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Das Kraftspannfutter DURO-NC mit seinen wichtigsten Einzelteilen

The power chuck DURO-NC with its most impartant components

Le mandrin & commande hydrauliqgue DURO-NC avec ses pieces détachées les plus importantes
| particolari pit importanti della mandrino autocentrante DURO-NC

E! plato de mando automatico DURO-NC con sus componentes mas importantes

MaTpoH ¢ cunoBebim 3axumom DURO-NC 1 ero ocHoBHBEIE geTanu

(oF 53

GroBe 140 160 175 200 250 | 315 | 400 | 500 | 630
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Id.-Nr.| 140573 | 144473 144475 | 242785 242786 | 242787 | 242788 | 247312 | =
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1. Sicherheitshinweise und Richtlinien fiir den Einsatz
von kraftbetatigten Spanneinrichtungen

Fir den sicheren Einsatz von Kraftbetatigten Spanneinrichtun-
gen, besonders von Spannfuttern, auf Hochleistungsdrehma-
schinen mit hahen Drehzahlen sind bestimmte Kriterien zu
bertcksichtigen.

1. Beim Aufbau des Kraftspannfutters und des Spannzylin-
ders auf die Drehmaschine mussen folgende sicherheits-
technische Anforderungen beachtet werden:

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

1.2 Das Losen der Spannung darf erst bei Stillstand der
Maschinenspindel maglich sein.

1.3 Bei Ausfall der Spannenergie mul3 das Werkstiick big
zum Spindelstillstand fest eingespannt bleiben.
(Réhm-Sicherheitszylinder erfiillen diese Forderung).

1.4 Bei Stromausfall und -Wiederkehr darf keine Anda-
rung der momentanen Schaltstellung erfolgen.

1.5 Bei Ausfall der Spannenergie mul3 ein Signai dee Ma-
schinenspindel stillsetzen.

2. Die Sicherheitstechnischen Angaben der entsgmechenden
Betriebsanleitung missen genau befolgt werden

3. Nach dem Aufbau des Spannfutters muf3 war Inbetrieb-
nahme die Funktion des Spannfutters geprifi werden.

Zwei wichtige Punkte sind:

3.1 Spannkraft! Bei max. Betatigunga&raft/Druck
muf3 die fir das Spannmittel apgegebene Spannkraft
(+15%) erreicht werden.

3.2 Hubkontrolle! Der Hub des Spannkolbens mubB in dar
vorderen und hinteren Endéage einen Sicherheitsbe-
reich aufweisen. Die Maschinanspindel darf erst an-
laufen, wenn der Spannkofisn den Sicherheitsbereich
durchfahren hat. Fur dig Spannweglberwachung die-
fen nur Grenztaster gingesetzt
werden, die den Anlarderungen flr Sicherheitsgrenz-
taster nach VDE 0M13/12,73 Abschnitt 7,1.3 entspre-
chen.

4. Ist die max. Drehzaht der Drehmaschine hoher als die des
Spannmittels bzw. des Spannzylinders, muf in der Ma-
schine eine Drehzahlbegrenzungseinrichtung vorhanden
sein.

5. Wird das Spannmittel gewechselt, muf3 die Hubkontrolle
auf die neue Situation abgestimmt werden.

6. Bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft zur Be-
arbeitung eines Werkstickes ist die Fliehkraft der Spann-
backen zu beriicksichtigen (Angaben zur Ermittlung der
erforderlichen Spannkraft sind im Nachspann des Réhm-
Kataloges Produkt-Gruppe 6 enthalten).

7. Die Zuverlassigkeit der Kraftspanneinrichtung kann nur
dann gewahrleistet werden, wenn die Wartungsvorschrif-
ten der Betriebsanleitung genau befolgt werden. Im Be-
sonderen ist zu beachten;

7.1 Fir das Abschmieren soll das in der Betriebsanleitung
empfohlene Schmiermittel verwendet werden. (Unge-
eignetes Schmiermittel kann die Spannkraft um mehr
als 50% verringern).

7.2 Beim Abschmieren sollen alle zu schmierenden Fla-
chen erreicht werden. (Die engen Passungen der Ein-

bauteile erfordern einen hohen EinpreBdruck. Es ist
deshalb eine Hochdruckfettpresse zu verwenden),

7.3 Zur gunstigen Fettverteilung den Spannkolben mehr-
mals bis zu seinen Endstellungen durchfahren, noch-
mals abschmieren, anschlieBend Spannkraft kontrol-
lieren.

. Die Spannkrait mu3 vor Neubeginn einer Serienarbeit und
zwischen den Wartungsintervallen mit einer KraftmeBdose
kontrolliert werden. Nur eine regelmaBige Kontrolle ge-
wahrleistet eine optimale Sicherheit”.

9. Esist vorteilhaft, nach spatestens 500 Spannhiben den

Spannkolben mehrmals bis zu seinen Endstellungen
durchzufahren. (Weggedricktes Schmiermittel wird da-
durch wieder an die Druckflachen herangefiihrt. Die
Spannkraft bleibt somit fiir langere Zeit erhalten).

10. Beim Einsatz von Sonder-Spannbacken sind nachfol-
gende Regeln zu beachten:

10,1 Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig wie
maglich gestaltet werden.

Der Spannpunkt sollte méglichst nahe an der Futter-
Varderseite liegen. (Spannpunkte mit groBerem Ab-
stand verursachen in der Backenfahrung héhere FI&-
chenpressung und kénnen die Spannkraft wesentlich
VErTingern).

10.2 Sma din Sonderbacken aus konstruktiven Griinden
breitar undioder hoher als die dem Spannmittel zuge-
ordneten Stufenbacken, so sind die damit verbunde-
nen hotweran Fliehkrafte bei der Festlegung der erfor-
derlichem Spannkraft und zulassige Drehzahl zu be-
ricksichtigar.

Zur Ermittiung des zuldssigen Drehzahl fir eine be-
stimmte Bearbe#ungsaufgabe verweisen wir auf Ab-
schnitt 7 auf Saita 7.

Zur genauen Ermistlung der tatséchlichen Spannkraft
empfehlen wir unsama edakironische Spannkraft-
MeBeinrichtung EDS. Higr besteht die Maglichkeit,
Spannkriiie auch withrend der Rotation zu messen.
Eine Spannkraftverandarung durch die Fliehkraft der
Backer kanr darmit i hervorragender Weise erfaBt
werden.

10.3Geschweilte Ausfihrungen méglichst vermeiden.
Gegebenenfalls miussen die SchweiBnahte in Bezug
auf die Fliehkraft- und Spannkraftbelastung berprift
werden.

10.4 Die Befestigungsschrauben sind so anzuordnen, dafi
ein méglichst groRes Wirkmoment erreicht wird.

11, Die max. Drehzahl darf nur bei max. eingeleiteter Betati-
gungskraft und bei einwandirei funktionierenden Spann-
futtern eingesetzt werden.

12. Bei hohen Drehzahlen darf das Futter nur unter einer aus-
reichend dimensionierten Schutzhaube eingesetzt wer-
den.

13. Kraftspannfutter mit Backen-Schnellwechselsystem, des-
sen Wechselmechanismus im Futterinneren angebracht
ist, bendtigen eine Sicherung, die das Anlaufen der Ma-
schinenspindel bei entriegelten Spannbacken verhindert.

14. Nach einer Kollision des Spannmittels muf3 es vor erneu-
temn Einsatz einer RiBprifung unterzogen werden,



Anschraubmomente in Nm:

P

Gute _‘l ‘M5 Me | Ms M10 | M12 | Mi4 Mi6 | M18 | M20 M22 M24 M
| 8.8 | 55 9,5 23 46 80 130 190 270 380 510 670 Nm
:_1(_)_._9_ 8,1 13 | 338 65 110 180 270 380 530 720 960 Nm_
12.9 9,5 ' 16 39 78 140 220 330 | 450 | 640 860 1120 Nm
15. Werden Schrauben ausgetauscht oder gelost, kann Beispiele von gefdhrlichen Spannsituationen und deren
mangelhafter Ersatz oder Befestigung zu Gefahrdungen Beseitigung

16.

17.

2.

fur Personen und Gegenstanden fihren.

Bei allen Befestigungsschrauben muf, wenn nicht
ausdriicklich anderweitig angegeben, grundsatzlich
das vom Hersteller der Schraube empfohlene und der
Festigkeitsklasse entsprechende Anzugsmoment
verwendet werden,

Alle Befestigungsschrauben, welche aufgrund dem
Verwendungszweck z.B. wegen Umristarbeiten

ofters gelost und anschlieBend wieder festgezogen
werden mussen, sind im halbjahrlichen Rhythmus

im Gewindebereich und an der Kopfanlageflache mit
Gleitmittel (Fettpaste) zu beschichten.

Bei Ersatz der Originalschrauben ist die Festigkeits-
klasse der ersetzten Schraube (in der Regel 12.9)

zu wahlen. Es gilt fir die gangigen Grofen M5 — M24
der Klassen 8.8, 10.9 und 12.9 untenstehende
Anschraubmomenttabelle.

Bei Befestigungsschrauben fir Spanneinsatze,
Aufsatzbacken, Festanlagen, Zylinderdeckel und
vergleichbare Elemente ist grundséatzlich die Qualitat
12.9 zu verwenden.

Es missen ausschlieBlich original ROHM-Ersatzteile
verwendet werden. Wird dies nicht beachtet, erlischt
jegliche Verantwortung des Herstellers.

Um Nachbestellungen von Ersatzteilen oder Einzelteilen
zweifels- und fehlerfrei durchfihren zu kénnen, ist unbe-
dingt die auf der Baugruppe gravierte 6-stellige Id.-Nr.
erforderlich. In vielen Fallen kann es ausreichend sein,
wenn die Pos.-Nr. laut Zusammenstellungszeichnung
oder Stickliste und evitl. eine gute Bauteilbeschreibung
des betreffenden Einzelteils vorliegt.

A

Wichtige Hinweise

1. Die maximale Drehzahl darf nur mit einem UB-Bak-
kensatz, der serienméBig dem Futter zugeordnet ist,
und der maximalen Betatigungskraft gefahren werden.

2. Bei hohen Drehzahlen darf das Futter nur mit einer
ausreichend dimensionierten Schutzhaube eingesetzt
werden.

3. Bei ungeharteten Aufsatzbacken oder Sonderbacken

ist auf mdglichst geringes Gewicht zu achten.

. Funktionsiiberwachung (Kolbenbewegung und Betati-

gungsdruck) sollen nach den Richtilinien der Berufs-

genossenschaft vorgenommen werden.

Im Gbrigen verweisen wir auf DIN EN 1550 (euro-

paische Norm) "Sicherheitsanforderungen fir die

Gestaltung und Konstruktion von Drehfuttern”.

-

o

Bei unterbrochenem Schnitt Vorschub und Schnittiefe
verringern,

Die dargestellten Beispiele erfassen nicht alle moglichen

Gefahrensituationen.

Es obliegt dem Bediener, mogliche Gefahren zu erkennen

und entsprechende MaBnahmen zu treffen,

Trotz aller GegenmafBnahmen ist ein Restrisiko nicht

auszuschlieBen!

Beim Spannen des Werkstickes mussen bestimmte Kriterien
beachtet werden. Bei unsachgemafen Spannen besteht
Verletzungsgefahr durch Herausschleudern des Werkstiickes
oder durch Bruch der Backen.

Falsch

Zu kurze Einspannlange,
zu lange Auskraglange

=

Grdl’isres Futter
einsetzen

| Richtig
Zusatzliche Abstitzung
Uber Spitze oder Linette

| Spann-@ zu groﬂ

!
Abstitzung (ber Spitze
Spannstufe verlangert

i

Woerkstiick zu schwer
und Spannstufe zu kurz

i

Spannen am grofit-
méglichen Spann-&

1l

Zu kleiner Spann-

=

Waerkstiicke mit GuB bzw.
Schmiedeneigungen

Spannen mit
Pendeleinsatzen

.

=




3. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

1. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

1.1 Maschinen-Spindelkopf bzw. fertigbearbeiteter Zwischen-
flansch auf der Maschine auf Rund- und Planlauf prifen
(zul. 0,005 mm nach DIN 6386 und 1SO 3089).

1.2 Der Flansch muf3 so ausgebildet sein, daR das Futter an
seiner Plananlage anliegt.

Die Plananlage am Flansch oder Spindel mu? absolut
eben sein.

3.6 Futter auf Rund- und Planlauf am Kontrolirand prifen.
Der Abbau des Futters erfolgt sinngeman in umgekehr-
ter Reihenfolge.

4. Backenwechsel
4.1 Kolben in varderste Stellung fahren.

4.2 Drehbolzen 9 mit Sicherheitsschlissel 53 aut
"Backenwechsel" drehen, Backen sind entriegelt.

Kolben-AnschluB

2. Anbau der Futter mit fest winde

(Gr. 140-175)

2.1 Zugrohr in vorderste Stellung fahren.

2.2 Spannkolben 3 in hintere Stellung schieben (Backen in
innerster Stellung).

2.3 Futter bis zum Anschiag auf Zugrohr aufschrauben.
(Darauf achten, daB das Zugrohrgewinde fluchtet).

2.4 Futter soweit zurlckdrehen, bis Bohrung mit Positionier-
stein des Spindelkopfes Gbereinstimmt.

2.5 Futter gegen Spindelaufnahme driicken und Futter-
Befestigungsschrauben wechselseitig anziehen.

2.6 Prifen der vorderen Kolbenstellung (Markierung am Kon-
trollstift 19 muB mit Futterstirnseite Gbereinstimmen). Ge-
gebenenfalls durch Drehen des Futters aut dem Zugrohr
korrigieren. (Futter muf3 dabei von der Aufnahme gelést
werden.)

2.7 Funktion, Backenhub und die Grofe der Betatigungskraft
Uberprifen.

2.8 Futter auf Rund- und Planlauf am Kontrollrand prifen.
Der Abbau des Futters erfolgt sinngemaB in
umgekehrter Reihenfolge.

3. Anbau der Futter mit drehbarer Kolben-Gewinde-
buchse (Gr. 200-630)

3.1 Kolben des Spannzylinders mit Zugrohr in vorderste Stel-
lung fahren.

3.2 Futter mit Gewindering 22 auf Zugrohr schrauben,

3.3 Kolben mit geringem Druck in hintere Stellung fahren.
Futter auf Flansch setzen und befestigen.

3.4 Prifen der vorderen Kolbenstellung (Markierung am Kon-
trolistift 19 muf mit Futterstirnseite dbereinstimmen).
Gegebenenfalls durch Drehen des Gewinderinges 22

korrigieren.

3.5 Funktion, Backenhub und die GroBe der Betatigungskraft
Oberpriifen.

Einstellung des Sicherheitshubes:

Backenwechsel beim DURO-NC

4.3 Backen aus der Fiihrung ziehen und neuen Satz bis zur ge-
wilinschten Stellung einschieben bis Federbolzen spirbar
in Zahnllicke einrastet. (Auf richtige Backen-Nr. und
Satz-Nr. achten.)

4.4 Drehbolzen 9 auf "Arbeitsstellung” zuriickschwenken und
Sicherheitsschliissel 53 herausziehen.

Backenwechsel ist beendet und Futter einsatzbereit.
Anmerkung:

Der Sicherheitsschilssel 53 kann nicht abgenommen wer-
den, wenn der Drehbolzen 9 auf "Backenwechsel" staht,
wenn also die Spannbacken entriegelt sind.

A

Achtung:

Backenfiihrung ohne Kantenbruch wegen
Schmutzabdichtung.

Vorsicht: Schnittgefahr !!

Die Schaltnocken fiir die Hubkontrolle missen so eingestelit werden, daf im Sicherheitsbereich X und Y die Drehspindel nicht

anlaufen kann!

Kolben in vorderster

Futter-Grofie 1a0 | 160175 | 200 | 280 | ats
~ Stellung (Backe = 1 =i | 2 e
.- GessmbKlientig /" ganz aufien) | GesamtKolbenhuo | 18 | 25 | 265 | 335 | 40 | 46
< wn Xt 1| 1 1] 15 1.5
. - . Y 30 as 35 | 4 5 | 5

Duro-NC mit Sicherheitsschliissel und Schliisselschalter

Bei Bedarf kann auch als zusatzliche Sicherheit ein Schlisselschalter verwendet werden (Schiiisselschalter bei ROHM erhaltlich).
Der Schliisselschalter dient als “Aus—Ein-Schalter” flir den Stromkreis zur Betatigung der Spindel.
Aus dem Schidsselschalter kann der Sicherheitsschliissel nur in “Aus™Stellung abgezogen werden. Am Spannfutter wird der
Sicherheitsschliissel ausschiiefilich in der verriegelten Backenstellung freigegeben.

Dadurch ist gewahrleistet, dai3 wahrend des Backenwechsels kein Strom fiir den Spindelantrieb zur Veeriligung steht
und andererseits ist sichergestellt, dal3 nur bei verriegelten Backen der Schlilsselschalter eingeschaltet werden kann.



4.

Wartung

1. Um die sichere Funktion und
die hohe Qualitat des Spann-
futters zu erhalten, mul3 es re-
gelméaBig an den Schmiernip-
peln abgeschmiert werden
(siehe Bild).

Zur gunstigeren Fettvertei-
lung den Spannkolben nach
dem Abschmieren mehmmals
durchfahren, Dann nochmals abschmieren.

2. Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer bestimmten
Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft zu Gber-
prifen. Die Spannkraft wird am sichersten durch eine
KraftmeBdose gemessen,

P

3. Funktionsprifung: Bei einem kleinstmaglichen Betéti-
gungsdruck von 3-4 bar muf} sich der Spannkolben be-
wegen. Diese Methode ist nur bedingt aussageféhig und
ersetzt nicht die Spannkraftmessung.

Ist die Spannkraft zu stark abgefallen oder der Spannkol-
ben &Gt sich nicht einwandtrei bewegen, muf3 das Futter
zerlegt, gereinigt und neu geschmiert werden.

4. Wartungsintervalle: Je nach Einsatzbedingungen, min-
destens jedoch nach der angegebenen Einsatzzeit. Wir
empfehlen unser Spezialfett F 80.

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. Spannbacken 18 herausnehmen (siehe Backen-
wechsel).

2. Abdeckbleche 5 und 6 von den Fuhrungsbacken 2
abschrauben.

3. Korperunterteil 7 abschrauben (Unterteil hat

Abdriickgewinde).

. Verstellring 8 herausnehmen.

5. Kolben 3 und Fiihrungsbacken 2 gemeinsam
herausnehmen,

6. Stellschraube (seitlich der Fihrungsbacke) heraus-
drehen und Zahnstange 4 herausdriicken.

=

Ersatzteile

7. Falls Federbolzen schwergangig, kann dieser durch
Herausdrehen der VerschluBschraube ausgebaut
werden.

8. Drehbolzen nach Herausdrehen des Stiftes aus Bohrung
herausnehmen.

9. Futter zusammenbauen sinngeman in umgekehrter
Reihenfolge.

Zusétzlich beachten:
Stellschraube darf Zahnstange 4 nicht blockieren;
Versteliring 8 in entsprechende Lage bringen.

Bei Ersatzteilbestellung Ident-Nr. des gewiinschten Futters und Pos. Nr. oder Benennung des gew(inschten 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 Fg, eines Drehfutters ist die Summe aller
Backenkrafte, die radial auf das Werkstiick wirken. Die vor
Beginn des Zerspanens bei stillstehendem Futter aufge-
brachte Spannkraft ist die Ausgangsspannkraft Fgp. Die
beim Zerspanungsvorgang zur Verfagung stehende
Spannkraft Fg, ist einerseits die im Stillstand vorhandene
Ausgangsspannkraft Fgp, erhoht oder vermindert um die
Fliehkraft F der Backen.

