 3xM16 | 3xM20| 3xM20 | 6x M24 | 6x M24
H 15 17 20 26 26 30 35 35 35
J 58 65 85 105 105 120 155 | 155 180
- Wedge stroke K 20 20 25 25 25 30 35 35 40
N 45 50 65 65 65 65 85 85 85
o 34 34 40 46 46 46 55 55 55
P 25 2 2 2 2 2 2 2 2
a M6 | M16 | M20 | M2a | m24 | 24 | Mea | m3o | wmso
R 40 40 45 55 55 55 55 55 65
max. 9% 9% 100 100 100 105 185 | 135 140
min. 70 70 75 75 75 75 100 | 100 100
T£005 73 80 %0 105 105 120 130 | 130 148
u M8 x 20 | M12 x 25| M12 x 25| M16 x 30| M16 x 30] M16 x 30| M20 x 40|M20 x 40 | M20 x 40
VH 85 85 110 130 130 160 190 | 190 220
x 5 3 3 3 3 3 3 3 6
min. 25 267 | 383 | 483 | 483 54 727 | 767 | 852
max. 303 32 45 55 55 62 82 86 957
min. 6 9 8 10 10 10 14 16 18
min. 14 19 19 25 25 25 31 31 31
max. 26 365 | 445 | 585 | 895 | 815 98 144 197
) d 345 48 55 70 | 1025 | 95 118 | 164 | 2193
Sigi‘ea‘ow e 30 35 35 50 50 55 60 60 70
H7 12 17 17 21 21 21 255 | 255 | 255
q - 14 14 18 18 18 22 22 22
h - 11 11 13 13 13 22 22 22
i - 25 25 32 32 32 40 40 40
K - 11 11 14 14 14 18 18 18
;‘:fkg;g ;ﬁ;ﬁ‘;;svfsm’“ke" mm 184 215 200 | 345 410 410 560 660 790
Max: Be(a(ég:‘:\vgbs:rrapfh" kN 18 35 45 65 75 80 95 110 130
mg: gf:lac']‘a‘rf;ﬁ’g""';’:z Ca:'pmx_ KN 35 70 90 140 180 190 250 300 360
Max. zudssige s[:ii?ezzz‘eed min-1 5000 | 4500 | 4000 | 3200 | 2800 | 2800 | 2000 | 1600 | 1200
Massentraghelismoment J kgm? 0015 | 0038 | 01 020 | o074 | 089 | 202 | 440 | 1354
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca. kg 68 1,8 20 37 59,7 72 101 141 273

Weight without jaws approx.
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R\Ojl'lm Dreibacken-Kraftspannfutter KFD mit kreuzversatz
Three-jaw power chucks with tongue and groove

ab GroBe 160 - from size

Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess

[Ny
e

012, Gr. 85: 08

GroBe - size 85-140

—

# I
Ty

T

g

GroBe - size 85

Typ 538-10 und 538-60 (Flachb ise A), AnschluBmaBe nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353
GroBe - Size 85 110 | 1254 | 130 | 140A| 160 | 200 | 250 | 315
1d.Nr. 123110 | 004266 | 128427 | 041246 | 128428 | 023529 | 040639 | 144604 | 144605

A 85 110 125 130 140 160 200 | 250 315
Backenhub - Jaw travel B 26 2,1 3.7 53 37 53 6,7 6,7 6,7
c 315 | 3815 40 69 40 79 87 102 102
Ci-q0s | 2855 | 2855 | 87,05 | 58,05 | 37.05 | 66,05 | 74.05 | 8905 | 89,05
DHB 70 92 105 115 105 140 170 | 220 220
E 3 3 3 6 3 6 6 6 6
F 54 80 80 85 80 1048 | 1334 | 1714 | 1714
G 3xM8 | 3xM8 | 3xM8 | 3xM10| 3xM8 | 3xM10| 3xM12|3xMi6 | 3xM16
H 12 12 14 15 14 17 20 26 26
J 36 45 50 58 50 65 85 105 105
Kolbenhub - Wedge stroke K 10 8 14 20 14 20 25 25 25
N 20 - - 35 - 35 45 55 55
o - - - 34 - 34 40 46 46
P - - B 25 - 25 30 30 30
Q M16x 1,65M20 x 1,5/M20x 15| _M16_|M20x 1,5 M16 | M20 | M24 | W24
R 20 20 20 40 20 40 45 55 55
max. 35 33 39 56 39 45 55 55 55
min. 25 25 25 36 25 25 30 30 30
TE005 33 33 44 73 44 80 %0 105 105
U M8 M6 M6 Mi2 | Mi2 | M12 | Mi2 | Mi6 | Mie
VHT B - B 85 B 85 110 130 130
X 4 4 6 5 6 3 3 3 3
L _min. 294 | 879 | 403 | 475 | 538 | 467 | 633 | 813 | 933
max. 32 40 4 528 | 575 52 70 88 100
b B 75 75 125 | 145 | 125 15 20 25
g6 B 8 8 3 13 10 2 16 16
d 22 28 35 | 845 a2 48 55 70 02,5
B 20 25 25 30 25 35 35 50 50
GroBe 130, 140 7 8 8 8 8 8 16 16 20 20
size 130, 140 9 - - - - - 14 14 8 18
h B B B B B 11 1 13 13
i B B E E B 25 25 32 32
K B E B E B i il 14 12
T 7 10 1275 | 55 3 23 24 2 9
m 12 2 2 20 20 20 20 25 25
n 25 25 3 3 3 5 5 5 5
G B 15 75 - B 25 30 70 50
Max. Be‘a'('j?:\';gj:: ':?J” kN 7 7 9 18 9 35 45 65 75
m:}f: gf:‘ac'l"a‘n?;i';'}zzg :i'pmx_ kN 12 12 15 35 15 70 Y 140 180
Max. zulassige D’.e"zzg'e o min-1 5000 | 4000 | 5000 | 5000 | 4500 | 4500 | 4000 | 3200 | 2800
mzﬁ:&‘gﬁ:zﬁf;‘fme"” kgm? 0001 | 0003 | 0007 | 00145 | 0012 | 0035 | 0096 | 028 | 073
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca. kg 13 21 37 6.9 47 1 19,2 36 59
Weight without jaws approx.
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R\O)“m Dreibacken-Kraftspannfutter KFD gefinrter kolben, mit kreuzversatz
Three—jaw power chucks guided piston, with tongue and groove

yier

ab GroBe 160 - from size

Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 538-30 und 538-80 (Flachbauweise A), AnschluBmaBe nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353

GroBe - Size 130 160 200 250 | 3154
1d.-Nr. 045744 | 045746 | 045750 | 144606 | 144607
A 130 160 200 | 250 315
- Jaw travel B 53 53 6.7 6.7 6.7
c 69 79 87 102 102
Ciogs | 5805 | 6605 | 7405 | 89,05 | 89,05
DH6 115 140 170 220 220
E 6 6 6 6 6
F 85 | 1048 | 1334 | 1714 | 1714
G 3xM10] 3xM10 | 3xM12] 3xM16 | 3xM16
H 15 17 20 26 26
J 58 65 85 105 105
Kolbenhub - Wedge stroke K 20 20 25 25 25
n 45 50 65 65 65
o 34 34 40 46 46
P 25 2 2 2 2
Q Mi6 | M6 | M20 | M2a | m2a
R 40 40 45 55 55
5 _max. %0 %0 100 100 100
min. 70 70 75 75 75
T+005 73 80 %0 105 105
u Mi2 | mi2 | mi2 | mie | wmie
VH? 85 85 110 130 130
x 5 3 3 3 3
5-min. 475 | 467 | 633 | 813 9%
max. 52,8 52 70 88 100
b 145 | 125 15 20 25
g 18 10 12 16 16
d 345 48 55 70 | 1025
e 30 35 35 50 50
orste 130,140 —T7 8 16 16 20 20
rofe 130, g - 14 14 18 18
size 130, 140 h - 1 1 13 13
i - 25 25 32 32
K - 11 11 14 14
I 55 23 24 20 49
m 20 20 20 25 25
n 3 5 5 5 5
o - 25 30 40 50
Max. Bew‘;,?::ﬁ;:,’:ﬁ” kN 18 35 45 65 75
oSt w | = | 0| w | w | m
Max. zulassige Dfe’“z:';'ee " min-1 5000 | 4500 | 4000 | 3200 | 2800
mzf::;‘s%;‘z'r‘j;"j”"e"‘ J kgm? 0015 | 0038 | 01 | 0203 | 075
Sovence e n g | 74 | na | me | s | me
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R‘o’“m ZWeibacken'KraftSpannfutter KFD Standardausfiihrung, mit Spitzverzahnung 90°
Two-jaw power chucks standard design, with serration 900