Fsp x Fspo + Fe [N] (1

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

Die beim Zerspanungsvorgang zur Verfligung stehende
Spannkraft Fgy, ergibt sich aus der flr den Zerspanungs-
vorgang notwendige Spannkraft Fgp, multipliziert mit
dem Sicherheitsfaktor S, > 1,5, dessen GrdfB3e sich aus
der Genauigkeit der EinfluBparameter wie Belastung,
Spannbeiwert usw. richtet.

Fsp = Fspz S, [N] (2)

Bei der statischen Ausgangsspannkraft Fyp, ist ein
Sicherheitsfaktor S¢, = 1,5 zu bertcksichtigen, so
daf sich fir die Spannkraft im Stillstand Fgpe ergibt:

Fspo=Ssp (Fsp = Fc) [N] (3)

Das (+) Zeichen gilt fir Spannen von auen nach innen
Das (=) Zeichen gilt fir Spannen von innen nach auBen



7.2 Ermittlung der zulassigen Drehzahl

7.2.1 Fliehkraft F¢, und Fliehmoment M. Bei Spannfuttern mit Grund- und Aufsatzbacken, bei de-

nen zur Verdnderung des Spannbereiches die Aufsatzbak-

Aus den Gleichungen (1), (2) und (3) ergibt sich beim ken AB versetzt werden und die Grundbacken ihre radiale

Spannen von auBen nach innen Stellung annahernd behalten, gilt:

Fep = — Fspo  _ Fo [N] (4) Mc=Meag + Mcag  [mkg] (7)

P S c
sp
Wobei die Fliehkraft F von der Summe aller Massen der Mecgp ist aus der Tabelle zu entnehmen

Backen mg, dem Schwerpunktradius rg und der Dreh-

zahl n abhangig ist. Daraus ergibt sich folgende Formel Mc AB ist aus folgender Formel zu berechnen:

Fe=(mg 1) (1L )2 N

o=(mgts) (55 )" [N] ) Mcag = Mag “fsag  [Mkg] (8)

Der Ausdruck mg - 1< wird als Fliehmoment M, Bei Verwendung von serignmé_ﬁ_igen Standardbacken die

bezeichnet. vom Funer_herstellgr dem 1ewe_|||gen Spannfutter zugeord-
net sind, kénnen die Spannkréfte aus dem Spannkraft/

Mz=mpg-rs [mkg] (6) Drehzahl-Diagramm entnommen werden (siehe Seite 28).

7.3 Zulassige Drehzahl

Zur Ermittlung der zulassigen Drehzahl fir eine be-
stimmte Bearbeitungsaufgabe gilt folgende Formel: A A ChtU n g %
gy =30/ Fspo ~ (Fspz* S2) min-1 (9) Die max. Drehzahl nymay des Spannfutters
I ¥ Mg (auf dem Futterkdrper beschriftet) darf nicht

Uberschritten werden, auch wenn die errechnete

(Bei M Anzahl der Backen beachten) zulassige Drehzahl nyy grofer ist.

Futter-Grofle 140 | 160 | 175 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 |
A B8 85 85 105 145 180 | 180 | 260 |
| 22 30 | 3a | s0 | s0 | es
55 | 56 | 8o | 80 | 110 |
5T [ [ 073 | 15 | 227 | 45 | 45 | 18 |
€2 mymacinmm | 45 | 65 | e2 | 70 | 93 | we | 140 | 1s0 | 20 |
| S 1ymaxinmm | 26 | 26 | 26 | 20 | 3 | 3 4 | 48 | e2 |
—_— = = = | [ Piehmoment M. g imkg) | 0.0182| 0048 | 00575] 0,087 | 0.194 | 0408 | 089 | 136 | 515 |

8. Spannkraft/Drehzahl-Diagramm siehe seite 34
9. Betatigungskraft-Diagramm siene seite 34

10. Technische Daten siche seite 35-37

11. Zubehor siehe seite 38



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

To ensure a safe operation of power-operated clamping devi-
ces, particularly of chucks, on heavy-duty lathes with high
speeds ceriain criteria must be observed:

1.

When mounting the power chuck and the actuating cylin-
der on the lathe, the following saftey requirements must
be met:

1.1 The machine spindle may only start when the clam-
ping pressure has been built up in the actuating cylin-
der and the clamping has been carried out the permis-
sible working area.

1.2 Unclamping may only be possible when the machine
spindle has completely stopped.

1.3 In case of a clamping energy failure, the workpiece
must be firmly clamped until the spindle is completely
stopped. (The Rohm salety cylinders meet this requi-
rement).

1.4 In case of a current failure and upon return of the cisr-
rent supply the actual control pasition may not be
changed.

1.5 In case of clamping energy failure the maching
spindle must be stopped by a signal.

The safety instructions given in the respective oparatng
manual must be precisely followed.

. After having mounted the chuck and befora starting the

operation the function of the chuck must e chécked.
Two important points are:

3.1 Clamping Force! The clamping fornce (#15%)
stated for the clamping device must be reached
at max. actuating force/pressung

3.

L+

Stroke control! A safety ramge mest be provided for
the stroke of the actuating pistan in the front and rear
end position. The machina spéndle may only start after
the actuating piston has erpsssed the safety range.
Only limit switches meating the requirements for sa-
fety limit switches in aezardance with VDE 0113/12.73
section 7.1.3 may b dsed for monitorng e clam-
ping path.

If the max. speed of the lathe exceeds the max. speed of
the clamping device or actuating cylinder, the machine
must be equipped with a speed limitation device,

. When the clamping device has been changed, the stroke

control must be adjusted to the new condition.

When calculating the required clamping force for machi-
ning a workpiece, the centrifugal force of the clamping
jaws must be considered (information for calculating the
required clamping force are contained in the end of the
Réhm catalogue product group 6)

. Areliable operation of the power chuck can only be gua-

ranteed when the mainenace instructions contained in the
instruction manual are precisely followed. In particular the
following points must be observed:

7.1 For lubrication only the lubricants recommended in
the operating manual shall be used. (An unsuitable
lubricant can reduce the clamping force by more
than 50%).

12.

7.2 The lubricant must reach all surfaces to be lubricated.
(At the narrow fits of the mounting parts a high pres-
sure is required for pressing in the lubricant. For this
prupose a pressure gun must be used.)

7.3 In order to distribute the grease evenly, move the
clamping piston several times to its end positions,
repeat the lubrication and then check the clamping

force.

. Before restarting a serial machining operation and in bet-

ween the maintenance intervals the clamping force should
be checked by means of a load cell. "Only regular checks
ensure optimum reliability”.

It is recommended to move the clamping piston several
times to its end positions after 500 clamping strokes at the
latest. (In this way any lubricant pushed away will be retur-
ned to the pressure surfaces. The pressure force is thus
maintained for a longer period of time).

. When using special clamping jaws the following instruc-

lions must be observed:

10,1 The clamping jaws should be designed in such a way
that their weight and height is as low as possible. The
elamping point should possibly be close to the front
i ol the chuck. (Clamping points at a larger di-
stance may cause a higher surface pressure in the
jaw guiding mechanism and may thus reduce the
clamping bce considerably).

10.21n case MW 8pecial jaws are for contructional reasons
wider andor higher as the step jaws assigned to the
clamping davice, the resulting nigher centrifugal for-
ces must be oonsldered when calculating the requi-
red clamping préssure and the rated speed.
To determine tha parmissible speed for a certain
track, please refar ¥ page 12, section 7.

To determine the aciual ghipping power, we should
like to recommend the use of our electronic gripping
power measuring system EDS. The EDS measuring
system allows you to measwne the gripping power of
the idla and ihe rotaling chuck. It is thus excellently
suded lor ol the gripping power
due to the centrifugal force of the jaws.

10.3Welded models should possibly not be used. If requi-
red, the welding seams must be checked as to their
centrifugal and clamping force capacity.

10.4 The mounting screws must be arranged in such a

way that the highest possible useful moment is re-
ached.

. The max. speed may only be used at max. applied actua-

ting force and with properly functioning chucks.

In the case of high speeds the chucks may only be used
below a protective hood with sufficiently large dimensions.

. For power chucks with a jaw quick-change attachment in

in the inside of the chuck a safety device is required which
prevents the machine spindle form starting when the
clamping jaws are released.

. After a collision the clamping device must be checked for

fissures before being used again.



Tightening torques in Nm:

Class | M5 | M6 | M8 | Mo | m12 | M14 | M16 | Mi8 | M20 | M22 | M24
| 55 | 95 | 23 46 80 | 130 | 190 | 270 | 380 | 510 | 670 | Nm |
8,1 13 33 65 | 110 | 180 | 270 | 380 | 530 | 720 | 960 | Nm |
95 16 39 78 | 140 | 200 | 330 | 450 | 640 | 860 | 1120 | Nm |

15.

16,

s

2.

When screws are replaced or loosened, defective
replacements or inadequate fastening may cause
personal injuries and material damage.

Unless specified otherwise, all fastening screws must
be tightened to the torques recommended by the screw
manufacturer for the relevant strendth class.

All fastening screws, which account of their application,
must be frequently loosened and retightened, in con-
junction with resetting work for example, must be coated
with antiseize (grease paste) in the thread area and on
the head contact surface at intervals of & months,

When replacing the original screws, make sure that the
replacements have the same strength class (normally
12.9). The tightening torques for sizes M5-M24, classes
8.8, 10.9 and 12.9, are listed in the table at the bottom of
this page.

Always use class 12.9 for screw fastening clamping
inserts, top jaws, stationary locators, cylinder covers and
similar elements.

The manufacturer undertakes no responsibility for
spares other than original ROHM parts. To eliminate
doubts and assure correct performance of the order,
state the 6-digit identification number engraved in the
assembly when ordering spares or individual parts.
However, in many casas the item number stated in the
assemply drawing or parts list and a good description of
the component may be sufficient information for filling
your order.

A

Important notes

1. The maximum speed may only be used if the chuck is

n

=]

w
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equipped with a set of reversible jaws (UB) supplied
with the chuck as standard equipment and with the
maximum actuating force applied.

. At high speeds, the chuck may only be used with an

adequately dimensioned protective hood.

Soft top jaws or special jaws, if used, should be as

light as possible.

. Performance (piston movement ad actuating
pressure) should be monitored in accordance with the
requirements of the Employers’ Liability Assurance
Association,

. In other respects, we refer you to DIN EN 1550
(Eurcpean standard), "Safety requirements for the
configuration and design of rotary chucks”.

If cutting interrupted, reduse feed and cutting depth.

The illustrated examples do not cover all possible danger
situations. It is the responsibility of the user to recognize
possible

sources of danger and to adopt the necessary measures.

Despite all precautionary measures, an element of risk
cannot be excluded.

&ﬂ\:_eg.gl,damﬂmmmd_ngs_huaﬂpn&amm

When chucking the workpiece, certain criteria must be taken
in account.

Incorrect chucking can give rise to danger of injury due to work-
pieces flying off the equipment at high speed, or breakage of
the jaws.

Right
Projecting length of mounted
workpiece too great relative to
chucked length.

9

L

 Wrong

Support workpiece between
centres or using a stady

Chucking diameter too
great.

Use a larger chuck

Workpiece too heavy,
chucking step too short.

Support between cenfres,
extend chucking step

Chucking diameter too
small

Chuck using greatest possible
chucking diameter

Workpiece has a casting
or forging-related taper

B

Chuck using self-aligning
inserts



3. Mounting the chuck on the machine spindle

1. Mounting the chuck on the machine spindie

1.1 Check spindle nose or mounted, finish-machined adapter
plate for radial runout and axial slip (0,005 mm permitted by
DIN 6386 and 1SO 3089).

1.2 The design of the adapter plate must guarantee a snug fit
of the chuck against its face.

The face of the adapter plate or spindle must be perfectly
fat.

3.6 Check chuck for radial runout and axial slip measured at the
test rim.
To remove the chucks from the machine spindle,
reverse the above procedures.

4. Changing the jaws - DURO-NC

4.1 Move piston to extreme forward position.

4.2 Turn turning bolt 9 using the safety key 53, to "jaw changing”
postions to unlock the jaws.

2. Chucks with rotatable threaded bush for
the piston (Size 200-630)

2.1 Move draw tube to extreme forward position

2.2 Pull piston 3 in chuck to extreme rearward position (jaws in
innermost position).

2.3 Screw chuck on to draw tube as far as it will go (making sure
that the thread of the draw tube is properly aligned).

2.4 Back off chuck until bore and positioning blick of spindle
nose are aligned.

2.5 Push chuck against spindle nose and alternately tighten
chuck mounting screws.

2.6 Check forward position of piston (marking on test pin 19
must be aligned with face of chuck). If necessary correct by
turning the chuck on the draw tube. (Chuck must be relea-
sed from mounting).

2.7 Check function, jaw travel and amount of actuating force.

2.8 Check chuck for radial runout and axial slip measured atthe
test rim.

To remove the chucks from the machine spindle,
reverse the above procedures.

fonto

3. Chucks with rotatable threaded bush for connection to
the piston (Size 140-175)

3.1 Move piston of actuating cylinder with draw tube to extreme
forward postion.

3.2 Screw chuck with threaded ring 22 on to draw tube.

3.3 Applying light pressure, move piston to extreme rearward
position. Fit chuck to adapter plate and fasten it.

3.4 Check forward position of piston (marking on test pin 19
must be aligned with face of chuck). If necessary correct by
turning the threaded ring 22.

3.5 Check function, jaw travel and amount of actuating force.

Setting of safety stroke

Changing the jaws — DURO-NC

4.3 Pull jaws out of their ways and insert new set to the desired
postion until the spring bolt is felt to be engaged in the tooth
space. (Check that set and individual jaws have the correct
numbers).

4.4 Turn turnable bolt @ back to "working position” (=Arbeitsstel-
lung) and withdraw the safety key 53.

Mote:

The safety key 53 can not be removed when the turnable
balt 9 is set on "jaw changing” position and jaws are conse-
quently unlocked.

A

Attention:
Jaw guide without ct
Caution - risk of injury

{dust protection)

The trip cams for the stroke control have to be set that the machine spindle must be prevented from starting in the safety

area X and Y.

Piston in forward | g, T e | ammie T 4 e C e
Total piston stroke ~ postion (base jaw | 28 __'_140_|_ 180/i75 | 200} 350 1 M8 | 400-630 |
il SBE in external position) | Totalpistonsiroke | 18 | 25 | 265 | 335 | 40 | 46
| x{ 1 | 1 [ 1 |15 15
X s ‘Sarely-lslmke _ 1 - . - =1 F
= b S L ¥} % | 35 | 35 ) 4 | 5 | 5 |

DURO-NC with safety key and key-operated switch
For additional safety a key-operated switch can be used if required (may be purchased from ROHM). The key-operated switch will
be used as "ON" - "Off" switch for the electric circuit of the spindle drive.
The safety key can only be removed from the key-operated switch in “OFF" position. The chuck only releases the safety key
in the “"Jaws Locked" position,

This secures that no electric current will be available for the spindle drive during the jaw changing operation. On the other hand
you will be sure that the jaws in the chuck have to be locked before you are able to switch on the key-operated switch.

11



4. Maintenance

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

After lubrication, move the
clamping piston several  ti-
mes aver its full stroke in or-
der to distribule the grease
mare evenly.

Then lubricate again.

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

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 reliable enough to
serve as a substitute for the clamping force measure-
ment.

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.

4. 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

1. Remove jaws 18 from chuck (see "Changing the jaws”).
2. Unscrew cover plates 5 and 6 from guide jaws 2.

3. Unscrew base of chuck body (provided with jacking
screw threads).

4. Remove adjusting ring 8.
. Remove piston 3 together with guide jaws 2.

6. Unscrew adjusting screw (laterally of the guide jaw)
and push out rack 4.

(%4

6. Spare parts

7. If spring bolt resists movement, it can be removed by
unscrewing the screw plug.

B. Remove rotary bolt from bore after unscrewing the pin.

9. To reassemble the chuck reverse the above procedure

Important:

Make sure that the adjusting screw does not block the
rack 4. To avoid this, bring the adjusting ring 8 into a sui-
table position.

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.

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 Fgpp. The
clamping force Fyp avialable during the cutting process is,
firstly, the initial clamping force Fgp, existing with the
chuck stationary. This force is then increased or decrea-
sed by the centrifugal force F on the jaws.

Fsp=Fspo = Fec  [N] (1)

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

The clamping force Fg, avialable during the cutting
process multiplied by safety factor S; = 1,5.

12

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

Fsp i Fspz 'S; [N] @)

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

Fspo = Ssp - (Fsp £ Fe)  [N] (3)
The (~) sign is for clamping forces applied from the
outside in.

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



7.2 Determining the permitted speed of rotation

7.2.1 Centritugal force F¢, and centrifugal moment M. The following formula applies to chucks with sliding and
false jaws in which the false jaws AB can be moved in
Formulae (1), (2) and (3) preduce the following result for order to alter the clamping area and the sliding jaws GB
clamping from the outside in: approximately maintain their radial position:
Fspo Mc = Mg + Mcag  [mkg] (7)
Fop=—gg  ~Fc INI @

Mcag can be obtained from the table below.

In this case the centrifugal force F is dependent on
the mass of all jaws mg, the centre of gravity radius rs and Meap can be calculated using the following formula:
the speed of rotation n.

The following formula can be derived:
Mcag =mas " rsag  [Mkg] (8)

£ 2
Fe=(mg-rg) - - 0 0 )7 [N] (5) The clamping forces can be obtained by referring to the
3 clamping force/speed of rotation diagram (see page 28)
when using standard series production

The expression mg * 15 is called the centrifugal jaws allocated to specific chuck by the chuck
moment Mg manufacturer.
Mc=mg-rs  [mkg] (6)
7.3 Permitted speed of rotation {Hhethe thanimber of jawe - Mo)
The following formula applies for determining the A |mp0rtant:
permitted speed of rotation for a specific machining
job: Do not exceed the maximum speed of rotation ngq,

of the chuck (marked on the body of the chuck).
This applies even if the calculated permitted

speed of rotation Nyem is greater than the maximum
speed Nmax-

Nperm =

[ Chuck-size 140 | 160 | 175 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 |
A| 85 85 85 | 105 125'145'139 180 | 260 |

N 5 | B 20 | 20 20 | 22 30 34 50 50 68
" % C 41 41 41 45 55 56 BO 80 10
- 0,43

;o Moxweight inkg | 043 | 043 073 | 15 | 227 | 45 | 45 | 13
g _l'1‘_a_ma:. in mm | 45 55_ 62 70 z 93 | 12 | 140 190_ | 220
? Ly max. inmm [ 26 | 26 | 26 [ 20 | 3s | 36 | 48 [ a8 | e2

| Conttugat moment M, gamkg) | 00182 | 0,048 | 0,0575| 0,087 | 0,194 | 0406 | 089 | 136 | 8,15 |

at max,

8. Clamping force/speed of rotation diagram see page 34
9. Clamping force/actuating force diagram see page 34
10. Technical data see page 35-37

11. ACCesSOries seepage3s

13



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

Pour utiliser en toute sécurité les dispositifs mecanigues de
serrage, spécialment les mandrins, sur des tours performants
avec des vitesses de rotation éleveées, il respecter certains
critéres.

1.

Lors du montage du mandrin de serrage mécanigque et du
cylindre de serrage sur le tour, il faut respecter les consi-
gnes de sécureité suivantes:

1.1 La broche de la machine ne doit démarrer que lorsque
la pression de serrage a été établie dans le cylindre
de serrage et que le serrage s'effectue dans la zone
de travail admissible.

1.2 Il ne doit &étre possible de relacher le serrage qu'aprés
arrét complet de la broche de la machine

1.3 En cas de panne de I'énergie de serrage, la piece doit
rester solidement fixée jusqu’a arrét complet de la
broche (les cylindres de sécurité Rahm remplisserd
ces exigences)

1.4 En cas de panne et de retour du courant, la pogalian
de commutation momentanée ne doit pas variat.

1.5 En cas de panne de I'energie de serrage, ur Signal
doit arréter la broche de la machine.

Les consignes de sécurité des instructions dié Sefvice

appropriées doivent étre respectées a la letra

Le bon fonctionnenment du mandrin de sefags doit atre

verifié entre son montage et sa mise en Sanvics.

Deux points importants sont:

3.1 La force de serrage! La force dé sedmige (£15%)

donnée pour le dispositif de serrage doit étre atteinde

a la force/pression de commande maximale,

Le controle de course! La courss du piston de ser-

rage doit présenter une plag da sécurité aux posi-

tions limites antérieurs el pasténeures. La broche de
la machine ne doit se matirg & mache que lorsque la
piston de serrage a travers# le plage de sécurité. Pour
le controle de la coursa da serrage. il ne faut utilisar
que des interrupteurs i Iin de course de sécurité

selon VDE 0113/12 73, alinea 7.1.3.

Si la vitesse de rotalkan maximale du tour est supérieure a

celle du dispositif de sefags ou du cylingdne da sarrags, i

faut équiper la maching d'un dpositsd de limitaion o la

vitesse de rotation .

Si le dispositif de serrage est remplace, le controle de

course doit étre adapté a la nouvelle situation.

Pour établir la force de serrage nécessaire a l'usinge

d'une piece, il faut tenir compte de la force centrifuge des

mors de serrage (des indications pour le calcul de la force
de serrage necessaire figurent au début du catalogue

Réhm groupe de produits 6).

La fiabilite d'ur dispositif de serrage mécanigue ne peut

étre garantie que si les prescriptions de maintenance des

intructions de service ont été suivies a la lettre. Il faut veil-

ler en particulier a:

7.1 Pour le graissage, il faut utiliser le lubrificant conseillé

dans les instructions de service (un lubrifiant mal

adapté peut réduire la force de serrage de plus de la
moité).

Lors du graissage., il faut pouvoir accéder a toutes les

surfaces a graisser (les adjustements serrés entre les

différentes pieces constitutives exigent une pression
d'injection élevée. C'est pourgoui il faut utiliser une
presse a graisse a haute pression).

3.2

7.

4+ ]

8.

14,

7.3 Pour une bonne répartition de la graisse, faire circu-
ler le piston de serrage plusieurs fois jusqu'a ses fins
de course, le graisser & nouveau, puis controler la
force de serrage.

La force de serrage doit &tre verifiee avec une boite dyna-
momeétrique mécanique avant le début de tout travail en
série et entre les entretiens. "Seul un controle régulier
garantit une securité optimale™.

Il est conseillé de faire circuler le piston de serrage plu-
sieurs fois jusqu'a ses fins de course. (Le lubrifiant refoule
revient sur les surfaces de pression et la force de serrage
est ainsi maintenue plus longtemps).

.Lors du montage de mors speciaux, il faut respecter le

regles suivantes:

10.1Les mors doivent étre aussi bas et aussi legeres gue
possible. Le point de serrage doit étre le plus prés
possible de la face antérierure du mandrin (les points
de serrage plus eloignés engendrent des pressions
superficielles plus élevées dans le guidage des mors
et peuvent réduire considérablement la force de
serrage).

10,25 pour des raisons de fabrication, les mors spéciaux
gont plus larges ou/et plus haute que les mors étagés
atiribués au dispositif de serrage, il faut tenir compte
das farces centrifuges par conséquent plus, élevées
fars da Vétablissement de la force de serrag néces-
saing @l Oe la vitesse de rotation d'orientation.

Pour d#tarminer la vitesse maximale de rotation auto-
risée par in sinage specifique, nous vous renoyons
au paragmphe 7 de la page 17:

Pour déterminar precisement la force de serrage
réelle, nous viiis coneillons d'utiliser notre appareil
de mesure élgttnnigue EDS. Il permet de mesurer la
force de serraga du mandrin en rotation aussi bien
qu'a l'arrét. Une madification de la force de serrage
par la force centrifufps diés mors peut ainsi étre par-
tadtmin rapetee

10.3 Eviler = possible. les versions soudées. Le cas
échéant, vérfier les charges de |a force de serrage
et de la force centrifuge appliquées aux soudures.

10.4Les vis de fixation doivent étre disposées de facon
a atteindre un couple effectif maximal.

. La vitesse de rotation maximale ne peut étre utilisée

qu'avec une force d'actionnement maximale et des
mandrins de serrage en parfait etat de marche.

. A vitesse de rctation élevée, le mandrin ne peut étre

logé que sous un capot de protection suffisamment
dimensionne.

.Les mandrins de serrage mécaniques avec systeme de

changement rapide des mors la l'intérieur du mandrin
nécessitent un dispositif de sécurité qui empéche tout
démarrage de la broche de la machine lorsque les mors
sont déverrouillés.

Aprés une collision avec le dispositif de serrage, il faut
vérifier qu'il n'a pas eté fissure avant de le remettre en
Service.



Couples de serrage en Nm:

[Quaité | M5 | ms | ms M'f M12

Mia | ms | m18

M20 | m22 | m24 | ‘

8.8 55 | 95 | 23 | 130 270 | 380 | 510 | 670
109 | 81 13 __’_33 1 11 130 2? | 380 | 530 | 720 | 960 Nm_]
129 | 95 [ 16 | 39 | 7 140 330 | 450 | 640 | 860 | 112

15.En cas de changement ou de desserrage des vis, un
mauvais remplacement ou une mauvaise fixation de
celles-ci peuvent mettre des personnes ou des objets
en danger.
Pour toutes les vis de fixation, il faut toujours utiliser,
sauf d'avis contraire, le couple de serrage recommandé
par le fabricant des vis et correspondant a la classe de
résistance. Toutes les vis qui du fait de I'utilisation, par
ex. travaux de changement d'operation, doivent étre
desserrées puis ensuite resserrées, sont a lubrifier tous
les six mois (pate grasse) au niveau du filetage et de la
surface de butée de la téte.
En cas de remplacement des vis d'origine, il faut
prendre la classe de résistance de la vis & remplacer
(en général 12.9). Les couples de serrage figurant dans
le tableau ci-dessous sont valables pour les tailles
courantes, M5 — M24 dans les classes 8.8, 10.9 et 12.9.

16. La qualité 12.9 est & utiliser systématiquement pour les
vis de fixation pour les éléments de serrage rapportés,
pour les brides rapportées, les butée fixes, les couverc-
les de cylindres ainsi que pour les éléments similaires.

17. Seules doivent étre utilisées des piéces de rechange
d'origine de chez ROHM. En cas de non respect, le
fabricant ne porte plus aucune responsabilité,
Pour pouvoir assurer des commandes de renouvelle-
ment de piéces de rechange ou de piéces détachées
sans risque d'erreur ou de doute, il faut absalument
indiguer le numéro d'indentification a & caractéres gravé
sur le module. Dans de nombreux cas, il peut s'avérer
suffisant de se référer au numéro de position sur la vue
d'ensemble ou sur la nomenclature ou de se rapporter
éventuellement & une bonne description du module de
la piéce détachée concermnée.

A

2. Indications importants

. La vitesse maximale de rotation ne doit &tre pratiquée
qu'avec un jeu de mors UB dont |a série correspond
au mandrin et a la force maximale de commande.

2. Aux vitesses de rotation élevées, le mandrin ne sera
mis en ceuvre qu'avec un capot de protection suffi-
samment dimensionné.

3. Avec des mors rapportés non trempés ou des mors
spéciauyx, veiller & une masse aussi réduite que
possible.

4, Le cantrole du fonctionnement (mouvement du piston

et pression de mancevre) se fera suivant les directives

de la caisse de prévoyance contre les accidents.

D'autre part, on se référera a la norme européenne

DIN EN 1550 "Conditions de sécurité pour la concep-

tion et la réalisation de mandrins de serrage”.

o

En cas d'interruption de la coupe, réduire I'avance et la
profandeur de coupe.

Les exemples présentés ci-dessus ne sont pas les seuls
cas dangereux possibles.

Il appartient & l'utilisateur de repérer les dangers possibles
et de prendre des mesures en conséquence.

Malgré toutes les mesures pouvant étre prises, un
risque résiduel n'est pas a exclure.

Exemples des serrages dangereux, et leur élimination

Lors du serrage de la piéce, certains critéres doivent étre
respectés.

Un serrage incorrect peut entrainer des blessures par éjection
de la piéce ou par ruture des mors.

[Mauvais— \ Bon |

Longueur de serrage | Appui supplémentaire
I trop courte, longueur de par la pointe ou la lunette
saillie trop grande

_Hﬁ:ﬁz

| & de serrage trop grand

Meme en place un
~ mandrin plus grand

| M ;

Piice trop lourde et étage Appui par la pointe.
‘ de serrage trop court Etage de serrage prolongé

|

Serrage au plus
grand & de serrage
possible

@ de serrage trop petit

Pigces avec fonte et
inclinaisons de forgeage

Serrage avec mors
polonnés




3. Montage du mandrin sur la broche de la machine

1. Montage des mandrins sur nez de broche de la
machine

1.1 Vérifier le faux-rond de rotation et le voile du nez de broche
de la machine ou, surlamachine, du faux-plateau fini d'usi-
nage. (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.

2. Montage des mandrins avec filetage fixe de raccorde-
ment du piston (2 140-175)

2.1 Amener le tube de traction a sa position extréme avant.

2.2 Glisser |e piston de serrage 3 dans le mandrin & sa position
arriere (mors complétement & l'interieur).

2.3 Visser le mandrin & serrage mécanique sur le tube de trac-
tion jusqu'a la butée (veiller a I'affleurement du filetage du
tube de traction).

2.4 Revenir en arriére avec le mandrin jusqu'a ce gue l'alésage
et le tenon du nez de broche coincident,

2.5 Pousser le mandrin contre la face d'application de la bro-
che et serrer alternativement les vis de fixation du mandirin.

2.6 Contrdler la position avant du piston (le repére du goujon
de controle 19 doit coincider avec la face avant du man-
drin). Si nécessaire a corriger en tourner le mandrin sur le
tube de traction. (Mandrin doit étre découplé du montage).

2.7 Verfier le fonctionnement, la course des mors et l'impor-
tance de I'effort de commande.

2.8 Vérfier a la portée de contrdle, le faux-rond de rotation et le

voile du mandrin.
Le démontage des mandrins se fait dans I'ordre
inverse.

3. Montage des mandrins avec douille filetée orientable
du piston (& 200-630)

3.1 Amener le piston du cylindre de serrage avec le tube de
traction a la position extréme avant,

3.2 Visser le mandrin avec la bague filetée 22 sur le tube de
traction.

3.3 Sous pression réduite, déplacer le piston a la position
arrigre. Monter et fixer le mandrin sur le faux-plateau.

3.4 Contréler la position avant du piston (le repére du goujon
de contrdle 19 doit se trouver au niveau de la face avant du
mandrin). Si nécessaire a corriger tournez le manchon 22.

3.5 Contrdler le fontionnement, la course des mors et l'impor-
tance de I'effort de commande.

Ajustage du course de sécurité

3.6 Vérfier & la portée de contrile, le faux-rond de rotation et le
voile du mandrin.
Le démontage des mandrins se fait dans 'ordre
inverse.

4. Changement des mors sur DURO-NC
4.1 Amener le piston & sa position extréme avant.
4.2 Tourner la broche orientable 9, & I'aide de la clé de sécurité
53, sur "Changement des mors"; les mors sont déver-
rouillés.

Changement des mors sur DURO-NC

4.3 Tirer les mors hors de leur guidage et introduire le nouveau
jeu de mors jusqu'a ce gue le boulon a ressort s'engage
nettement dans crémaillere {veiller & la conformité des
numéros des mors et du jeu de mors).

4.4 Tourner en arriére la broche orientable 9 sur "Position de
travail" (=Arbeitsstellung) et retirer la clé de sécurité 53.
Avis: La clé de sécurité ne peut étre retirée quand la broche
orientable se trouve en position "Changement des mors” et,
en conséquence, les mors sont déverrouillés.

A

Attention:

Guidage de mors sans chaufrein
(é tanchement de grasse).
Prudence-risque risque blessure

Les cames de commande pour le controle de course doivent étre ajustees de fagon que la broche ne peut pas démarrer dans la zone

de seécurité X et Y.

Piston en position

140 | 1601175 | 200 | 250 | 315

Course de piston totale avant &n

I

Duro-MC avec clé et interrupteur a cle

Course da piston iotale 18 25 265 |

_ " position extérieura) |
. i =R |
‘_l v I . .Cnurseﬂe SECUrilé ‘r - T ; ‘

%35 | 40 | 46

En cas de besoin et pour plus de sécurité,il est possible d'utiliser un interrupteur a clé (disponible chez ROHM).
Cet interrupteur sert a la mise sous tension et a la mise en marche de broche.

La clé ne peut étre retirée de l'interrupteur qu'en position “OFF", La clé du mandrin de serrage ne peut étre retirée qu'en
position verroullée des mors.

Cette opération permet de s'assurer de la mise hors tension de la broche pendant le changement des mors; l'interrupteur a clé
ne peut étre actionné qu'avec les mors en position verrouillée.
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4. Entretien

1. Pour conserver la slreté
du fonctionnement et la
haute qualité du mandrin il
faut procéder réguliere-
ment 3 sa lubrification par
les raccords de graissage
{voir figure).

Pour favoriser une bonne
répartition de la graisse il

canvient, aprés une premiére lubrification, de mancavrer
plusieurs fois le piston sur toute sa course. Puis lubrifier

a nouveau.

2. Suivant les conditions d'emploi, procéder au bout d'une
certaine durée de service, a un contrile du fonctionne-
ment et de la force de serrage. On mesure cette dermiére

le plus slrement avec une boite dynamométrique.

la pression de commande la plus faible possible, 3-4 bar.
Cette méthode n'est valable qu'a titre indicatif et ne rem-
place 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 & nouveau lubrifié.

. Intervalles d'entretien: Suivant les conditions d'emploi,
cependant au moins d'aprés la durée de service indi-
quée, Nous recommandons notre graisse spéciale F 80.

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

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

-~

5. Désassemblage et assemblage du mandrin

. Retirer le mors 18 (voir "Changement des mors”).

2. Enlever la tole de protection 5 el 6 des coulisseaux
aprés avoir défait les vis.

3. Dévisser la partie inférieure du corps (cell-ci est munie
d'un filetage de déblocage).

4. Retirer la bague de réglage 8.

5. Retirer simultanément le piston 3 et les coulisseaux 2.

6. Dévisser (sur le cote des coulisseaux) la vis d'arrét et

sortir la crémaillére 4 en la poussant.

6. Pieces de rechange

7. Au cas ol le boulon a ressort fonctionne difficlement,
il peut &ire démonté aprés retrait du bouchon fileté.

8. Aprés dévissage du goujan fileté, retirer la broche
orientable de son trou.

9. Assembler le mandrin dans V'ordre inverse.

Noter de plus:
La vis d'arrét ne doit pas bloquer la crémaillére 4.
Amener la bague de réglage 8 & la position appropriee.

Pour la commande des piéces de rechange veuillez indiquer le Nr. dindentification du mandrin et le Nr. du poste ou la
désignation de la piéce désirée (voir page 3). Le Nr. d'identificalion 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 Fg. d'un mandrin de serrage est la

somme de toutes les forces de tous les mors exergant un

effet radial sur la piéce a usiner. La force de serrage appli-
quée avant le début de l'usingnage lorsque le mandrin est
immabilisé constitue la force de serrage d'origine Fgge. La

force de serrage mise & disposition lors de l'usinage Fsar
est la force de serrage d'origine existante Fgerp aug-
mentée ou diminueé de la force centrifuge F.. des mors.

Fser = Fsero £ Fc  [N] (1)
Le signe (=) indique un serrage de I'extérieur vers
lintérieur.

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

La force de serrage mise & disposition lors de l'usinage
Fser découle de la force de serrage requise pour

le l'usinage Fgpn, multipliée par le facteur de sécurité
S, = 1,5 dont la valeur est fonction de la précision des
parameéters d'influence comme la charge, la facteur de
serrage, etc.

Fser = Fseru * Sy [N] (2)
Pour la force de serrage d'origine stalique Fgarg, un tac-
teur de sécurité Sgar = 1,5 doit étre pris en compte, de

telle sorte gu'il en résulte, pour |a force de serrage a
larrét Fsgo;

Fsero = Ser " (Fser + Fe) [N] (3)
Le signe (-) indique un serrage de |'extérieur vers
l'intérieur.

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



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 l'extérieur vers l'intérieur,

'f_s_sero iy

ser

[N] (4)

la force centrifuge F dépendant de la somme de toutes
les masses s mors my, du rayon du centre de gravité req

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

Fo= (M reg) - (-1 )2 IN] ()

Le produit my - req est appelé couple centrifuge Me.

[mkg] ()

Mc =My feg

7.3 Vitesse admissible

Afin de déterminer la vitesse admissible pour une tache
d'usinage définie, la formule suivante est applicable:

30 / Fsero—(Fseru'S
Magm= "1/ — siromf_ §_6_FU_!)_ [min-1] (9)

Pour les mandrins dotés des mors de base et de
garniture pour lesquels, afin de modifier la zone de ser-
rage, les mors de garniture MG sont déplacés et les mors
de base MB conservent approximativement leur position
radiale, la formule suivante s'applique:

7)

[mkg]

Mepg est indiqué dans le tableau présente plus bas.

Mc = Mems + Mema

Mepma se calcule selon la formule suivante:

Mema = My “Tegma  [Mkg] (8)

En cas d'utilisation de mors standard de série assignés

par le fabricant de mandrins au mandrin se serrage con-
cemné, les forces de serrage sont indiquées dans le dia-

gramme Force de serrage/vitesse (cf. page 28).

A Attention:

La vitesse maximale npay du mandrin de serrage
(marquée sur le corps du mandrin) ne doit pas étre
dépassée, méme si la vitesse admissible résultant du

(pour M, tenir compte du nombre de mors) calcul nggm est supérieure.

[ Mandrin | 140 | 180 | 175 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
b e i B Al 8 | 8 | 8 | 105 | 125 | 145 | 180 | 180 | 260 |
ﬂi t I : .J—/Il ‘ B | 20 20 20 22 | 30 3 | 50 50 | 68 |
1] R, [ c|l & | a 41 | 45 | ss | 56 | 80 | 80 10 |
= -1 1 ﬁ‘é Poids maxi en kg 043 | 043 | 043 | 073 | 15 | 227 | 45 | 45 13 |
g ‘§'§ A, maxi en mm 45 55 62 70 | @3 | m2 140 180 220 |
L] @ E Ly maxi en mm 26 26 26 28 3 | 36 48 48 62 |
i Couple centrifuge M, g [mkg] | 0,0182| 0,048 | 00575 0,087 | 0,194 | 0406 | 089 | 136 | 315 |

8. Diagramme force de serrage/vitesse ct. page 34
9. Diagramme force de serrage/Force d’actionnement ct. page 34
10. Caracteéristiques techniques ct. pages 3537

11. Accessoires ct. pages 38
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1. Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di
dispositivi di serraggio ad azionamento meccanico

Per un impiego conforme alle norme di sicurezza dei disposi-
tivi di serraggio a comando automatico, in particolare mandrini
autocentranti, a bordo di torni ad alto rendimento con velocita
elevate si devono osservare determinati criteri:

1.

Quando si montano l'autocentrante automatico e il cilindro
di serraggio sul tornio si devono osservare le seguenti
norme di sicurezza:

1.1 Il mandrino macchina si deve avviare solo dopo aver
generato la pressione di serraggio nel cilindro e il ser-
raggio & avvenuto entro il campo di lavoro consentito.

1.2 Lo sbloccaggio non deve poter avvenire prima che il
mandring macchina non si sia fermato completa-
mente.

1.3 In caso di mancanza dell'energia di serraggio il pezzo
deve rimanere bloccato fino all'arresto del mandrino.
(I cilindri di sicurezza della Rohm sodisfano tale
normay.