N7 o
Q

012, Gr. 85: 08

GroBe - size 125, 140 N

0

GroBe - size 630: 6x60° ¥

Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 528-05 und 528-15 (Flachbauweise A), AnschluBmaBe nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353

WHE

GroBe - Size 1254 | 130 | 140A | 160 200 250 | 315A | 315 400 500 630
Id-Nr. 128400 | 046722 | 128412 | 046733 | 046747 | 144610 | 144611 | 045563 | 045574 | 045582 | 045590
A 125 130 140 160 200 250 315 | 315 400 | 500 630
- Jaw travel B 37 53 37 53 6.7 67 67 8 93 93 105
(o] 40 69 40 79 87 102 102 117 127 127 140
Ciogs | 37+097 | 5805 | 37+0.07 | 66,05 | 74,05 | 89,05 | 89,05 | 10405 | 111,05 | 111,05 | 125,05
DHe 105 115 105 140 170 220 220 | 300 300 | 380 380
E 3 6 3 6 6 6 6 6 6 6 8
F 80 85 80 | 1048 | 1384 | 1714 | 1714 | 285 235 | 3302 | 3302
G 4xM8 | 4xM10 | 4xM8 | 4xM10 | 4xM12 | 4xM16 | 4xM16 | 4xM20 | 4xM20 | 4xM24 | exmi2a
H 14 15 14 17 20 26 26 26 35 35 35
J 50 58 50 65 85 105 105 | 120 155 155 180
Kolbenhub - Wedge stroke K 14 20 14 20 25 25 25 30 35 35 40
N - 35 - 35 45 55 55 60 60 60 80
o - 34 - 34 40 46 46 46 55 55 55
P - 25 - 25 30 30 30 30 30 30 30
Q M20x1,5 M16 M20x1,5 M16 M20 M24 M24 M24 M24 M30 M30
R 20 40 20 40 45 55 55 55 55 55 61
5 _max. 39 56 19 45 55 55 55 60 65 65 70
min. 25 36 5 25 30 30 30 30 30 30 30
T+005 44 73 44 80 90 105 105 | 120 130 130 148
u M6x8 | M8x20 | M6x18 | M12x25 | M12x25 | M16x30 | M16x30 | M16x30 | M20x40 | M20x40 | M20x40
VH? - 85 - 85 110 130 130 | 160 190 190 220
X 6 5 6 3 3 3 3 3 3 3 8
, _min. 243 25 243 | 267 | 383 | 483 | 483 54 727 | 767 | 852
max. 28 303 28 32 45 55 55 62 82 86 9.7
b_min. 7 6 7 9 8 10 10 10 14 16 18
o _min. 10 14 10 19 19 25 25 25 31 31 31
max. 25 26 325 | 365 | 445 | 585 | 895 | 815 98 144 197
d 345 | 345 42 48 55 70 | 1025 | 95 18 164 | 2193
e 25 30 25 35 35 50 50 55 60 60 70
7 10 12 10 17 17 21 21 21 265 | 255 | 255
a:ﬁk:}jﬂ? ;ﬁ;ﬁ‘;ﬁfbacke" mm 192 184 207 | 215 290 345 410 | 410 560 660 770
. Botaigungskr ‘::l:” KN 6 12 6 23 30 43 50 55 65 75 90
f“;‘r‘n"p"lﬁ’;;‘oﬁic@z kN 65 13 65 25 33 48 56 62 75 85 120
Max. zulassige D',ehzzg'ee " min-1 5000 | 4500 | 4500 | 4500 | 4000 | 3200 | 2800 | 2800 | 2000 | 1600 | 1200
mf::r:‘:ggl:z:;f:‘fmem J kgm2 0,007 | 0014 | 0011 | 0035 | 0095 | 028 0,72 0,87 234 6,10 16,6
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca. kg 36 68 46 10,9 19 355 | 585 70 17 195 335

Weight without jaws approx.

42



o
R\O’Hm ZWeibacken'Kraftspannfutter KFD gewichtserleichtert, mit Spitzverzahnung 90°
TWO-jaW power chucks weight reduced, with serration 900

GroBe 125
140

GroBe - size 630: 6x60°

Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess

e

* || ;
P

U

i
i

IEE

40

1 L0os

Typ 528-03 und 528-13 (Flachbauweise A), AnschluBmaBe nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353

* a0
= B

2,5 (400 E 35

iy

Weight without jaws approx.

GroBe - Size 160 200 250 | 3154 | 315 400 500 630
1d-Nr. 046736 | 046750 | 144608 | 144609 | 045566 | 128421 | 128422 | 128423
A 160 200 250 315 315 400 500 | 630
- Jaw travel B 53 67 67 67 8 93 93 | 105
c 79 87 102 102 117 127 127 | 140
Ciogs | 6605 | 7405 | 89,05 | 89,05 | 104,05 | 111,05 | 111,05 | 12505
DH6 140 170 220 220 300 300 380 | 380
E 6 6 6 6 6 6 6 8
F 104,8 1334 1714 1714 235 235 330,2 330,2
G 4xM10] 4xM12 | 4xM16] 4xM16 | 4xM20 | 4xM20| 4xM24 |6xM24
H 17 20 26 26 26 35 35 35
J 65 85 105 105 120 155 155 | 180
Kolbenhub - Wedge stroke K 20 25 25 25 30 35 35 40
N 35 45 55 55 60 60 60 80
o 34 40 46 46 46 55 55 55
P 25 30 30 30 30 30 30 30
Q M6 | M20 | M24 | M2 | m24 | M24 | Ms0 | m30
R 40 45 55 55 55 55 55 63
max. 45 55 55 55 60 65 65 68
min. 25 30 30 30 30 30 30 28
T+0,05 80 90 105 105 120 130 130 148
u M12 x 25| M12 x 25| M16 x 30| M16 x 30| M16 x 30| M20 x 40| M20 x 40|M20 x 40
VH? 85 110 130 130 160 190 190 | 220
x 3 3 3 3 3 3 3 6
Y 95 120 140 140 170 220 240 | 265
min. 267 | 383 | 483 | 483 54 727 | 767 | 852
max. 32 45 55 55 62 82 86 | 957
min. 9 8 10 10 10 14 16 18
min. 19 19 25 25 25 a1 31 31
max. 365 | 445 | 585 | 895 | 815 98 144 | 197
d 48 55 70 | 1025 | o5 118 164 | 2193
e 35 35 50 50 55 60 60 70
H7 17 17 21 21 21 255 255 255
,'\:,::Ekg?ngj ﬂe(;:‘]‘;s;: backen mm 215 290 345 410 410 560 660 790
Max. Be'a't"?‘a‘;‘ﬂ;:r’:fl‘m kN 23 30 43 50 55 65 75 )
gffm”g:‘n’;%?:e%eaw KN 25 33 48 56 62 75 85 120
Max. zuldssige D(ehzsze " min-1 4500 | 4000 | 3200 | 2800 | 2800 | 2000 | 1600 | 1200
Massentrégheitsmoment J kgm? 0027 | 0075 | 0222 | 0564 | 062 | 1,92 | 531 | 129
Moment of inertia J
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca. kg o5 15 285 | 455 5 % 170 200
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RHM  vierbacken-Kraftspannfutter KFD mi spizverzanmung soe
Four'jaW power chucks with serration 900

&5 40U = 55

K

y
0 A T

e e
TR Y p—
o

Zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
Typ 548-05 und 548-15 (Flachbauweise A), AnschluBmaBe nach DIN 6353 - (shallow design A), mounting dimensions to DIN 6353