1.4 In caso di caduta e ritorno di tensione non deve aver
luogo alcuna variazione della posizione attuale di go-
mando.

1.5 Se viene a mancare I'energia di serraggio dev'essare
previsto un segnale che blocchi il mandrino magehina.

Si deve osservare scrupolosamente quanto indicalo nei

relativi manuali di uso e mantenzione con rifarimendo alle

norme di sicurezza.

Dopo aver montato 'autocentrante se ne deve verifiecare

il funzionamento prima della messa in Sedvizo.

Due punti importanti sono:

3.1 Forza di serraggio: Alla forza/peessone di esercizio
max. si deve raggiungere la forza o B2rraggio indicata
per il mezzo di serraggio (+15%).

3.2 Controllo corsa: La corsa del pislone di serraggio
deve presentare una zona di sicurezza nella
posizinoe finale anteriore @ posteriore. Il mandrino
macchina deve partire solo dopo che il pistone di
serraggio ha attreversald la zona di sicurezza.

Per cantrollare il sermggeo si devono impiegare
finecorsa conformi alla norme di sicurezza secondo
VDE 0113/12.73, cap. 7.1.3

Se la velocita del tofmia & sispenods & qualla dél mezso o

del cilindro di serraggio si deve prevedere nella macchina

un dispositivo di limitazione della velocita.

Se si cambia il mezzo di serraggio si deve adattare il con-

trolo della corsa alla nuova situazione.

Nel determinare la forza di serraggio necessaria per la

lavorazione di un pezzo si deve terner conto della forza

centrifuga delle griffe (Le indicazioni per la determinazione
della forza di serraggio necessaria sono riportate nell'in-

troduzione del catalogo Rohm, gruppo di prodotti 6).

L'affidabilita del dispositivo di serraggio pud essere garan-

tita solo se si osservano attentamente le norme di manu-

tenzione del manuale di uso e manutenziane, In partico-
lare si deve osservare quanto segue:

7.1 Per la lubrificazione si deve usare il lubrificante con-
sigliato nel manuale di uso e manutenzione. (Un lubri-
ficamente non adatto pud ridurre la forza di serraggio
di piu del 50%).

7.2 Duarante la lubrificazione si devono poter raggiungere
tutte le superfici da lubrificare. {Gli accoppiamenti
stretti dei pezzi montati richiedono un'alta pressione.
Si deve usare, quindi, un ingrassatore ad alta
pressione).

7.3 Per facilitare la distribuzione del grasso far scorere il
pistone de serraggio diverse valte fino alle posizioni
finali, lubrificare nuovamente e contrlare, infine, la
forza di serraggio.

8. Sideve controllare la forza di serraggio prima di iniziare
una nuova serie a tra gli intervalli di manutenzione,
usando un misuratore della forza di bloccagio. "Soltanto
un controllo regolare garantisce una sicurezza ottimale™

9. Siconsiglia di far scorrere il pistone di serraggio diverse
volte fino alle estramita della corsa al massiomo ogni
500 serraggi. (Il lubrificante viene in tal modo ridistribuito
su tutta la superficie di pressione, oltenendo una forza di
serraggio pid duratura).

10. Se si impiegano griffe speciali si devono osservare le se-
guenti regole:

10.1 Le griffe di serraggio devono essere ie pil leggere e
basse possibili. Il punto di serraggio dovrebbe essere
il piti vicino possibile alla parte anteriore dell'autocen-
trante. (Punti di serraggio con distanza maggiore
causerebbero una maggiore pressione superficiale
mifka guida dell'autocentrante, riducendo sensibil-
mante la forza di serraggio).

10.2 Sa be griffe speciali per motivi costruttivi sono pid
largh® &foppure alte delle griffe normali previste per
il mezeo & serraggio, nella determinazione della
forza i smmraggio necessaria e della velocita nomi-
nale si dawe kener conto della maggiore forza
centrifuga ¢hi ne deriva.

Per la determinazione del numero di giri ammesso
per una determinata lavorazione si fa riferimento al
capitolo 7 a pagea 22.

Per 'esatta determimazione della forza di serraggio si
raccomanda l'impagga del ns. attrezzo di misurazione
elettronico della forza @& serraggio EDS. Con questo
& possibile misurare la lorza di serraggio dell'auto-
centrante sia in posiziong di riposo che in rotazione.
La variazions della lorza di serraggio in relazione alla
tarza centrituga dei morsatli pob essere rilevata in
friovde preciso.

10.3 Evitare, per guanto possibile, versioni saldate.
Eventualmente si deve verificare se le saldature resi-
stono alla forza centrifuga e alla forza di serraggio.

10.4 Le viti di fissaggio si devono disporre in moedo tale da
ottenere la massima forza effettiva.

1

. La velocita massima si puo applicare solo se € stata appli-
cata la forza di serraggio massima e se gli autocentranti
funzionano correttamente.

12, Alle alte velocita Vautocentrante deve essere usato solo
coprendolo con un cofano di protezione sufficientemente
grande,

13. Per gl autocentranti automatici con sistema di cambio
rapido delle griffe con meccanismo di cambio all'interno
dell'autocentrante si deve prevedere una sicurezza che
impedisca I'avviamento del mandrino della macchina
quando le griffe non sono serrate.

14. Dopo una collisione del mezzo di serraggio si deve effet-
tuare una verifica per constatare enetuali cricche, prima
di usario nouvamente.
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Momente torcente in Nm:

| Qualita | ms ___luls_|_ M8 M10 Mi2 Mi14 M16 M8 | M20 M22 M24
8.8 55 95 | 23 46 80 130 190 270 | 380 510 670 Nm
109 | 81 | 13 33 65 110 | 180 | 270 | 380 | 530 | 720 | 960 | Nm
| 12.9 95 | 16 39 78 140 220 330 450 640 860 1120 Nm |
15. In caso di sostituzione o allentamento di viti, una sostitu- Esempi di situazioni di serraggio pericolose e loro
zione o un serraggio difettoso possono comportare dei eliminazione

rischi per le persone o le cose. Per tutte le viti di
fissaggio utilizzare sempre, salvo istruzioni contrarie, la
coppia di serraggio prescritta dal costruttore delle viti e
corrispondente alla loro classe di resistenza.

Tutte le viti di fissaggio che, per motivi d'impiego, per
esempio per ripreparazione, devono essere frequente-
mente allentate e successivamente ribloccate, devono
essere ingrassate con un lubrificante (grasso) nella
zona filettata e sulla superficie d'appoggio della testa.
Per la sostituzione delle viti originali, scegliere la classe
di resistenza della vite sostituita (di norma 12.9). Per le
misure correnti M5-M24 delle classi 8.8, 10.9 e 12.9 vale
la sottostante tabella delle coppie di serraggio.

16. Per viti di bloccaggio per inserti di serraggio, morsetti

1

~

ripontati, appoggi fissi, coperchi di cilindri ed elementi
simili usare per principio la qualita 12.9.

. Si devono impiegare esclusivamente pezzi di ricambio
originali ROHM. La mancata osservanza di quanto
sopra estingue ogni responsabilita del costruttore.

Per poter evadere sicuramente e senza errori nuove
ordinazioni di pezzi di ricambio o pezzi singoli é assolu-
tamente necessario indicare il N. di identificazione a

6 cifre inciso sul gruppo. In molti casi pud essere suffi-
ciente disporre del N. di posizione secondo il disegno
complessivo o la distinta base e, eventualmente, di una
buona descrizione dell'elemento riguardante il pezzo.

A

2. Avvertenze importanti

-

. La velocita massima pud essere effettuata solo con
um set di griffe UB attribuito di serie all'autocentrante
ed alla massima forza di esercizio.

. Ad una velocita elevata I'autocentrante pit essere

impiegato con una calotta protettiva di dimensioni

adeguate,

In caso di griffe riportate non temperate o di griffe

speciali fare attenzione che il peso sia possibilmente

basso.

. |l controllo del funzionamento (movimento pistone e

pressione di esercizio) va effettuato in base alle

norme antinfortunistiche.

Per il resto riamandiamo a DIN EN 1550 (normativa

europea) requisiti di sicurezza per la struttura e

costruzione di autocentranti.

@

I

m

In caso di taglio interrotto, ridure avanzamento e profondita

di tagfio.

Gli esempi illustrati non comprendono tutte le possibili
sitzazioni di rischio. Spetta all’
possibili e prendere adeguati provvedimenti.

Noneostante tutti i provvedimenti non & da escludere un

rischio residuo!
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operatore riconoscere i rischi

Durante il serraggio del pezzo si devono rispettare determinati

criteri.

In caso di serraggio inappropriato esiste pericolo di ferirsi
perché il pezzo pud venire proiettato via o le griffe possono

spezzarsi.

' Errato

Lunghezza di serraggio
troppo corta, sporgenza
del pezzo troppo lunga

_.*a di serlaggg lrngn
grande

4

Co__retto

Appoggio supplemen-

tare su punta o lunetta

Impiegare un mandrino
piu grande

Pezzo troppo pesante
e gradino di serragio
troppo corto

Appoggio punto e su gradino

di serraggio prolungato

=T

| od serraggio troppo
piccolo

Pezzi con fusioni o incli-
nazioni da fucinatura

Serraggio sul maggior
diamentro possibile

N

| Serraggio con inserti

pendaolari




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 rispettivamente 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 fi-
gurata in modo che l'autocentrante vada a poggiare con si-
curezza contro la superficie di accopiamento. La superficie
di accopiamento della flangia efo del mandrino operatore
deve presentarsi assolutament piana.

2. Montaggio degli autocentranti con filettatura di colle-
gamento fissa del pistone (Grandezza 140-175)

2.1 Protare in posizione di finecorsa anteriore il tubo di
trazione.

2.2 Spingere il pistone di serraggio 3 in posizione di finecorsa
posteriore nell'autocentrante (griffe in posizione chiusa).

2.3 Avvitare a fondo l'autocentrante al tubo di trazione.
(Attenzione al regolare allineamento della filettatura).

2.4 Riportare indietro, ruontandolo, V'autocentrante fino ad ot-
tenere la corrispandenza posizionale tra il foro e il tassello
di posizionamento della testa portamandrino.

2.5 Spingere l'autocentrante contro la superficie di accoppia-
mento del mandrino operatore e stringere in alternanza le
viti di fissaggio autocentrante.

2.6 Controllare la finecorsa anteriore del pistone {la tacca di ri-
ferimento della spina di controllo 19 deve corrispondere
con la superficie frontale dell'autocentrante).

2.7 Controllare il funzionamento, la corsa d'intervento griffe e
I'entita della forza di azionamento.

2.8 Controllare attraverso il bordo di riferimento I'errore di oscil-
lazione radiale ed assiale dell'autocentrante.

Per lo taggio dell’aut ite dal mandrino
effettuare le stesse operazione in sequenza inversa.

3. Montaggio degli autocentranti con bussola filettata
rotante del pistone (Grandezza 200-630)

3.1 Portare in posizione di finecorsa anteriore il pistone del ci-
lindro di serraggio manovrandolo a mezzo del tubo di tra-
zione.

3.2 Avvitare 'autocentrante con la ghiera filettata 22 al tubo di
trazione.

3.3 Portare a bassa pressione di lavoro il pistone nella sua po-
sizione di finecorsa posteriore. Piazzare I'autocentrante a
contatto con la flangia e fissarlo.

3.4 Controllare la finecorsa anteriore del pistone (la tacca di ri-
ferimento della spina di controllo 19 deve corrispondere
con la superficie frontale dell'autocentrante). Correggere
eventualmente girando la bussola filettata 22.

3.5 Controllare il funzionamento, la corsa d'intervento griffe e
I'entita della forza di azionamento.

Regolazione della corsa di sicurezza:

3.6 Controllare attraverso il bordo di riferimento |'errore di oscil-
lazione radiale ed assiale dell'autocentrante.
Per lo smontaggio dell'autocentrante dal mandrino
effettuare le operazi in 1za inversa.

4. Cambio delle griffe - DURO-NC
4.1 Portare il pistone di serraggio in posizione di finecorsa an-
teriore.
4.2 Sbloccare le griffe, ruotando il perno rotante 9 con la chiave
di sicurezza 53 su posizione .cambio griffe” (=,Backen-
wechsel").

Cambio delle griffe — DURO-NC

4.3 Sfilare le griffe dalle guide ed infilare le gritte di ricambio
nella posizione richiesta fino ad otnere il chiaro impegno del
perno a scatto nel rispettivo vano interdentale. (Attenzione
alla esatta numerazione, sia delle singole griffe che della
serie di griffe).

4.4 Riposizionare il perno rotante 9 su posizione di lavoro”
(=  Arbeitstellung”) e levare la chiave di sicurezza 53.
Con cid risulta terminata la sostituzione delle griffe; I'auto-
centrante & ora pronto per l'impiego. N.B.

La chiave di sicurezza 53 non pud essere levata quando
il perno rotante 9 si trova su posizione ,cambio griffe”
(=,Backenwechsel") cioé quando le griffe sono sbloccate.

Attenzione:
Guida morsetti nel corpo con spigoli vivi (per proteg-
gere l'interno contro I'entrata di sporco)

Attenzione! Pericolo di taglio

La camme di comando per il controllo corsa denono essere regolate in tal modo che I'avviamento del mandrino machhina

sia evitato nel settore di sicurezza X e Y.

Pistone in posizione
~ tte avanti (griffa base
completaments fuor)

“Dﬁme!ro
Carsa totale del pistone | P

|

Duro-NC con chiavedi sicurezza e interruttore a chiave

b §

e

1s0 [ te0n7s | 200 | 250 [ a1s | acoe30 |
Corsa totalo gel pisione 18 25 | 265 | 335 | 40 4
Coisa f sicurezzn f— 1V t 11 1 s ] 15 |

Y| 30 35 | 35 | 4 5 |

In caso di necessita pud essere utilizzato un interruttore a chiave come ulteriore sicssurezza (disponibile presso ROHM).
Linterruttore a chiave serve come interruttore “spento — acceso” (off — on) per il circuito eletirico d’avviamento del mandrino.

La chiave di sicurezza pud essere tolta dall'interruttore a chiave solamente nella posizione “spento” (off), La chiave di sicurezza
viene sganciata sull'autocentrante solamente nella posizione delle griffe bloccate.

Con questo si garantisce che durante il cambio delle griffe il mandrino maccina sia senza corrente e inoltre & garantito che
l'interruttore a chiave possa essere insertio solamente a griffe bloccate.
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4.

22

Manutenzione

1. Onde preservare il sicuro
funzionamento  e'elevata
qualita dell'autocentrante,
bisogna lubrificare gli in-
grassatori ad intervalli rego-
lari (cfr. fig.).

Per ottenere un'ottimale dis-

tribuzione del grasso, una

volta compiuta la lubrifica-

zione eseguire ripetutamente il funzionamento completo
del pistone di serraggio. Quindi lubrificare di novo.

2. Aseconda delle condizioni d'impiego e dopo un cerfo pe-
riodo di esercizio, va controllato il funzionamento e la
forza di serraggio. Per una precisa misurazione della
forza di serragio, utilizzare una scatola dinamometrica.

ollo del funziamento: Si deve avere un movimento
stone di serraggio con la pil bassa pressione di
azionamento possibile, pari a 3-4 bar, Questo metodo &
attendibile solo in parte, ovvero non sostituisce Jla misura-
zione con scatola dinamomentrica. Qualora la forza di
serraggio sia eccessivamente calata, o qualora il movi-
menito del pistone sia insufficiente, & necessario smantre
l'autocentrante pulirlo e lubrificarlo nuovamente.

. Intervalli di manutenzione: A secondo delle condizioni

d'impiego, come minimao in base ai tempiindicati. Consig-

liamo I'utilizzo del nostro grasso speciali F 80.
A Lubrificazione di tutti i punti sogetti a solle-
citazioni meccaniche, ogni 20 ore
d'esercizio, ogni 8 ore d’esercizio in condizioni d'im-
piego con molto sporco.

Pulizia integrale, con scompaosizione dell'autocentrante
ogni 2000-3000 ore d'esercizio.

Scomposizione e reassemblaggio degli autocentranti

-

. Togliere le griffe 18 (vedi ,Cambio delle griffe")

2. Smontare le lamiere di copertura 5 e 6 dalle relative
ganasce di guida 2.

3. Smontare il basamento (il basamento & dotato difiletta-

tura di separazione).

. Togliere I'annello di registro 8.

5. Togliere insieme il pistone di serraggio 3 e le ganasce
di guida 2.

6. Svitare la vite di registro (sul lato della ganascia di

guida) e spingere fuori la cremagliera 4.

.

Pezzi di ricambio

7. Nell'eventualita che il perno a scatto presentasse un
funzionamento duro, lo si potra smontare svitando il
fappo a vite.

8. Sfilare il permo rolante dopo aver svitato la relativa
spina di fermo.

9. Il iassemblaggio dell'autocentrante si esegue proce-
dendo in modo contrario a quanto sopra descritto.

Attenzione:
La vite di registro non deve bloccare la cremagliera 4;
I'anello di registro B va portato nella posizione richiesta.

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.

Calcolo della forza di serraggio e del nunmero di giri
7.1 Determinazione della forza di serraggio

La forza di serraggio Fg, di un autocentrante & la somma
di tutte le forze delle gril?fe che agiscono radialmente sul
pezzo. La forza di serraggio impiegata prima della trucio-
latura con mandrino fermo & la forza iniziale Fgy,. La forza
di serraggio Fyp a disposizione durante 'operaziane di
truciolatura & da una parte la forza di serraggio a disposi-
zione all'inizio con mandrino fermo Fgpo maggiorata o
diminuita della forza centrifuga F,, delle griffe.

Fsp=Fspo = Fc [N] (1)
Il segno (-) vale per il serraggio dall'esterno verso
l'interno.

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

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

necessaria per l'operazione di truciolatura moltiplicata per
il fattore di sicurezza S, = 1,5, la cui entita dipende dalla
precisione dei parametri d'influenza com carico, coeffi-
ciente di serraggio ecc.

Fsp = l:spz *S; IN] (2)
Per la forza di serraggio statica di partenza Fyp, Occorre
tener conto di un fattore di sicurezza S > 1,5

cosicché per la forza di serraggio allo stato di
inattivita Fgpq risulta:

Fspo=Ssp (Fsp £ Fc) [N] (3)
Il segno (-) vale per il serraggio dall'esterno verso
l'interno.

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



7.2 Determinazione del numero di giri ammesso

7.2.1 Forza centrifuga F¢, @ momento centrifugo M.

Dalle equazioni (1), (2) e (3) risulta durante il serraggio
dall'esterno verse lintermo
F
s -Fc NI @

sp
tenendo conto che la forza centrifuga F,; dipende dalla
somma di tutte le masse delle griffe mg, dal raggio del
baricentrico rg e dal numero di giri n. Ne risulta pertanto
la seguente farmula:

Fo=(mg-r9)- (~557)2INI ®)

Fsp =

Il termine mg - r5 viene denominato momento

centrifugo M.
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 seguente
formula:

Namm =30~ / Fspo= Fep2SD) (min-1 9)

{con M. tenere conto del numero delle griffe)

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 man-
tengono approssimativamente la loro posizione radiale,
vale:

[mkg] (7)

M.Gg & da ricavarsi dalla tabella sottostante.

M = Mcgg + Mcan

Mgap & calcolarsi mediante la seguente formula.

Mcag = Mag - fsas  [Mkg] (8)
Utilizzando griffe standard di serie predisposte dal fabbri-
cante di mandrini per ogni singolo autocentrante, si pos-
sano ricavare le forze di serraggio dal diagramma forza di
serraggio/numero di giri. (Vedere pagina 28).