GroBe - Size 160 200 250 | 315A | 315 400 500 630 800
1d-Nr. 252020 | 046753 | 144612 | 144613 | 045569 | 045577 | 045585 | 045593 | 117976
A 160 200 250 | 315 315 400 500 | 630 800
- Jaw travel B 4 6.7 67 67 8 93 93 | 105 | 105
c 74 87 102 102 117 127 127 | 140 160
Cioos | 6355 | 7405 | 89,05 | 89.05 | 104,06 | 111,05 | 111.05 | 12505 | 142,05
DHE 140 170 220 220 300 300 380 | 380 460
E 6 6 6 6 6 6 6 8 8
F 104,8 133,4 171,4 171,4 235 235 330,2 330,2 380
G 4XM10 | 4xM12 | 4xM16 | 4xM16 | 4xM20 | 4xM20 | 4xM24 | 4xM24 | dxMi2a
H 20 20 26 26 26 35 35 35 35
J 75 85 105 105 120 155 155 | 180 180
- Wedge stroke K 15 25 25 25 30 35 35 40 40
N 35 45 55 55 60 60 60 80 80
0 34 40 46 46 46 55 55 55 55
P 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Q M6 | M20 | M4 | M2a | M24 | M2 | M30 | Mso | Mso
R 34 45 55 55 55 55 55 63 85
g _max. 45 556 56 56 60 65 65 68 70
min. 30 30 30 30 30 30 30 28 30
T005 | 735 9% 105 105 120 130 130 | 148 161
u M12x25 | M12x25 | M16x30 | M16x30 | M16x30 | M20x40 | M20x40 | M20x40 | M20x40
VHT 75 110 130 130 160 190 190 | 220 220
X 2 3 3 3 3 3 3 6 3
a min. 29 383 48,3 48,3 54 72,7 76,7 85,2 84,5
max. 33 45 55 55 62 82 86 | 957 95
b min. 125 8 10 10 10 14 16 18 18
c min. 19 19 25 25 25 31 31 31 31
max. 31 445 | 585 | 895 | 815 98 144 | 197 282
d 45 55 70 | 1025 | e 18 164 | 2193 | 305
e 35 35 50 50 55 60 60 70 70
fH7 17 17 21 21 21 255 255 255 255
e o ez oacken mm 215 | 200 | 345 | 410 | 410 | 560 | 660 | 790 | 960
m::i’rff::%?:xg;::ﬁ" KN 35 45 65 75 75 9 110 130 130
Max. gf:fg‘;j;ig“";’:z :;mx_ KN 70 90 140 180 190 250 300 360 360
Max. zuldssige Dmhz:g‘é od min-1 3500 | 3000 | 2500 | 2200 | 2200 | 1800 | 1500 | 1000 | 800
mif::r:‘(":fgl:::f;"f’“e"‘ J kgm? 0035 | 0005 | 0280 | 072 | 072 | 234 | 610 | 166 | 452
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca. kg 1 19 355 585 585 17 195 335 565
Weight without jaws approx.
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3
R‘O’"m Dreibacken-Kraftspannfutter KFD, GroBe 1000-1600 mit Modulverzahnung
Three-jaw power chucks with module toothing

Die GréBen 1000 bis 1600 des bewahrten Kraftspannfutters

Typ KFD sind vorzugsweise fiir den Einsatz auf

Karussell-Drehmaschinen konzipiert.
Die bestimmten Merkmale dabei sind:

e Grundbackenflihrung ist zusatzlich gegen Schmutz

abgedichtet.

e Die Kérper-Planseite steht tiber der Grundbacke.