A Attenzione:

Mon si deve superare il numero di giri massimo
Nmass dell'autocentrante (iscritto sul corpo del
mandrino), anche se il numero di giri ammesso
Namm. Calcolato & maggiore.

| [anaine

140 | 160 | 175 | 200 | 250 | 315 | a4vo | 500 | 630 |

L |
£ o
I

—iL

85 [ 85 | 85 | 105 | 125 | 145 | 180 | 180 | 260 |
20 | 20 | 20 | 22 | 30 34 50 | 50 68
M a 4 45 | 85 56 80 | 80 110 |

= — |
Pasa maxen kg [

2
L

B

|

Ry max en mm

043 | 043 | 043 | 073 | 15 | 227 | 45 | 45 | 13 |
5

a regime
massimo

Ly max en mm

[ &5 62 | 70 | 93 | 12 | 140 | 190 | 220
26 | 26 | 26 | 20 | a5 | 36 | 48 | 48 | 62

Mandrino @

| Momento g0 Mc calmkal| 0,0182] 0,048 | 0.0575| 0,087 | 0.194 | 0,406 | 089 |

136 | 315 |

8. Diagramma forza di serraggio/numero di giri verdere pagina 34
9. Diagramma forza di serraggio/forza di comando vedere pagina 34

10. Dati tecnici vedere pagina 35-37

11. Pezzi di ricambio vedere pagina 38
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1. Indicaciones de seguridad y directrices para el empleo
de dispositivos de sujecion automaticos

La utihzacion segura de dispositivos de sujecion de mando automatico 7.2 Elengrase debe extenderse con seguridad a todas las superfi-
en tornos de alte rendimiento gue operan a altas velocidades de cies que precisen lubricante. (El ajuste estrecho de las differn-
rofacidn exige tener en cuenta una serie de critenos de seguridad: tes piezas exige una presion de aplicacion elevada. Por lo
1. Durante el montaje en el tomo del plato de mando automatico y tanto, hay que utilizar bombas de engrase de alta presion).

del cilindro de sujecion hay que tener en cuenta las exigencias 7.3 Para obtener una distribucion adecuada de la grasa, hay

de seguridad siguientes: que desplazar el émbolo de sujecion varias veces entre sus

posiciones terminales; a continuacion, engrasar de nuevo y

1.1 El husillo del torno no debe poderse poner en marcha hasta
controlar la fuerza de sujecion.

que se haya alcanzado la presion necesaria en el cilindro de
sujecion se encuentre dentro del margen admisible de opera- 8. Lafuerza de sujecion debe ser controlada siempre antes del co-
cion, mignzo de una serie de mecanizacién, asi como entre los interva-
los de mantenimiento. Para ello hay que emplear una caja medi-
dora. ,Para garantizar una seguridad optima es imprescindible un
control pericdico de la fuerza de sujecion”.

1.2 No se debe aflojar el dispositive de sujecion hasta la detencidn
completa del husilo del tomeo,

1.3 En caso de falla de la energia de sujecion, debe garantizarse
que la pieza guede bien sujeta hasta la detencion completa
de la maguina (los cilindros de seguridad Réhm cumplen con
esle requisto).

9, Enintervalos de 500 operaciones de sujecion, o mas reducidos, es
oportuno desplazar del émbolo de sujecion varias veces hasla sus
posiciones terminales. (De ese modo se distribuye de nuevo en los
puntes de engrase la grasa evacuada. y se conserva la fuerza de

F i allz I . . N
1.4 En caso de falla del suministro elétrico y reanudacion del sujecion durante un periodo de tiempo mas prolongado).

mismo no debe producirse modificacion alguna en el estado

actual de commutacion M 8 ge emplean garras de sujeciin especiales hay que tener en

. cuignila las reglas siguientes:
1.5 En caso de falla de la energia de sujecion debe emilifs yrl

senal que detenga el husillo de la maquina. 1LY Las garras deben ser lo mas ligeras y lo mas bajas posible.

El punto de sujecion debe quedar lo mas cerca posible de la
earn delantera del plato (una separacion mayor del punto de
migeciin conduciria a una mayor presion superficial en la
@i e las garras, y disminuiria considerablemente la fuerza
3. Una vez montado el plato hay que venficar su funcionamiento df BEBERn)

correcto antes de la puesta en servicio del torm,

2. Hay que observar cuidadosamente las informacicnes milatas a la
sequridad de trabajo contenidas en las instrucciones i gafvicio
correspondientes.

10.2 Si, par mrohes construclivas, las garras especiales son mas

Dos puntos importantes: anchag oy mas altas que las garras escalonadas correspon-

3.1 Fuerza de sujecion! Aplicando Ia fugsralgeision maxima de dientes & kil #lmentos de sujecian. hay que tener en cuenta
accionamiento debe alcanzarse la fUBEEE 8¢ sujecién especifi- las fuerzas cahlmdugas superiores resultantes para el calculo
cada para el dispositivo de sujecicn [£15%). de la fuerza de su@cion necesaria y de la velocidad de rota-

cion de referancia
Para hayer las £pJTL para un trabajo determinado les reco-
mendamos consullar @l hpartado 7. de la pagina 27

3.2 Control de la carrera del émbala! La carrera del émbolo de
sujecion debe contar con un rifirgen de seguridad en la posi-
cién final delantera y trasera; El husstlo del torno no debe po-

derse poner en marcha si ¢l éimbao de sujecion ha atravesadg Para conocer exacRimemii (a fuerza de amarre, le recomen-
el margen de seguridad. #am & supervision de la carrera del damos nuesiro equipd ectninico EDS; con este sislema se
émbolo de sujecion debn emplearse exclusivamente pulsade- tiene |a opeion de medi las fuarzas de amarre tanto en
res de fin de carrera cfus Esefiplan con los requisitos especifi- estatica como dinamicamente. De esta manera se pueden
cados en la norma VDE 0111273, Apantada 7.1.3 para los nprecial s modhohoodes o8 1 herza de amarre debido
pulsadores de fin dé Cararn o8 sagunidad, A la infuance de &y fusrza comeruga
4. Sila velocidad de rotacién maxima del trono es superior a la del 10.3 Se deben ewifar en lo posible construcciones soldades. Si no
dispositivo de sujecion o del cilindro de sujecidn, es imprescindible hay olra solucion. hay que controlar que las costuras de sol-
la incorporacion en el tomao de un dispositivo limitador correspon- dadura puedan soportar las cargas debidas a la fuerza centri-
diente. fuga y a la tension de sujecion.
5. Después de cada cambio de los dispositivas de sujecidn hay 10.4 Los tomillos de fijacion deben ser dispuestos en orden alcan-
que ajustar el control de la carrera del émbolo a las nuevas zar un momento eficaz elevado.
circunstancias 11. Se debe operar con la maguina a la velocidad de rotacion maxima
6. Para la determinacion de la fuerza de sujecion necesaria para el solamenle si esta aplicada la fuerza de accionamiento méaxima, y
mecanizado de una pieza concreta hay que tener en cuento la si los platos de sujecion funcionan impecablemente.
fuerza centrifuga de las mordazas de sujecion (en el capitulo intor- 12. Para la operacidn del plato de sujecion a altas velocidades de
ductorio del catdlogo RShm para el grupo de productos 6 se en- rotacion s imprescindible que esté colocada una cubiena de pro-
cuentran las informaciones necesarias para el calculo de la fuerza teccion de dimensiones y resistencia suficientes.

de sujecian necesaria). 13. Los platos de mando automatico con sistema de cambio rapido de

w

7. La fiabilidad del dispositive de sujecion de mando automatico sélo garras, cuyo mecanismo de sustitucion se encuentre en el interior
puede ser garantizada si se observan con exactitud las prescripcio- del plato, necesitan un seguro que bloquee el arranque del husillo
nes para el mantenimiento indicadas en las instrucciones se servi- de la maquina si no estan enclavadas las garras de sujecion.
cio. Especialmente hay que tener en cuenta lo siguiente: 14. Hay que examinar los elementos de sujecion despues du una coli-

7.1 Para el engrase del dispostivo hay que utilizar exclusivamente sion, para verificar que no se han producido fisuras en el material.
los lubricantes recomendados en las instrucciones de servicio,
({El empleo de un lubricante inadecuado puede reducir la
fuerza de sujecion en mas de un 50%).
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Momentos de aprieto de tornillos en Nm:

Calidad| M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | m2a | ‘
88 | 55 | 95 | 23 | 46 80 | 130 | 190 | 270 | 380 | 510 | 670 | Nm
100 | &1 13 33 65 | 110 | 180 | 270 | 380 | 530 | 720 | 960 | Nm
[129 | 95 16 | 30 | 78 | 140 | 220 | 330 | 450 | 640 | 860 | 1120 | Nm
15. Si al proceder a soltar o cambiar tornillos, el subsi- Ejemplos de situaci li le sujecion y

guiente apriete o recambio presenta deficiencias,
éstas pueden dar origen a situaciones expuestas para
personas y objetos. Para la totalidad de los tomnillos de
fijacion debera aplicarse el momento de aprieto
recomendado por el fabricante del tomillo para la
correspondiente clase de resistencia.
A todos los tornillos que tienen que ser frecuentemente
soltados y nuevamente apretados debido p.gj. ala
finalidad que cumplen y a trabajos de reequipamiento
debera aplicdrseles cada seis meses una capa de
lubricante (grasa) en el sector de la rosca y en el sector
de contacto de la cabeza. En el caso de recambio de
los tornillos originales debera elegirse para los nuevos
tornillos la clase de resistencia de los tornillos substitui-
dos (normalmente 12.9). Para los tamafios usuales
M5-M24 de las clases 8.8, 10.9 y 12.9 tienen validez los
valores de la tabla de momentos de aprieto de tornillos
presentada abajo.
16. Tratandose de tomillos de fijacion para suplementos de
sujecion, mordazas de superposicion, instalaciones
fijas, tapas cilindro y elementos similares se empleara
basicamente la calidad 12.9.
Al efectuar recambios de piezas deberdn emplearse
exclusivamente repuestos originales ROHM. La no
observacion de esto libera al fabricante de toda respon-
sabilidad. Para poder dar curso a los pedidos de repue-
stos o de piezas individuales, sin que se presenten
dudas o se cometan posibles errores, es imprescindible
disponer del nimero correlativo de 6 cifras grabado en
la componente. Hay sin embargo una serie de casos en
que la indicacién del no. de pos. del plano o de la lista
de piezas y partes junto a una descripcién de la unidad
constructiva de la pieza en cuestion es suficiente.

A

2. Notas importantes

. El nimero maximo de revoluciones solamente debera
ser operado con un juego de garras UB, que ha sido
asignado en serie al plato, y con la fuerza maxima de
accionamiento.
El plato sdlo debera ser operado a altas revoluciones
cuando se encuente debajo de una caperuza de
proteccion suficientemente dimensionada.
Al emplear garras sobrepuestas no templadas o gar-
ras especiales debera observarse un pese minimo.
4. El control del funcionamiento (movimiento de émbolo
y presion de accionamiento) debera efectuarse
observando las directivas del Gremio Profesional.
5. Ademas hacemos referencia a DIN EN 1550 (norma
europea) en lo concerniente a requistos de seguridad
para la conformacion y el disefio de platos.

17.

-

n

w

En caso de corte ininterrumpido reducir el avance y la
profundidad de corte.

Los ejemplos representados no abarcan todas las posibles
situaciones de peligro. Es asunto del usuario detectar
posibles situaciones de peligro y adoptar las medidas
oportunas.

Pese a la adopcion de medidas preventivas no puede
excluirse un cierto riesgo residual.

En la sujecién de la pieza deben tenerse en cuenta

determinados criterios.

Si la sujecion se realiza de manera indebida, existe el peligro
de sufrir lesiones al salir despedida la pieza o por rotura de las

garras.

Incorrecto

Correcto

Longitud de sujecion muy
corta, voladizo muy largo

e

Apoyo adicional mediante
contrapunto o luneta

Diametro de sujecion
excesivamente grande

| La pieza es demasiado
pesada y el escaldon de
sujecion demasiado corto

Emplear plato de
mayores dimensiones

Apoyo mediante contrapunto
Escaldén de sujecion
pralongado

<

Diametro de sujecion
excesivamente pequefo

Hl

i

Sujecion en el maximo
diametro de sujecion
posible

7

Piezas con pendientes
de fundicén o forjados

3

Sujecion con insertos
de oscilacién

]
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3. Montaje del plato en el husillo de la maquina
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1. Montaje del plato en el husillo de la maquina

1.1 Comprobar la marcha concéntrica y el voladizo del cabe-
zal del husillo de la maquina o de la brida intermedia aca-
bada en la maquina, respectivamente (perm. 0,005
segun DIN 6386 e 1SO 3089).

1.2 La brida debe estar configurada da tal manera que el
plato pueda apoyarse perfectamente en la superficie de
apoyo. La superficie de apoyo en la brida o el husillo tiene
que ser absolutamente plana.

2. Montaje del plato con rosca de unién de émbolo fija
del tamafio (& 140-175)

2.1 Desplazar el lubo de traccion a la posicion extrema de-
lantera.

2.2 Empuijar el émbolo de sujecidn 3 en el plato a la posicion
posterior (garras en la posicién interior maxima).

2.3 Enroscar el plato de mandoe automatico hasta el tope so-
bre el tubo de traccion. (Oberservar que la rosca del tubo
de traccién quede alineada).

2.4 Girar el plato hacia atras hasta que el orificio y la chaveta
del cabezal del husquillo coincidan entre si.

2.5 Apretar el plato contr el alojamiente del husillo y apertar
alternativamente los tomillos de fijacion del plato.

2.6 Verificar la posicion delantera del émbolo (la marca en la
espiga de control 19 tiene que coincidir con la cara frontal
del plato). Si necesario, corregir girando el plato sobre el
tirante (El plato debe estar suelto).

2.7 Comprobar el funcionamiento, la carrera de las garras y
la magnitud de la fuerza de accionamiento.

2.8 Comprobar el plato en cuanto a la marcha concéntrica y
el voladizo en el borde de control.

El desmontaje del plato se efectia andlogamente
pero a la inversa

3. Montaje del plato con quillo do de émbol
giratorio de tamanio (2 200-630)

3.1 Desplazar el émbolo del cilindro de sujecién a la posicién
extrema delantera con el tubo de traccion.

3.2 Enroscar el plato con el anillo roscado 22 sobre el tubo
de traccidn.

3.3 Desplazar el émbolo con poca presion a la posicion tra-
sera. Colocar el plato sobre el contraplato y fijarlo.

3.4 Verificar la posicion delantera del émbolo (la marca en la
espiga de control 19 tiene que coincidir con la cara frontal
del plato). Si necesario, corrigir mediante giro del tubo ro-
scado 22.

3.5 Comprobar el funcionamiento, la carrera de las garras y
la magnitud de la fuerza de accionamiento.

Ajustamiento del curso de seguridad

3.6 Comprobar el plato en cuanto a la marcha concéntrica y
el voladizo en el borde de control.
El desmontaje del plato se efectiia andlogamente
pero a la inversa

4. Cambio de garras — DURO-NC

4.1 Desplazar el émbolo a |a posicién extrema delantera.

4.2 Girar el perno giratorio 9 con la llave de seguridad 53 a
la posicion ,cambio de garras”, las garras estan ahora
desenclavadas.

Cambio de garras — DURO-NC

4.3 Sacar las garras de la guia e incorporar un nuevo juego
hasta la posicion deseada, hasta que el perno de resorte
enclave perceptiblemente en el hueco del dentado.
(Observar el nimero correcto de juego y garras).

4.4 Girar el perno giratorio 9 a la posicién de trabajo
(=Arbeitsstellung) y sacar la llave de seguridad 53.

Con esto se ha finalizado el cambio de garras y el plato
esta en diposicion de servicio.

Mota: La llave de seguridad 53 no puede ser extraida
mientras que el perno giratorio 9 se encuentre an posi-
cién ,cambio de garras” y las garras estén desenclava-
das.

A

Atencion:

Las guias de las garras tienen aristas
vivas (herméticas contra suciedad).
Atencion cuidad ligro!

Las levas de mando para el control de curso de carrera deben ser ajustadas de tal manera que la brocha de la maquina no

sea accionada en el espacio de seguridad X y Y.

Piston en posicion

Curso total del piston p Diametro 140 | 100A75 | 200 | 2500 | 315 | 400630
™ // en posicién extérior) | Curso total del piston | 18 | 25 | 265 335 | 40 486
. | Curso de X 1 1 1 1 15 15
SN [} 3 F— — ¥ | =eauricad ¥| a0 35 35 4 5 | 5

DURO-NC con llave de seguridad y conmutador

A peticion se puede utilizar, como medida de seguriidad suplementaria, un conmutador (suministrable por ROHM). Este conmuta-

dor sirve come encendido y apagado del circuito de electricidad paraq el accionamiento del husillo.

La llave de seguridad solo se puede sacar del conmutador en
llave con las garras en posicién de cerrado.

posicion de apagado, y en el plato unicamente se puede sacar Iz

Esto garantiza durante el cambio de garras que la corriente este interrumpida y a la vez solo con las garras cerrades se

pueda encender de nuevo.



4.

Mantenimiento

1. Afin de conservar el funcio-
namiento seguro y la alta
calidad del plato de sujecion
es indispensable que éste
sea engrasado con regula-
ridad en las boquillas de en-
grase (ver la figura).

Para un distribucion favora-

ble de la grasa, accionar el

émbolo de sujecion varias veces despues de la |ubrica-
cion. Seguidamente, engrasar de nuevo.

2. Segun la condiciones de aplicacion, se debera compro-
bar el funcionamiento y la fuerza de sujecion del plato
después de una duracion de servicio derterminada. La
fuerza de sujecion se mide dptimamente mediante una
caja medidora de presion.

3. Prueba de funcionamiento: El émbolo de sujecion se

tiene que mover aln con una presion minima de acciona-
miento de aproximadamente 3 a 4 bar. Este metodo no
ofrece una informacion absolutamente precisa y no susti-
uye la medician de la fuerza de sujecion.
Sila fuerza de sujecion ha caido demasiado, o el émbolo
de sujecion ha caido demasiado, o el émbolo de sujecion
no se puede mover bien, debera procederse al desen-
samblaje del plato, a su limpieza y a una nueva lubrifica-
tion.

4. Intervalos de mantenimiento: Segun las condiciones de
aplicacion, sin embargo, como minimo despues del
tiempo de aplicacion indicado.

Recomendamos emplear nuestra grasa especial 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.

5. Desensamblaje y ensamblaje de los platos

. Extraer las garras de sujecion 18.

2. Desatornillar las chapas de cubierta 5/6 de las garras-
guia 2.

3. Desatornillar la parte inferior del cuerpo (la parte infe-
rior liene una rosca de expulsion).

4. Extraer el anillo de ajuste 8.

5. Extraer juntos el émbolo 3 y las garras-guia 2,

6. Desenroscar el tornillo regulador (lateralmente a la
garra-guia) y expulsar la cermallera 4.

7. En caso de que el perno de resorte presente alguna

dificultad, éste puede desmontarse desenroscando el

tapan roscado.

Piezas de repuesto

Al formular el pedido de piezas de repuesto rogamos indicar el nimero Ident. del plato y el nimero de posicidn o la denominacion

8. Extraer el perno giratorio despues de desenroscar el
tornillo prisionero del taladro.
9. Ensamblar el plato analogamente pero a la inversa.

Adicionalmente debera observarse:

El tarnillo regulador no debe bloquear la cremallera 4,
posicionar el anillo de ajuste 8 en la posicion corres-
pondiente.

de |a pieza deseada (ver |a pagina 3) — el nimero ldent. se encuentra aplicado en la cara frontal del plato.

Calculo de la fuerza de sujecion y del numero de revoluciones

7.1 Determinacion de la sujecion

La fuerza de sujecion Fgy, de un plato es la resultante de
todas las fuerzas ejecidas radialmente por las mordazas
sobre la pieza a elaborar. La fuerza de sujecion aplicada
antes de iniciar la elaboracion por arranque de viruta,
estando el plato en reposo, es la fuerza de sujecion inicial
Fspo. La fuerza de sujecion Fsp que efectivamente actua
durante el proceso de elaboracion por arranque de viruta
es igual a la fuerza sujecion inicial Fgy,, existente en el
estado de reposo, aumentada o disminuida por la fuerza
centrifuga F¢ de las mordazas.

Fsp=Fspo = Fc  [N] (8}

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

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

la fuerza de sujecion Fgp, por el factor de seguridad

S; = 1,5, cuya magnitud depende del grado de precision
de pardmetros tales como carga, coeficiente de sujecion,
elc.

Fsp = Fspz' Sz (N] (2)

Para |a fuerza estafica inicial de sujecion Fgp, se debe
considerar un factor de seguridad Sg, = 1,5, con lo cual
para la fuerza de sujecion en reposo Fgp, se tiene:

Fspo = Ssp & {Fsp + Fc) [N] {3)
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.

27



7.2 Determinacion del nimero de revoluciones admisible

7.2.1 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

Fspo
spo _ [
Ssp G

La fuerza centrifuga F, depende en la anterior ecuacion
de la suma de las masas de todas las mordazas mg,
del radio rg del centro de gravedad y del nimero de re-
voluciones n. Considerando estos factores se obtiene la
siguiente férmula:

Fsp = [N] (4)

I1-n.,2
Fe=(mp-rs) - ( 30 )" [N] (5)
A la expresion mg - rg se la denomina momento centrifu-
gal M.
Mc=mg-rs  [mkg] (6)

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

[mkg] @)

McGB se obtiene de la tabla inferior.

M = Mg + Mcag

Mcapg se obtiene de la siguiente férmula:

Mcag =Mag " fsag  [Mkg] (8)

Al utilizar mordazas estandar fabricadas en serie,
asignadas al correspondiente mandril por el fabricante del
mandril, las fuerzas de sujecién se pueden obtener del
diagrama fuerza de sujecion/nimero de revoluciones

(ver pag. 28).

7.3 Numero de revoluciones admisible

Para la determinacion del nimero de revoluciones admisi-

ble (nadm) para una determinada tarea, se emplea la si-
guiente formula:

80/ Fspo=(Fspz' S2) (i1 )
1 ¥ M

(Considerar el nimero de mordazas para M)

Nadm =

Atencion:

El nimero maximo de revoluciones del mandril
Nmax (grabado en el cuerpo del mandril) no debe
ser sobrepasado, aun cuando el nimero de revolu-
ciones admisible nz calculado sea mayor.

| Piato 140 | 160 [ 175 | 200 | 250 | 315 | aoo | s00 | e30
E‘T i ] Sae A 85 85 85 | 105 | 125 | 145 | 180 | 180 | 260
e 4 i B | 20 20 | 20 22 | a0 34 50 50 | 68
' L A ’j s e Cl & | 41 | &1 | 45 | 55 | 5 | B0 | 8 | 110 |
e gl | —1 ESE Pesomix ankg D43 | 043 | 043 | 073 | 15 | 227 | 45 45 13
R méx. en mm

Para numera
revolutionas
de maxime

12 | 140 | 190 | 220

2 45 | 55 62 70 | @3 |
= i L méx. en mm % | 2 26 29 | 35 | 3 | 4 | 48 | s2 |
M ifugal Mc g [mkg]| 0,0182| 0,048 | 0,0575| 0,087 | 0194 | 0406 | 089 | 136 | 3,15 |

8. Diagrama fuerza de sujecion/numero de revoluciones ver pagina 34
9. Diagrama fuerza de sujecion/fuerza de accionamiento ver pagina 34

10. Datos técnicos ver pagina 35-37
11. Accesorios ver pagina 38
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1. O6wme yKkaszaHus 1 MHCTPYKLMA NO aKcnsyaTtauum
MeXaHU3NPOBaHUbIX 3a)>XUHHbIX YCTPOUCTB

EesonacHan akcnnyaTauwa MexaHnInpoBaHHblx
JAMUMHbIX YCTROWCTB, B OCOOBHHOCTH 3aMUMHBIX
NaTpPOHOB, HA BBICOKONPOMIBOAMTENLHEIX TOKPHBIX
cTaHkax, paboTalowmnx NPW BeICOKMX Yucnax ofopoTos,
TpetyeT coBMOGEHNA HNKBECHEAVIOWWNA NYHKTOB

1. MOHTaX MEXAHWAWPOBAHHOMD 3aXUMHOMC NATPOHA W
UWNWHAPRa OCYWECTRNRETCH C BRINDNHEHWEM
cneayiowmx TpeboBaHWA TEXHMKK GE30NACHOCTI:

1.1 3anycK WNWHABNA CTAMKA PA3peasTch TONbKO
nocne AOCTUAEHWA 3aAaHHOMD QABNEHNA B
JAMUMHOM UMNUHADE W MDY OCYWECTaNEHUA
3amuma B gonyckaemon obnactu obpaboTku.

1.2 CHATUE 3a0vuMa paspewaeTen ToNkkKo nocne
OCTAHOBKW WNWHOENA CTaHKE

1.3 B cny4ae ucHesHOBEHWA 3aNUMHOR 3Heprun
aamum oGpadaTeiBaeMOR QeTany fonxed npogo-
N¥aThCA 40 OCTAHOBKKW WnuHgens, (Marotoane-
HHBIE PUPMOoR PEM 3aXnMHBIE UMNWHADE! C Npe-
ADXPAHNTENBHLIM YCTPOWCTEOM BhINONHAKT 3T0
TpebGopanune).

1.4 B cnyuae npepoisa B TOKOCHAGKEHUM W3MEHEHHAR
WMEIDWETOCA B AaHHLIN MOMEHT NONOMEeHWA
BKMNDHEHWUA HE NOIBONAETCH.

1.5 B cNy4ae MCHe3HOBEHWA 32 AMMHON IHEDTAE
CHUIHAN QONAEH OCTAHOBUTE WNWHAENE CTHMKE.

2. TpebyeTcs TWATENLHOMD CODNIOAEHWA Boal YWRASAHWA
fo TexHuke Be30NacHOCTH, COAePKUMbIE B CODTEET-
CTEYIOWWUE UHCTRYKUWAY NO IKCOAYaTaynM.

3.Mocne MOHTAXE 3aXWMHOro NaTpoHa M g0 &ro ssoga
8 AeCTBUE NPOREPRINTCA BCe yHKMA NETROHA.

Mpy 3TOM BHUMaHWE CheayeT o0paTHTE HE:

3.1 3amumnoe yocunue!
3afaHHoe 4NA AAHHOMD 3aMUMMOND YCTPORCTEa
aamumHoe younue (+ 15%) ofaaTenso qocTr-
raeTcs NpW MakcumansHoM paigrem yeunun/
Aasnedun!

3.2 Kontpone 3a xogom!
OnA x04a 3aKUMHOTO NOPWHA HeoOxoaumo npe-
AYCMOTRETh AManazon BEIonacHoCTy B nepeaHen
3aHEM KOHEYHBIX MONOseHER JEnyce ngdsgsnn
CTAHKA PaspewacTen TONLED NOCHE NEoXDWRaHns
JAMUMHBIM NOPLWITE SHANEI0HA GEIONRCHOTTA,
B Uensx KOHTPONA 33 3aXUMHBLIM NYTEM NDUMEH-
AIOTCA WCKNIIYUTENEHO KNABMWHBIE KOHEYHbIE
BLIKNKYATENN, COOTBETCTBYIOWME TPEBOBAHWAM
cornacHo Npasvnam ObwecTea repMaHcKnx
anexktpukose 0113/12.73, abzay 7.1.3.

4. ECNu y CTaHKa BoICILee MaKCMMansHoe 4ucno obopoTos,

YEM ¥ 3AKMMHOMC YCTROACTBA MNW UMNMHAPE,
TREGYETCR HANWHWA Y CTAHKE OrParuYUTENR CKOPOCTY
BPAaLEHNA.

5.8 cny4ae cMeHbl 3aMAMHONS YCTROWCTEa Heobxogumo
COrNacoBaHWE KOHTPONA 34 XOA0M C HOBbIM
FAMMMHBEIM YCTRPOWCTBOM,

6.Mpw onpegenenvn Hebxogumoro npy o6paboTke
NAHHOW JeTany 3aXUMHOM0 YCUMUA YHUTRIBAIOTCA
LEHTPOOEMHBIE CUMBI 3AMUMHBIX KYNAYKOB.
(flaHHsle No onpeaeneHnio HeoBXoaMMOro 3aXMMHOro
YCWMNWMA NPUBOAATCA B BBEASHUM K NPOCNEKTY
upmMel Pém “3amumHsie yoTpoRcTea, rpynna &)

7. HagemHoCTh 3aMMMHOMND yCTponCcTea ofecneyMBaerca
TONLKO TOrAAa, KOrga WHCTRYKUWA NO TEXHWUYECKOMY
YXOMY 33 HUM 8 TOYHOCTK cobnopaeTcs.

B ocbennocTu:

7.1 Ans cmasky 0653aTeNbHD NPUMEHABTCH CMa-
3JOMHBIM MATEDPWAN,, PEKOMEHAOBAHHBIA MHCTRY-
KUMER NO TEXHNHECKOMY YXOQY.

(MpuMeHerre HENPUIOAHOMND CMa30qYHOro
Matepuana NPpUBOAUT K YMEHLIWEHWHD 3aMHUMHOND
yeunua Ha 50% v Gonewe).

7.2 Heobxogumo 0BECneYnTs CMa3Ky BCEX NOBEPXHOCTER,
HYMOE0WMX B Hen. (HeGonswwe 3a30psl MEXOY cOCTa-
BHBIMKU YACTAMKM TREGYT CMa3KK Nog BLICOKUM gaBne-
HUEM, T.8 CMa3bIBAHWS NPKM NOMOLUM CMA304HON0
WNPUYa BICOKOro AaBneHun)

7.3 Ana nyqwero pacnegeneqns CMazoqHoro matepuana
3aMMMHLIA NOPWeHL NOCNE CMAa3kIBaHWA NPEMeaeTcs
HECKONBKO pas no BCemy x04y C NocnegyowyM NnoeTo-
PEHUEM CMAZLIBAHWA U NMPOBEPKOR 3AMMLHOND YoUnua

8. 3amumHOe yCunue perynapHo NpoBepReTen, ocobeHHo
B8 HA4arne HOBOW Cepuy, NPU NOMOWW AVHaMOMETPa
“ONTUMANEHAR HAAEXHOCTE 0BBCNeYUBASTCH TONLKO
PETYNAPHEIM KOHTPONnem!”

9. Mocne 500 3aMUMHBIX X04CA WNKW PaHbLIE PEKOMEHAYETCH
APEMELAaTE 3aMUMHBIR NOPWEeHs NO Boemy xoay. (Takum
ofipasomM cMaska ONATe XOPOWO PacnpeaendeTca U 3amu-
MHOE yCUNWEe COXPaHAeTCH 3a Gonee ANUTENbHLIA CROK)

10, 8 gfy4se NPUMEHEHWA CNEUMANEHBIX JAKUMHBIX KYNaYKkos
cofimopaoTea cnegylowwe npaewna: (CTpaMuua 27)

10,7 Ja=MRHBIE KYNAYKA MIrOTOBNAIOTCH KakK MOMHO
GANBE NErKAMU 1 HWZKUMY. TOYKa 3aXUMa QONKHA
HANBEMTRCH KaK MOXHO OGnuwe K nepegHen cTopoHe
naTian [Touka 3axuma, Haxogauaaca Gonswe oT
fepegrel CTOROHE! NETHOHS BuidniBaeT Sonbwee
TpeHWE Ml DBEDXHOCTAX HAMPABNAIWWK KYNadqokK w,
TakumM GBEEIOM, IHAYUTENBHO YMEHBLIAET 3aMUMHOE
yeounue),

10.2Ecnu cneymiiibhipie Kynauky N0 KOHCTPYKTUBHbLIM
NPUYUHAM sl munu wype,, 4eM NnpuHagnexawne K
AAHHOMY 32¥MHMMOMY YCTDOWCTBY CTYNeHYaTse
KyNaLqKku, TO CERIAHHEIE C 3TUM 00NbLIKME UEHTRO-
GexHble CUMNbl YHMTRIBAIOTCH NPW oNpeaeneHn
Tpelyemoro 32 MMHNID YCUNWS 1 OPUEHTUPDBOYHOTD
3HAYEHWA Yncna clopaTos.

OTHOCUTENEHO ONPEAEAEKMA A0NYCTUMOR CKOPOCTH
BRAWEHUA Mbl OTCuINEBEs Bac x pazgeny 7 Ha
cTpaHuue 27

AnA TouHOro onpegeneMHa aKTUYECKOTO 3AMUMHOTO
YEWNMa Mbl pEKOoMeHgyen Bas Rawe 3nekTpoHHoe
namepuTensHoe ycTponcTad AMED, noseonsiowee
HAMGDA T JLHAMHDE YEUNNA KAX B COCTORAHWN NOKORA,
TAN W B0 BDEUT SpALEHIA. G BI0 NDMOWLLIO NaMerenve
SARMMHOND YOUNWE B DEXyLTETe ABRCTBUA LeHTPOG-
EHHON CMNBI KYNaYKDB MOKET GbiTb NETKO ¥ TOYHO
W3MEPEHO.

10.3 CeapHeie MCNONHEHUA NO BOZMOMHOCTH W3OBTAITCA,
Bo BCAKOM CnyYae, 0AHaKo, CBapHBIE WBLI NPOBEPRA-
HOTCA Ha YCTORYMBOCTE K LEHTPOOEMHBEIM W 3aKUMHBIM
HarpysKkam.

10.4 KpenexHbie BUHTEI NOMBLATCA C LENbio J0CTUXEHUA
Kak MOXHO bonewero BCDLDEKTMBHOFO MOMEHTA.

11.Hanbonbwee yncno 0GOPOTOB paspelwaeTca ToNLKO Nocne
AoCTUREHWA Hanbonewero paboyero younusa u NaTpoHoOB B
cnyyae, paboTawmx Ge3ynpeyHo.

12.Npu BeICOKKUX yncnax ofoPOTOB 3aXMMHBIA NaTRoH
AOMMEH HAXOAMTECH NOJ 3EWMTHLIM KOKYXOM QOCTE-
TOUHBIX PA3MEDDE.

13.B cnyyae MexaHu3MpoBaHHbIX ObICTPOCMEHHBIX 3aMUMHBIX
NaTPOHOB, MEXAHWIM CMEHEI KOTOPBIX HAXOAWTCR BHYTPW
NarpoHa, HEoBXOAUMO NPEAoXPaHUTENBHOE YCTPORCTBO,
MNO3BONAILWEE JANYCK WAKHAESNA CTAHKA TONLKO npK
3a(DMKCMPOBaHHBIX 38XUMHBIX Kynajvkax.

14, 3aMumHoe YCTPOWCTBO, NOTERNeBWee CTONKHOBRHWE,
06R3aTenbHO NPOBEPAETCA HA 06pA30BaHNE TPEWWH
nepeg fansHenwWwen kcnnyaraumen.

15, M3HOWEHHBIE UMW NOBPEMAEHHLIE KDEMNEMHBIE BUHTEI
3AMUMHBIX KYNAHKOB 3aMEHAKTCH HOBBIMK ¢ obBecneye-
HMEM MUHUMAaNbHOro Kadectsa 12.9.

29



I — -
A

2. BaxkHble yka3aHus

1. Han6onswee yicno 06OPOTOB AONYCKAEGTCA TONLKO
C NPUMEHEHWEM KYNAYKOB, NPUHALNEXAWMWX K
JAaHHoMy natpody (Tvna UB,), v npu Haubonbluem
pabodem yeunun. 3aXMMHbIA NATPOH A0MKEH
HaX0AUTLCA B GE3YNPeYHOM COCTORHUM,

cneyvanabHelX CMEHHBIX Kynavkos Heobxogumo
06ecneYuTs MUHUMANBHLIA BEC.

4. NpoeepKa AeACTBAA (XOA NOPWHA W paboyee ycunue)
OCYLWECTBNAETCA cornacHo MNpaBunam TEXHWKK
6Ge3onacHocTy.

L

MpK BLICOKKMX 4MCNax 060POTOB 3aKWMHLIR NATPOH
AO0NXKEH HAXOOAWTLCA MO 3aLMTHEIM KOXYXOM
AOCTATOYHBIX PA3MEPOB.

5. Mo scem gpyrMM BONpocam Mel OTCeinaem Bac k
TpeboeanuAm MOCTa ®PI DIN EN 1550 (espone#ckmin
CTaHAapT) No TexHWke 6e30NacHOCTH ANA OOPMNEHWUA

3. B cny4yae NpMMEHEHWs HE3aKANeHHbIX Uik W KOHCTPYMPOBAHWA TOKAPHbLIX NaTPOHOB.

Mpumepbl HENPaBWNLHOIO W NPaBUNLHOIO 3aMUMa 3NW4HLIX geTanen

Jaxum onpegeneHHoi aetany TpebyeTt y4eTta onpeaeneHHeiX KpuTepui. HenpasunbHbIR 3aKMM MOXET NpuBecTy
K BbIOPACKIBAHWIO ABTANW MNKW K NONOMKE KyNadka v, Takum ofipasom, npeacTasnAet coboi Gonbluylo ONacHOCTb.

Mo cpaBHeHuo ¢ obwen

L i |

B cny4ae NpepbiBUCTOr0 Pe3aHni YMEHbLUWTL Nogadqy u rmy6uHy pesaHus.

BhllwenpuBeAeHHbIE PUCYHKW CNYXKAT TONBKO NPMMEPaMM U HE MOKA3LIBAIOT BCEX BO3MOXHbIX ONacHOCTed,

MpeaBUAETE BOIMOXHYIO ONACHOCTL W NPEANPUHATE COOTBECTBYIOLLYIO NPEA0CTOPOXHOCTE BXOAMT B 0BA3AHHOCTH
oneparopa.
HECMDTpFl Ha HAQEeXHYH) KOHCTPYKUWIKD NaTPpOHOB OCTAETCA BOIMOMHOCTE BOIHWKHOBEHWA ONACHOCHOIO
NONOMEHWA NPW WX JKCNAyaTauWwK.

) [fononxutensHoe
ANVHOW AeTany 3aMu- B nognupaHue LeHTpoM
) Maeman OMMHA KOpOoTHa B B WNK NIOHETOM
O B —
/
| —y

[vameTp 3axuma — T MpUMeHEHNE 3aXUMHO-
6onbiluon a ro narpoxa Gonbluero

B pazmepa

| T |
fetans TAxena u M LononHutensHoe
CTyNeHb 3axuma Ans 1 nognupaH1e LeHTpom
Hee KOpOTKa H 1 YAMUHEHWE CTYNEHN

< 3aMmMma
pl - ¢

[Auamertp samuma 3amnm HanGonswWum
MANEHBKWA 1 AMAMETPOM

H

H

1

8

INwuTble uNW KoBaHble - : 3axum Npr NOMoLLW
AETANK C HAKNOHOM \-— KaYaloWMACA BCTABOK

]:'i
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3. YcTaHOBKa nNaTpoHa Ha WNWHAESNb CTaHKa

1. YcTaHoBKa NaTpoHa Ha WNWHAENb CTaHka

1.1 NpoBepuTe NepegHW KoHeY, WNUHASNA Wnu
o6paboTaHHuA hnaHey NaTpoHa Ha CTaHKe Ha
pagwansHoe u Topuesoe Guenua (QUH 6386/1 un
WCO 3089-0,005 mm).