Dadurch kann die Planseite nach dem Aufbau auf der

Maschine uberdreht werden.

e Auswechselbare, gehértete und geschliffene

Flhrungsleisten

Sizes 1000 to 1600 of the proven KFD power chuck

have been designed mainly for use on vertical turning
and boring mills.
Features which make them particularly suitable for this
type of use include:

Dust-sealed base jaw ways
Face of chuck body projecting above base jaw, per-
mitting it to be finish-turned after the chuck has been
mounted on the machine
Interchangeable, hardened and ground gibs

Dentatura a modulo m =2
Module toothing
167 3
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Typ 538-90 zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess
GroBe - size 1000 1250 1400 1600
Id.-Nr. 144582 144583 144584 144585
A 1000 1250 1400 1600
B 351 476 551 651
¢ —min. 42 42 42 42
max. 315 440 515 615
Max. Betatigungskraft - Maximum draw bar pull kN 160 160 160 160
Max. Gesamtspannkraft ca. - Max. total clamp. force app. kN 400 400 400 400
Max. zulassige Drehzahl - Max. admissible speed min-1 630 500 450 400
Gewicht ohne Aufsatzb. ca. - Weight without top jaws app. kg 710 950 1200 1600
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R\o-;lllll Zylinder- und Spannbackenzuordnung, Spannbereiche

Cylinder and jaw allocation, chucking capacities

Spannzylinder fiir Drei- und Vierbackenfutter - actuating cylinders for three- and four-jaw chucks