1.2 ®opma dnaHua gomkHa oGecneduTbs HafexHoe
npunerasve NaTpoHa K NNOCKOCTW CThiKa GOI'ITD—
BOTO COBAWHENS.

MNNockocTs CThiKa A0N#HA ObiTe COBEPLEHHD
NNOCKOM.

2. MoHTam NaTPOHOR C HENOABUMXKOW COBAMHWTEN-
HOW pe3sbon y nopwxsa (¢ 140-175)

2.1 MNepegeuHyTs TRYOY-TArY 8 caMoe nepegHee
NoNoXeHve.

2.2 MNpegsuHyTh 38XUMHLIA NOPLEHL B NATPOHE B
3afjHee NONOXeHe (Kynadku HaxogaTca B camom
BHYTPEHHEM NONOMEHWUN).

2.3 HaBuHTWTE MEXAHWAUPOBAHHLIA 3AMWUMHBLIA

naTpoH 4o ynopa Ha TpyGy-TAry, obpawasn
BHWMEHME HA COOCHOCTb pe3blbl TpyOLI-TAMW.

2.4 Bpawarte NaTpoH Hasag, noka oTEepcTUe He
OyaeT COOTBETCTBOBATL NOBOAKY Ha WNWHAeN-
bHOW ronoBkKe.

2.5 Haxarte NaTpoH NPOTUE ONopbl Ha WNWHAeNe U
YepenoeaHuem 3aBUHTUTL BUHTLI ANA KPenneHua
narpona.

2.6 NpoBepuTb NepeaHee NONOXEeHWe NOPLHS
(MapkMpOBKa HA NPOBEPOYHOM WTWUDTE JONKHa
COOTBETCTBOBATL TOPUY NATPOHA).

2.7 MpoeepuTe paboTy NaTpoHa, X04 KyNnaykos u
MAKCHUManLHo gonyckaemoe paGoyee ycunue.

2.8 Ha npoBepo4YHOR KPOMKE NPOBEPUTE NaTpoH Ha
paguankHoe 1 TOpueBoe BUEeHWUR.

LOemoHTam natpoHos npoBogutcA B obpaTtHom
nopfaake.

3. MoHTax naTpoHOB ¢ NOBOPOTHOW peabboBon
BTYNKOW Yy nopwHs (¢ 200-630)

Mpw nomowm TpyGel-TArM NPeaBnHyTe NOPLIEHb
IAKUMHOID UMNMHAPA B camoe nepeaviee
NONOXEHWe.

3.2 NocpeacTeom KonbUa ¢ pe3nbon HABUHTUTE
naTpoH Ha Tpyby-Tary.

3.3 Hebonbwum gagneHuem nepegevHyTe NOPLWEHS
B 3agHee nonoxeHue. Hacagute NaTpoH Ha
chnaHey 1 yKpenuTe ero.

3.4 MNposepuTb NnepegHee NoONoxeHue NOPWHA
(MapKMPOBKa HA NPOBEPOYHOM WTUDTE AoNKHa
COOTBETETEOBaTEL TOPUY NaTtpoHa).

3.5 MNpoeepute paboTy NATPOHA, X004 KYNa4YKoBE v

MakcumaneHo gonyckaemoe paboqee ycunwe.

3.

—

Perynupc npeac T HOro xoga

3.6 Ha NpoBepo4HOA KPOMKE NPOBEPUTE NaTPOH Ha
pagvansHoe v Topuesoe GueHunA.
[leMoHTax NaTpOHOB NPOBOAWNTCA B 0BPaTHOM
nopagke.

4. Narpox DURO-NC

4.1 MNepegBUHYTL NOPLIEHs B CaMOE NepeaHes
NONOXeHne,

4.2 MNpu nomoww 9 npegoxpanutensHoro 53 kno4a
NPMBECTH NOBOPOTHBLIA GONT B NONOXEHWe ,CMeHa
kynadkos", (= ,Backenwechsel") 4em BeIBOAATCA
hUKcaTopb! KyNayvkos.

NatpoH DURD-NC

4.3 BuITAHYTL KyNa4dku w3 Hanpasnaowen v BCyHyTh
HOBbIE KyNauyky 4o XKenaemoro NONoXeHusa, noka
MPYMUHHBIR WTUMHT HE CUENUT 3aMeTHO C BRaguHoR.
BHvmaHwe cnegyet 06paTTe Ha NpaBunbHble Homepa
KOMMNNEeKTa 1 Kyna4xkoe!

4.5 MNpusectn 9 nosopoTHLIR 6oNT B NonoxexHwe paborta”
(= ,Arbeitsstellung”) ¥ BbiHYTL NpefOXPaHMTENbHLIA 53
ko4, Teneps CMEHA KYNaYykoB NOKOHYEHaE W NaTpoH
roToB Kk paboTe.

MNpumevanne:

MpegoxpanutensHelid koY 53 He BeIHUMaeTCH, Korga
NOBOPOTHBIA GONT HAXOAUTCA B NONOXKEHWK, 9 CmeHa
kynaukos”, (,Backenwechsel") aHauwr, korpa
Kynauqku He (OUKCUPOBaHBL.

A

BHuMaHue

Kyna‘-lKOBan HanpasnAWwan Gea nepenomMma KpoMmkun
ANA rpA3eHenpPoHULaeMoCcT

OCTOED)KHO: ONAcHOCTE NONYYeHWA pe3aHblix Tpaem.

KOHTaKTHLIE KyMaqkin perynpyloTcs ¢ Tem, 4To0bl WANHAENL HE NYCKANcs, Noka nopuweHs HaxoauTca

B NPeAOXpaHUTeNbHbl yHacTkax “X" u "Y'

|

NOPWets B CaMOM
fepegHed nono-
HEHWK (KYNavuoK B
CAMOM HADYMHOM
NoNoKEHNH)

obwma x04 NopwHa

.

Paamep natpoxa

140 [160/175] 200 | 250 | 315 |400-630

| OBwmit X048 NOPWHA 18 25 | 265 335 | 40 ! 46
MNpeaoxpa- X 1 | 1 I O O I -1 | 15
| HUTENEHER X048 Y 3,0 a5 35 & || & | 5

31



4. TexHu4eckum yxon

1. BeicoKOe Ka4ecTBo W HafexHan
paboTa 3aMMMHOrD NaTpoHa
o6ecne4vBaloTca perynap-

HbIM CMasblBaHWEM 4Yepea

CMa30YHbIE HUNNEeNW (CMoTpu

PUCYHOK).

[na ny4wero pacnpegeneHua

CMa304HOro marepuana

3aXKUMHBIA NOPWEHbL NOCNEe CMasbiBaHWs npeme-
WaeTcs HECKONbKO pas no BCemy xoAdy ¢ nocne-
AVIOWKWM NOBTOPHLIM CMa3blBaHUEM.

2. lecTBMe NaTPOHA W ero 3a)KMMHCe ycunue
NPOBEPRAIOTCA Yep ONPeAeneHHbIE NPeMEXYTKN
BPEMEHW B 3aBMCHMOCTH OT pabounk ycneui.
3aKMMHOE YCUNUE UBMEPAETCA HAWMYHLWKUM
o6pasoM Npy NOMOWW AMHAMOMETDA.

3. Nposepka pewcraua:

W npn oveHb maneHskom pabodem aaenewuq a8 3-4 6
3aXMMHBIA NOpLIeHs AOMKEH NepeasuraTeCa.

3JTOT METOA, 0AHAKO, ABNABTCH HEAOCTATOMHO
HaAeXHbIM W, NO3TOMY, HE MOXET 3aMeHUTb
W3MEPEHWE 3aXUMHOIO YCUNWA.

B cny4yae cUNbBHOTO YMEHBLLUEHWA 32XMMHOM0 CNUNusa
WNK xe HeceoBo4HOro NPEeABUMKEHNA 3aXUMHOI0
NOPLWHA NaTpoH pasfupaeTcA ¢ NocnegyowumMI
YUCTKOW ¥ CMaIKOM.

4. CpOKM TeXHM4YECKOro yxofa 3aBucaT ot paGounx
ycnoeui. MpuBeaeHHbIe CPOKW CHUTAIOTCA MUHU-
ManbHbIMK.

PekomeHayeTcs Hawa crieywansHan cmaska F 80.

A Yepes kamaoie 20 paboynk 4acos — Npu Curb-
HOM 3arpR3HeHuk Yepes Kamable 8 pabounx
4acoB — CMa3blBaTh BCE CMA304Hble HUNNenw aAns
obecrnedeHnn Hage)Hon paboTbl 3aMMMHOIo NaTpoHa.
Yepes kaxgbie -2000-3000 pabounx wacos pazbu-
PaTb W YUCTUTL NAaTPOH.

5. Pazbopka n cbopka naTtpoHa

1. BoiHyTb kynadku 18 (cMoTpu nyHkT .CmeHa

Kyna4koB®)

2. OTBUHTMTL 3alMTHLIE NUCTEI 5 ¢ B Hanpae-
NALWWX KONOAOK.

. OTBMHTUTE HWXKHIO 7 YacTb KOpnyca (OTUMHasn

peakba).

BoiHYTEL ycTaHoBoYHOE B Konbuo.

. BbIHYTE NOpWweHs 3 BMECTe C HanpasnNAUMKU 2

Konogkamm,

. BIBUHTUTE YCTAHOBOYHBLIA BUHT (PAAOM C Hanpa-

BMAIOWEN KONOAKON) U BeDKATL 3y64aTyio penxy.

Ecnu Npy»WHHBLIA WTHDT ABUraeTca C TPYAOM,

€ro MOXHO AEMOHTUROBaThL BbIBUHYMBAHUEM

3aN0OpPHOrO 4 BUHTA.

o e W

~

o

3anacHbie 4acTtu

8. BiHYTb NOBOPOTHLIA GONT M3 OTBEPCTUS, BLIBUHTME
WTHGT.
9. Natpox céupaeTca B 06paTHOM MOPRAKE.

Mpumeyanwe:

YCTAHOBOYHOMY BUHTY Henb3A GMokMpoBaTte 4 aybuatylo
penky!

YcraHoBo4HOE KonbLo B cneayeT NpuMBEcTV B cooTee-
TCTBYIOWEE nonomxeHue!

[insa 3akasa 3anacHbIX 4AcTen NPUBOAMTE MAEHTNG 3aXUMHOro YCTPOMCTa (HaxohaWwerocs Ha ero Topue), a
TaKKe HazeaHue U WAEHTNS TpebyeMol 3anacHoi YacTu.

7. Pac4éT 3a)XXuMHOro ycunus um 4Yucna oboporos
7.1 OnpegeneHne 3aXKUMHOr0 YCUNUA

3amumHoe YCUNWe TokapHoro natpoxa Fgp pa-
BHABTCA CYMME CWN BCEX Kynadkos, AedcTey-
HOLWMX Ha 38roToBKY pagwansHo. MNpunoxexHoe
A0 HAYana pPesaHun 3aMwMHoe CYN1e Npo NoKo-
ALEMCA NaTPOHE ABNAETCA WCXOAHLIM 3aMW-
MHBIM yeunuem Fspo. Monydaemoe B npouec-
ce pesaHuA 3axumHoe ycunue Fsp pasHAeTcs,
C OAHOW CTOPOHBI, NPEACTABNEHHOMY B COCTO-
AHUWM NOKOA UCXOAHOMY 3aXXKWUMHOMY YCUNWIO
Fspo, yBENMYEHHOMY NGO yMEHbLWEHHOMY Ha
BenuMuuHy ueHTpoGemHoi cunel Fo kynaykos.

[N] M

3Hak () NokasbiBaeT HATAXKEHWE CHAPYXKU
BOBHYTPb.

Fsp = Fspo L Fo

3HakK (+) NoOKasbIBaeT HATAXEHWE UIHYTDKW
Hapy»xy.

32

Mony4aemoe B NpoLecce peaaHun aaxuMmHoe yeunue Fsp
paBHAETCA cune HaTsxeHus, Fspz, Tpebyloweica ana
nNpouUgcca peaaHws, NOMHOXEHHON Ha KO3MMUUWEHT Ha-
AEXHOCTH Sz = 1,5, BENMUMHA KOTOPOrO 3aBUCHT OT
TOYHOCTW TAKWX NapameTpoB BNWAHWA KaK Harpyaka,
K03 MDULMEHT 3aXKuMa W T.4.

Fsp =Fspz* Sz [N] (2)
nplﬂ CTaTUYECKOM MCXOOQHOM 32aMWUMHOM YCUNWUK FSpQ
Cneayer yuuTbiBaTh KOAMDNLMEHT HaABKHOCTH Ssp = 1,5,
pesynsTaTe Yero ANA 3aXMMHOIO yeunua Fspo B COCTO-
AHWK NOKOA BLIABNAETCA.

Fspo=Ssp * (Fsp £ Fe) [N] 3)
3Hak (+) NnoKasbiBaeT HATAMEHWE CHAPYMW BOBHYTDb.
3HaK (=) NOKA3LIBAET HATSXKEHUE U3HYTPW HapPYXY.



7.2 Onpegenexnve gonycTtumoro yucna o6opotos

7.2.1 UenTtpobexnan cuna Fg U yeTpobexHsIn momeHT Mg

W3 ypasHenunn (1), (2) u (3) npu HaTRXKEHWW
CHapy»W BOBHYTPb NONy4aeMm:

F

Spo

—SP0_p.[N]
Ssp

npuém uentTpobexHan cuna Fg 3aBvcuT oT

CYMMbI BCEX MACC Kynadykos mg, pagwyca

UEeHTpa TRXEeCTW s U 4una obopoTtos n. B
pesynsTate nony4aem cneayiouyo dopmyny:

Fc=(ms-rs)'(n'")2 IN] 5

Fsp= (4)

30
BolpaxkeHne MB - s AasnAeTcA UETPOGEXHBIM
MomeHToMm Mg

Mc=mg-rg  [mkr] (6)

7.3 QonycTmoe yucno obopotoB

Yrobel onpegeniTe AONYCTUMOE Yucno obo-
POTOB ANA onpegenéHHoro paGo4ero 3afaHus
crnegyeT Nonb3oBaThCA QOPMYNon:

[inA 3aWMHbIX NATPOHOB C BA3UCHBIMW U NPUCTABHbIMK
Kynaukamu, Npy KOTOPbIX ANA W3MEHEHWs 06NacTv 3am-
“Ma npucTaeHble kKynadkw AB cmewalotes, a 6asvcHble
Kynaukv GB npUMepHO COXpaHAIOT CBOE pagnancHoe
nonoeHve, gedcTenTensHa dopmyna:

MC = MCGB + MCAB [MKI’]

3Ha4veHun MCGB AaHbl B HUKHER Tabnuue
MCAB onpegensAeTcA No cnegyouwen dhopmyne:
Mcag = Mag " fs ag  [MKr]

Mpy NPUMEHEHUN CEPUIAHBIX CTAHAAPTHBIX KYNauKoB,

NPUAAHHBIX M3rOTOBUTENEM NATPOHOB ONpeaen&HHbIM
3aMUMHEBIM NaTPOHaM, COOTBEETCTBYHOWES 3aMUMHOE

(7)

(8)

YCUNMWE MOMHO Y3HaTb W3 gUarpammel 3axuMmHoe ',FCMHME}'

uucno obopotos. CM gna atoro cTp. 34.

A BHumaHnue:

MakcumansHoe 4ucno o6oPOTOB Nmax 32KUMHOMo
naTpoHa (ykasaHHoe Ha KOpnyce NaTpoHa) He AOMKHO
NPeBLIWAaTECA W B TOM CNy4Yae, 8CAW paccynTaHHoe
4Mcno 06OPOTOB Nzy| BhIWeE.

- 30 V FSPO - FSF} l [Mun=1]
Nzul = 3 M,

(anA X Mg y4ecTs YUCNo Kynaqkos) (@)
Matpox 140 | 160 | 175 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
R r .] £ -i- — | . Al s 85 | 8 105 125 145 180 180 260
< 1 [ i ] B| =20 20 | 20 22 0 34 50 50 68
g |t Hon ._.;E c| a a1 | 4 15 ss | s | s | a0 10
s 4+ '[ B il | | ) E 2 Makc. sec 8 xr 0.43 0.43 |_ 0.43 | 0.73 1.5 227 45 45 13
2 I £ FaMaxc omm 45 55 62 | 70 93 12 | 140 190 220
& |EF  LaMaks vmm 26 26 26 | 29 35 36 48 48 62
= | ﬁ;"é‘;‘?:ﬂ-l"““““‘ 0,0182 | 0048 | 00575 | 0087 | 0194 | 0406 ‘ 0,89 1,36 3,15

8. Ouarpamma 3axumHoe ycunue/4ncno o60poToB cm crp 34
9. [Auarpamma 3aXxumHoe ycunue/cuna BO34eNCTBUSA cm crp 35

10. TexHW4YecKne AaHHbIE cm. crp. 36-37
11. KomnnekTylowme gertanu cm crp.38
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8. Spannkraft/Drehzahl-Diagramm
Gripping force/speed diagramm
Diag force de serrage/vit de rotati
Diagramma: Forza di serraggio/velocita
Diagrama: Fuerza de sujecién/velocidad
Awvarpamma “3amuMHOe ycunue - YacToTa BpaweHun”

20000
Der Spannkraftabfall ist mit den zum

Futter zugeordneten Aufsatzbacken
experimentell ermittelt. Er ist weit-
gehend unabhéngig von der GroBe der
Ausgangsspannkraft bei Drehzahl 0.

Obere Kennlinie = kleinstes h:l
Fliehmoment der Aufsatzbacke

Untere Kennlinie = groBtes
Fliehmoment der Aufsatzbacke

18000 {-2URO-NC 315

e

16000

e ——
140004 DURQ-NC 250
12000

10000+ DURD-NG 200

Force totale de serrage — Forza di serraggio tolale daN
Fuerza total de sujecion - Ofwee savmHoe younue gaH

Gesamtspannkeall - Total gripping force daN

8000
000 DURDNC 160175

Gripping force/speed diagram | buRO-NC 140

The loss of gripping force was deter- 0 o

mined experimentally on a chuck with S0

matched top jaws. It is largely

independend of the initial gripping

force at zero speed. 1000 2000 3000 4000 5000 000 7000

Drehzahl - Speed min=!
Upper curve = min. centrifugal Vileses ~ Vajocita min-)

: Velocidad - YacToTa spawennw Muw!
force of top jaw

Lower curve = max. centrifugal

force of top jaw ki

28000

Diagramme : Force de serrage/
vitesse de rotation

La baisse de la force de serrage est
mise en évidence expérimentalement
avec les mors rapportés UB corres-
pondants au mandrin. Elle est large-

24000

20000

16000

Force totale de serrage - Forza di serraggio totale dah
Fuerza tolal de sujecion - Ofeee saummos younee aaH

Gesamispannkraft - Total gripping force dal

ment indépendante de l'mportance de 12000

la force de serrage initiale & la vitesse 0. 4000

Courbe supérieure = moment 4000

minimal de la force centrifuge

du mors rapporté 500 1000 1500 2000 2500 3000

F 5 -85 in=1

Courbe inférieure = moment Sashaan - Speed D

maximal de la force centrifuge Velockdad - YacTora BpAUSHAW MaH=

du mors rapporté )
Diagrama: Owarpamma “3aMumHoe ycunue -
Fuerza de sujecion/velocidad yacToTa BpaujeHms”

Diagramma: La caida de la fuerza de sujecion se  CHWMEHWE 3aXWMHOMO yCunuA Geino

Forza di serraggio/velocita ha determinado experimentalmente  onpegeneHo 3KCNEPUMEHTANBHBLIM

La diminuzione della forza di serraggio  con las garras sobrepuestas UB asi- nyTem C ucnonb3oBaHueMm npuHaane-
viene rilevata in una prova sperimentale gnadas al plato. Esta es ampliamente xawwx K AaHHOMY NATPOHY CMEHHX
con le griffe riportate UB corrispondenti  independiente de la magnitud de la  kynaukos. Mo cywecTsy, 0HO He3aBW-
al mandrino. Tale diminuzione & in gran fuerza inicial de sujecion a la veloci-  CMMO OT BENWUUHBI HAYANBHOMO 3aXN-

parte indipendente dal valore della dad 0. MHOTO YCWUNWUA NPW HYNeBon yacToTe
forza di serraggio iniziale a 0 giri. BpaleHuA.
Curva superior = minimo
Caratteristica superiore momento centrifugo de la BepxHAR XapakTepucTuka =
= Momento centrifugo minimo garra sobrepuesta HaMMEHbLWWA UeHTPOBEXHLIR
della griffa riportata MOMEHT CMEHHOrO Kynauka
Curva inferior = maximo
Caratteristica inferiore momento centrifugo de la HWXHAS XxapakTepucTuka =
= Momento centrifugo mas- garra sobrepuesta HaWGONBLLWKWA LUeHTPoGeMHLIA
simo della griffa riportata MOMEHT CMEHHOTo Kynauika
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9. Spannkraft/Betatigungskraft-Diagramm

Gripping force/operating power diagram

Diagramme force de serrage/force de commande
Diagramma forza di serraggio/forza di esercizio
Diagrama fuerza de sujecion/fuerza de accionamiento
Ouarpamma “3amwmnoe — pabouee ycunne*

Fir die angegebenen Werte der
Spannkraft wird ein einwandfreier
Zustand des Spannfutters vorausge-
setzt, Sie gelten nach dem Abschmie-
ren mit dem von Réhm empfohlenen
Fett F 80.

Der MeBpunkt ist nahe an der Futter-
Planseite anzusetzen.

Beispiel: Fir ein DURO-NC GroBe 250
und einer eingeleiteten Betatigungs-
kraft von 4000 daN betréat die Gesamt-
spannkraft — 9200 daN.

Gripy
diagram
To obtain the specified gripping forces,
the chuck must be in a perfect con-
dition and lubricated with the F 80
lubricant recommended by Rthm.
Measuring point near chuck face.

Example: For a DURO-NC chuck
size 250 and an applied operating
power of 4000 daN, the total gripping
force is approx. 9200 daN.

force/op

ting power

Diagramme: Force de serrage/force
de commande

Les valeurs indiquées de la force de
serrage supposent un mandrin en
parfait état. Elles sont valables aprés
une lubrification avec la graisse F 80
recommandée par R6hm. Effectuer la
mesure & proximité de la face plane du
mandrin.

Exemple: Pour un mandrin DURO-NC
@ 250 et une forc de commande
induite de 4000 daN, la force totale de
serrage est ~ 9200 daN.

Diagramma forza di serraggio/forza
di esercizio

| valori della forza di serraggio qui
indicati presuppongono che l'autocen-
trante sia in perfette condizioni. Essi
valgono con lubrificazione eseguita
impiegando il grasso raccomandato da
Rahm F 80. Il punto di misurazione va
posto vicino alla faccia del mandrino.

Esempio: Per un DURO-NC grand. 250
ed una forza di esercizio applicata
pari a 4000 daN, la forza di serraggio
totale & di circa 9200 daN.

Futter-GroBe
Chuck Size
Rél. mandrin
by

Tamafo del plato
Tunopasuep naTpona

- Total gripping lorce daM
Force tatale de serrage - Forza di serraggio totele da
Fuerza total de sujecidn - Ofuwees sanmuon yornue gaH

620 5000 10 000 15 000 20000 25000 30 000 33000
500|590 OO isgon 20000 24000
y iy
OO ese OO opes | d8od . 2000 24000
5000 1
NS iR 15000 000
F-1.1,] I 5&00 10 000 15 000
2000 . ., 50| |eso0
HH0M 75— 2000 5000 I
140 — s 4500 |
|

1000

2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 12000 14000 15000

Betatigungskraft - Operating power daN
Force commande - Forza di esercizio dal
Fuerza de accionamiento - Pabodee younwe B gaH

Diagrama: fuerza de sujecién/fuerza
de accionamiento

Para los valores indicados de la fuerza
de sujecion es indispensable que el
plato se encuentre en perfecto estado.
Estos encuentran aplicacion después
de la lubricacién con la grase reco-
mendada por Réhm F 80.

El punto de medicion debera encon-
trarse cerca de la cara frontal del plato.

Ejemplo: Para un DURC-NC del tamano
250 y una fuerza de accionamiento
aplicada de 4000 daN, la fuerza total
de sujecion es de aprox. 9200 daM.

Awaramma “3amumuoe - pabouee
ycunue*

Mpegnoceinkon ANA AOCTUXEHWA
YKa3aHHBIX HUXE faHHbLIX ABNAETCA
6e3ynpeyHoe COCTOAHWE 3aMUMHOIo
naTtpoHa W CMasbiBaHwe ero pexko-
MEHOYEMEIM HAMWM CMa30YHEIM MaTe-
puwanom F 80.

ToYKa KOHTPONA HaxoguTCcA y
camoro Topua naTpoxa.

MNMpumep: ¥ natpora DURO-NC tuno-
paamepa 250 npw npunoXeHun
pafiouero ycunua 4000 paH ebuwee
ycunue saxuma byaet paBHbIM

~ 9200 paH.
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10. Technische Daten - Technical data - Caractéristiques techniques
Dati tecnici — Datos técnicos — TexHuueckne gaHHbie

3-Backen-Futter - zylindrische Zentrieraufnahme
Backon Schnsliwech e i s

3-jaw chucks - adaptor recess - jaw quick change system
central jaw unlocking

amin
max.

Grofe 140-175 Grofe 200-630

Typ 503-10 zylindrische Zentrieraufnahme - adaptor recess DIN 6353

| GroBe - Size 140_ 160 175 200 250 315 400 500 6
Ident-Nr. 140572 | 144472 | 144474 | 212151 | 212152 | 212153 | 212154 | 247311 |
A 140 160 175 206 255 | ais 400 500 | 630
] 67 &7 71 83 10 115 115 15|
o C 97 a7 104 120 | 14 155 | 155 175
DHE 140 140 170 220 | 300 330 380 380
3 o 5 e 6 | 6 | & | & 5
F 1048 | 1048 1334 1714 | 235 330.2 3302 3302 |
G 3xMID | 3xM10 | 3xMI12 | 3xMI6 | 3xM20 | 3xM28 | 3xM24 | BxM2d
H 15 15 20 26 % 35 a5 36
- - J 75 B8 100 125 185 | 210 210 T
Kolbenhub - Wedge stroke K 25 25 335 L 46
| L a a7
M 3z a1
My 32 a1
N a2 50
i, 18 18
© max L 4
[ 25 25 0
a M38x15 | M4Bx15 MNOx2 | MIOx2 | MIT2x3
X o7 a7 1586 158.6 185
u 39 48 120 120 192
¥ max 230 245 500 570 | 78s |
w - - - M125x2 | M125x2 -
5 min 28 28 32 50 6 | 80
max. 53 73 77 187 205 300
b 18 18 18 — 30 30 40 |
e = = = 29 29 -
d - - - 50 50 -
@ 18 20 20 45 45 65
:::ME::ZQ::G:::‘: 5 daN 2500 3000 3000 11000 11000 15000
by it:f;‘;ﬁ:;:";’i"of‘z - daN 4500 6000 5000 9500 15000 18000 24000 24000 33000
b ":f,'““;:,"“f::‘i'm — min-1 6300 5500 5300 5000 4200 3200 2700 2000 1500
:;’;f:;":ﬂ:‘:‘:::‘j’““' 4 kgm? 00224 0,062 0.0868 0,184 0392 1078 270 5,005 16,39
nt ohne Aufsatzbacken ca.
'ﬁ‘:‘;ﬁl m‘:’l‘\nul top jaws approx *a 87 L 18 25 4 i 128 185 o

‘Weitere Ausfithrungen auf Anfrage (2. B. mit gréBerem Durchgang usw.) - Further designs (L e. with larger through-hole) on request.
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3-Backen-Futter - Kurzk
Zentralentriegelung der Backen

jaufnah

3-jaw chucks - short taper mount - jaw wuick change system

central jaw unlocking

Grofe 140-175

Grafie 140-175

Typ 503-12 Kurzkegelaufnahme — Short taper mount DIN 55026/55021

! i

- Zz 0O =
| !
1

L]

GroBe 200-500

@Be - Size 140 160 175 200 250 315 400 500
Ident-Nr. 140573 | 144473 | 144475 | 242785 | 242786 | 242787 | 242788 | 247312
A 140 160 175 206 755 318 a00
| Backenhub - Jaw movement [ a8 6.7 6.7 71 83 10 15
c B25 104 104 112 130 153 169
urzkegel - Short taper D 5 5 5 3 8 1 15
T h E 16 1% 6 17 19 21 | 23
F 1048 1048 1048 1334 1714 | 235 3302
G IaMID 3aMi0 3xM10 IxM1Z | 3xMIE | 3xM20 | 3axMad
H 15 17 17 20 24 30 36
i 5 75 88 100 125 185 210
Kolbenhub - Wedge stroke [ [ 25 25 265 | 335 | 40 a6
= —— = L 40 50 50 56 &0 &4 72
M a3z 32 41 a1 51 76 101
My 32 a2z a 0 56 | 82 108
N .oy 4z 50 6017 Tan 10017 138617
o min 6 5 5 34 3 275 a1
ma 4 30 30 605 845 | 675 &7
P 20 25 25 35 35 35 45
-] M3Bx15 | M38x15 | M4Bx15 | MABx15 | M5Bx15 | MBSx2 | MIOx2
T 88.5 110 110 [E] 138 1516 1EE
u N 3 48 a8 5 55 120
V max 181 230 245 L 355 423 500
w - - - M54 %15 | ME5x15 | M9d4x15 | MI25x2 |
5 mn| 28 28 32 32 36 44 60
~ max 53 73 77 28 126 150 187
b 18 8 18 20 20 26 30
c - - - 24 21 24 29
a - - - 41 41 4 50
o e 18 ] 20 22 26 32 45
el 3:3‘3;‘;";““ daN 2500 3000 2000 4500 6500 8000 11000
Lok &fgﬁm@“ﬁf;;w o dan 4500 8000 5000 3500 15000 18000 24000
Dl Do) min-" 300 5500 5300 5000 4200 3200 2700 2000
s ie okl kgm? 00224 0,062 0,0868 0,164 0,392 1079 270 5005
cht ohne Aulsaty ken ca.
ol M":ip;r:: kg a7 19 25 2 I 80 126 85

Weitere Austiihrungen auf Anfrage (z.B. mit gréfBerem Durchgang usw.) — Further designs (i e. with larger through-hole) on request.
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DURO-NC s3- Backen-Futter - zylinurischa Zentrieraufnahme
B — Zentralentriegelung der Backen

3-jaw chucks - adaptor recess — quick jaw change system — central jaw unlocking

min. % max

nl
¥ —1
il |
[} ‘_c' i
< a w = o Z->
Al ' 1
T ! ;_-,'i'
1 LN
Grofe 140-200
L] size 140-200
4l
J ab Gr. 400 gewichisereichien
from size 400 weight reduced - -l
Neue Version:
groBer Durchgang "
universeller ZugrohranschluB
bessere Rundlaufwerte T 7
verbesserte Montagemoglichkeiten r = O
New version: I
large through-hole I
universal draw tube connector

better runout values

improved spindle mounting

—K-—
Typ 503-10 zylindrische Zentrieraufnahme — adaptor recess DIN 6353
. 140 | 175 200 250 | 315 400 | 500 630
- Ident-Nr. 159455 | 159455 159457 | | 159458 = 159459 159460 | 159461 159462
A W | s 215 260 320 400 500 630
Backonub - Jerw movement L] A% | 87 ¥ B2 o 15 LA s
[ 89 105 n 132 158 165 155 175
oHé 120 140 170 20 300 380 380 380
E 8 ] 8
E 30z 3302 02
G 3xM24 SxMad [L1F]
H 35 35 36
d 210 210 286
Wolbarihulb — Wedge vol K L.
M 14
N 160
o THi, —?‘
ma, 5
i -3
a M 148 x 2
A 219
i 185
1] 192
v_max, 77
min 868
o man 2061
L al 40
o 65
T 40 210
B MBx12 MBx 12
sy :r'f:u il 1o "o 150
| Max. Gesamt-Spannkraft ca.
Max. fotal clamping force approx. Lo | 240 _z-la iw
:::_n‘::"n"”“l‘“' i1 6300 5300 5000 4200 3200 2700 2000 1500
Mormont af nerta 4 1l rgm? 0,029 0,068 o162 033 108 25 50 154
m;ﬁxmﬁmﬁ‘ kg n 18 28 a6 85 126 185 310
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DURO-NC 3-Backen-Futter - Kurzkegelaufnahme

Backen-Schnell Y ~ Zentralentri | der Bacl

3-jaw chucks - short taper mount — quick jaw change system — central jaw unlocking

e
o T =

1200
/ ¥ i Tq
|2
L
2
f E
< uw - o = | 4 ) =
A}
¥ 1
LY 1
I EES | Groke 140-200
1 | il . /| size 140-200
HIE|
| ab Gr. 400 gewlchtserleichtert 1 c -
| from size 400 weight reduced
- T -
Ay
N .
Neue Version: [ 3
groBer Durchgang —
universeller Zugrohranschluf !
bessere Rundlaufwerte - Ll & 2 O
verbesserte Montagemaglichkeiten ' ¥
New version: : ' :
large through-hole E o
universal draw tube connector
Groife 250-630
better runout values i
improved spindle mounting
- o -
Typ 503-12 Kurzkegelaufnahme — Short taper mount DIN 55026/55021
Grofe - Size 140 175 200 250 315 400 = 500 = 630
Ident-Nr. 159463 150464 159465 150466 150467 159468 159469 159470
) 145 176 | 215 1 260 | 320 | 400 500 | B30
Backenhub - Jaw moverment B 4.!_ - 1 6.7 | 7 ! 8.2:5 | 10,1 15 1 1.5 | ns
c 97,6 nas | w2 1438 1714 | VED B9 | 209
o ] | 5 | [ 8 | 11 | " i n | 15
E 146 w6 | 162 | i7a | 194 | a0 e | a0
F 1048 | 1048 | 1334 | 14 | 235 | 235 | 235 | 302
G 3xM10 | 3xM10 | 3xM12 | 3xMIB | 3xM20  6xM20 | 6xM20 | BxM24
H 18 | 15 | 17 | 23 | 30 ns | an | M5
d 80 | BB i 14 | 147 | 173 | 210 | 210 | 286
Holbanhub = Wadge strake K 16 | 22 | 23 | 27 | 33 46 | 46 | 46
M 35 43 1 52 | T2 I LAl | 108 108 1 140
N 50 = - | = - I 124 | 124 | 160
o mn 151 | e | w2 | A | 19,4 I -2 [ -21 | -1
max. ERR ] 32 | 448 524 | 2 | @ | 4
P ) % | & [ 4 | w | s | 3 | 28
a M45x 15 MSOx15 | HE_CIXI.S_ 1 M8ox15 M100x2 [ M!1512 M1N5x2 i M_'l_‘EzZ
R = | = | : [Thae [ ve0 [ tee | e | 219
T 1036 i 19,6 | 1_28.2 1 151.8 | |BU_ | 1986 1986 1 225
U 0 | s | B2 08 L - T T
vV max. 181 i 236 | | 351 | 423 | 523 570 | LAl
min a4 | 832 | 955 | a4z | 523 671 | 7as | @68
? max. 832 | 623 | 785 | @1 | 157 | 1958 | 158 | 2061
[ 18 I 18 1 0 | 20 1 26 | 30 | 30 | 40
[ 18 | 20 | = | % | a2 | 4 | 45 | 65
_Og 54 | 64 H 76 | 83 | 120 | 140 | 140 | _210
h MS5x8 MEx 10 MEx10 MEx10 MEx10 MEx12 MBx12 MBx12
Max. Batitigungskealt
Mazimum draw bar pull KN 25 aa 50 | 65 & [ ne 1noe | 150
Max. Gesami-Spannkralt ca
Max, total cla farce approx. KN 48 80 | 100 | 130 160 | 240 240 | 330
Max. zul. Drehzahl -1
Masimum permesicle mi 6300 5300 5000 4200 =0 | 2700 wo | 1500
Massentrigheitsmaoment J
Moment of inestia J kgen? 0,031 | 0.073 0167 0,42 115 ao 66 16.4
Gewicht ohne Aufsatzbacken ca.
Weight without 10p jaws AppIox. LJ 12 " o s % 150 210 30
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11. ZubehoOr - Accessories - Accessoires
Pezzi di ricambio - Accesorios - Komnnekrtyowue geranu

Spannzylinder
Actuating cylinders

Grofle - Size 140 160 175 | 200 250 315 400 500 | 630
S28 hydraulisch — hydraulc 37103 | 374103 467106 | 461146 65/157 | 86/213 | 108/282 | 108/282 | 108/288
OVS hydrauliseh — hydeaubc 105 130 150 150 200 200 200 200 200
LTS pneumatisch - pneumatic - 200 200 200 250 300 300 300 300
3-Backen-Satze
I-jaw sets
el EB
- ]
i ™ BL Kb
Grofe - Size 140 | 160/175 200 250 315 400 500 630 |
Typ GB 503-80 | 002-20 002-25 002-30 002-35 002-40 002-40 002-50
Grundback sar izl L) hoalin
Bard Sor ldent-Nr 140636 94004 94005 94006 | 94007 94044 94044 140194
vorgeschiifen Typ UB 003-20 | 003-20 003-25 003-30 003-35 003-40 003-40 003-50
kehr-Autsatzback I o ——— e == T
oy bioken S enkt 8012 | 94012 94013 94014 84015 24045 94045 140715
Reversible top jaws J_
|_ausgeschiiffen® - finishground® |
Typ AB 002-20 002-20 002-25 002-30 002-35 002-40 002-40 002-50
Ungehartete Aulsatzbacken Satz g T AR T z 1
Soft top jaws Joga b, _ 94008 00y | e | MGG 94011 | 94046 ool 140118
Typ EB 503-80 000-20 000-25 000-30 000-35 000-40 000-40 |
Eintollige Umkehrbacken  Satr e — e B [ 000-25 ) e A |
Reversible ane-piece jaws ~ Set  !dentNe ] 140764 | oaed baciidl B | Ao 24000 i S | =
Typ BL 503-80 000-20 000-25 000-30 000-35 000-40 000-40 |
Ungehartete Blockback Sat e e T A B e e —
Soft one-plece jaws. | Set  'dent-hr 626158 241689 240678 249679 243680 | 249881 249681
I | I L
Spannbereiche mit Umkehrbacken UB
Chucking capacities with top jaws UB
i
a1
Grafie - Size 140 160 175 200 250 315 400 500 630
mit Umkehrbackan — with reversible jaws  TypUB |  003-20 003-20 00320 | 003-25 003-30 003-35 003-40 003-40 003-50
At 10-58 5-51 5-60 565 893 30-125 55-156 45-230 42-468
AuBen-Spannung Az 1594 _ 4_5-‘0:?_. .SE.-.‘..‘E - = = — _._ — = _
External chucking A3 89-138 89-147 114174 82-168 93-210 119-260 122-326 112-487
Backenstellung ] e | 1
Jaw posilion Ad 115-164 | 115173 | 142-202 | 163.249 | 201317 | 260401 | 264-470 275-650
a1 67-108 67-117 71-126 99-178 | 120-207 | 155-260 | 155-460 195-615
Innen-Spannung e | %
I raal ERUEHG 4z 93135 | 93144 99-154 | 178-257 | 207-313 | 260400 | 265-600 355-780
| J3 135177 | 135-186 | 154-200 Z = = I 2
* Aul dem Futter i - 1 * Ground to linished size on the corresponding chuck - surcharge:
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