Futter-GroBe - chuck size 85 110 | 125, | 130 | 140. | 160 200 | 2504
9 OV-OVS hydraulisch - hydr. 85 85 85 105 85 130-150 | 150-200 | 150-200
LV-LVS pr - pneum. | 130-150 | 130-150 | 130-150 | 200 | 130-150 | 250 300 | 300-350
LT-LTS - pneum. - - - 150 - 200 | 200-250 | 200-250
' Futter-GroBe - chuck size 250 | 315, | 315 400 | 500 630 800 1000-1600
OV-OVS hydraulisch - hydr. 200 200 200 200 200 200 200 200
LV-LVS pr - pneum. | 350 350 350 - - - - -
LT-LTS - pneum. | 250-300 | 250-300 | 300 300 - - - -
Spannzylinder fir Zweibackenfutter - actuating cylinders for two-jaw chucks
Futter-GroBe - chuck size - - 125, 130 | 1404 160 200 -
OV-0VS hydraulisch - hyd. - - 85 85105 85 105-150 | 130-200 -
LV-LVS pneumatisch - pneum. - - 105-130 | 150-200 | 105-130 200 250 -
LT-LTS - pneum. - - - - - 150-200 200 -
Futter-GroBe - chuck size 250 3154 315 400 500 630 - 1000-1600
OV-OVS hydraulisch - hydr. | 150200 | 150200 | 200 200 200 200 -
LV-LVS pr - pneum. | 300-350 | 300-350 | 300-350 | 350 350 - - -
4 = Flachbauweise - shallow design LT-LTS pneumatisch - pneum. | 200250 | 250-300 | 250-300 | 250-300 | 250-300 | 300 - -
Umkehr-Aufsatzbacken UB, gehartet, S 0 / M (Gr.1000-1600)
Reversible top jaws, hardened, serration 900 / module tooth\ng size 1000-1600
Futter-GroBe 110/125) 130 | 160 | 200 |250/315|400-800
4 chuck size 140 250A
4 mounting holes Futter-GroBe - chuck size 160 - 200 |250/315 - =
2) nur eine Spannstufe Umkehrbacken-Satz UB 537-02 | 538-02 | 538-03 | 538-04 | 538-05 |538-072)[543-612)
one step only 2-Backen - 2-jaw 1d-Nr. | 046545 | 045796 | 046429 | 118521 | 046435 | 046447
A Futter in Flachbauweise | 3-Backen - 3-jaw 1d.-Nr. | 046544 | 046404 | 046408 | 118522 | 046414 | 037531 | 152789
shallow design chuck 4 Backen - 4-jaw 1d.-Nr. | 046546 | 046452 | 046456 | 118523 | 046462 | 046474
Ungehértete A AB, 90° / M (Gr.1000-1600)
Soft top jaws, serration 90° / module toothlng size 1000-1600
Futter-GroBe 110/125| 130 160 200 250 315 |400-800|400-800(1000-1600
3 chuck size 140 2504
3 mounting holes Futter-GroBe - chuck size 160 = 200 |250/315
2) schwere Ausfiihrung Aufsatzbacken-Satz AB 537-02 | 538-02 | 538-03 | 538-04 | 538-05 | 538-06 | 538-07 |538-07 2)| 543-62
heavy design 2-Backen - 2-jaw Id-Nr. | 045794 | 045795 | 133147 | 133148 | 133149 | 133150 | 133151 | 046446
A Futter in Flachbauweise | 3-Backen - 3-jaw 1d-Nr. | 046402 | 046403 | 133152 | 133153 | 133154 | 133155 | 133156 | 046423 | 152790
shallow design chuck 4-Backen - 4-jaw Id.-Nr. - [ 046451133157 [ 133158 | 133159 | 133160 | 133161 | 046473
Ungehartete Al AB, Ki - Soft top jaws, tongue and groove
. Futter-GroBe - chuck size 85 110/1254 130/140A 160 200 250 315
Satz AB - set .538-00 537-03 538-12 538-13 538-14 538-15 538-66
- 2-Backen - 2-jaw 1d.-Nr. 119458 046860 123356 123359 123431 123434 129847
3-Backen - 3-jaw 1d.-Nr. 119459 046859 123355 123358 123430 123433 129849
Zwei- und Dreibacken-Futter: Spannbereiche mit Umkehr-Aufsatzbacken UB - Chucking capacities with reversible top jaws UB
Futter-GroBe - chuck size 110 125 130 | 140 160 | 200 | 250A | 250 | 315A | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
mit Umkehrbacken - with reversible jaws 537-02 | 537-02 | 538-02 | 537-02 | 538-03| 538-04 | 538-04 | 538-05 | 538-05 | 538-05 | 538-07 | 538-07 | 538-07 | 538-07
Al 462 | 478 | 666 | 493 | 573 | 16-108| 16-159 | 20-124 | 20-189 | 34-189 | 40-225 | 40-325 | 60-450 | 60-620
AuBen-Spannung
B i i) A2 - - - - - | 28118 28-169 | 38-152| 38-217| 52-217 | 70-280 | 70-380 | 108-510| 106-680
A3 | 47-105| 75-126 | 60-119 | 75-140 | 70-140| 86-173 | 86-223 | 120-232( 120-297| 134-297| - - - -
Backenstellung A4 | 82140 110-161| 94-151 | 110-176| 110-182| 137-224| 137-274] 200-314| 200-379| 214-379| 275-480| 275-580| 310-700| 310-870
jaw position J1 | 40-95 | 40-110 | 42-96 | 40-125 | 53-120| 70-156 | 70-206 | 70-170 | 70-233 | 84-233 | 102-305| 102-405| 136-530| 136-700
(I SR J2 | 74-130 | 72-145 | 74-130 | 72-160 | 92-163 | 120-208| 120-258| 146-251| 146-313| 160-313| - - - -
Internal chucking
J3~ [112-168[ 116-190| 118-175| 116-205 144-200| 173-261| 173-311| 236-328| 236-393| 250-393| 295-490| 295-590| 328-720| 328-890
Futter-GroBe - chuck size 1000 1250 1400 1600
mit Umkehrbacken - with reversible jaws 538-09 | 538-09 | 538-09 | 538-09
A1 | 100640 | 100-890 | 100-1040| 100-1240
AUBSn PG A2 | 180720 180970 | 180-1120] 1801320 .
External chucking B i
Backenstellung A3 | 450-1000| 450-1250| 450-1400| 450-1600 o ) .
Jaw position J1 | 200750 | 200-1000] 200-1150] 200-1350) ' -
Innen-Spannung
Internal chucking J2 [ 480-1030| 480-1280| 480-1430| 480-1630| Gr. 110-800 Gr. 1000-1600

Krallenbacken auf Anfrage erhéltlich - Claw type jaws on request
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Vielen Dank fur Ihr Interesse

maschiwewi{)“l‘wm

*Diese Unterlagen legen keinen Anspruch auf Vollstandigkeit und Richtigkeit. Eigenschaftszusicherungen werden
mit den hier enthaltenen Angaben ausdrlcklich nicht Ubernommen. Abbildung, Inhalt und Angaben ohne Gewahr,
daher nicht verbindlich.*
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