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1. Sicherheitshinweise und Richtlinien fiuir den Einsatz
von kraftbetatigten Spanneinrichtungen

l. Qualifikation des Bedieners
Personen, welche keine Erfahrungen im Umgang mit Span-
neinrichtungen aufweisen, sind durch unsachgeméaBes Ver-
halten vor allem wahrend der Einrichtarbeiten durch die auf-
tretenden Spannbewegungen und -krafte, besonderen Ver-
letzungsgefahren ausgesetzt. Daher diirfen Spanneinrichtun-
gen nur von Personen benutzt, eingerichtet oder instandge-
setzt werden, welche hierzu besonders ausgebildet oder
geschult sind bzw. Uber langjahrige Erfahrungen verfligen.
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetrieb-
nahme die Funktion des Spannfutters gepruft werden.
Zwei wichtige Punkte sind:
Spannkraft: Bei max. Betatigungskraft / Druck muss die
fiir das Spannmittel angegebene Spannkraft (+15%)
erreicht werden.
Hubkontrolle: Der Hub des Spannkolbens muss in der
vorderen und hinteren Endlage einen Sicherheitsbereich
aufweisen. Die Maschinenspindel darf erst anlaufen, wenn
der Spannkolben den Sicherheitsbereich durchfahren hat.
Fir die Spannweguberwachung diirfen nur Grenztaster ein-
gesetzt werden, die den Anforderungen fiir Sicherheitsgrenz-
taster nach VDE 0113/ 12.73 Abschnitt 7.1.3 entsprechen.

Il.Verletzungsgefahren
Aus technischen Griinden kann diese Baugruppe teilweise
aus scharfkantigen Einzelteilen bestehen. Um Verletzungs-
gefahren vorzubeugen, ist bei daran vorzunehmenden
Tatigkeiten mit besonderer Vorsicht vorzugehen!

1. Eingebaute Energiespeicher

Bewegliche Teile, die mit Druck-, Zug-, sonstigen Federn
oder mit anderen elastischen Elementen vorgespannt
sind, stellen durch die darin gespeicherte Energie ein
Gefahrenpotential dar. Dessen Unterschatzung kann zu
schweren Verletzungen durch unkontrollierbare, geschos-
sartig umherfliegende Einzelteile fiihren. Bevor weitere
Arbeiten durchgeflihrt werden kénnen, ist diese gespei-
cherte Energie abzubauen. Spanneinrichtungen, die zer-
legt werden sollen, sind deshalb mit Hilfe der zugehdérigen
Zusammenstellungszeichnungen auf derartige Gefahren-
quellen hin zu untersuchen.
Sollte das "Entschérfen” dieser gespeicherten Energie
nicht gefahrlos méglich sein, ist die Demontage von
autorisierten Mitarbeitern der Fa. ROHM durchzufiihren.

. Die maximal zulassige Drehzahl
Die max. zuléssige Drehzahl darf nur bei eingeleiteter
max. zulassiger Betatigungskraft und bei einwandfrei
funktionierenden Spannfuttern eingesetzt werden. Nicht-
beachtung dieses Grundsatzes kann zu einem Verlust
der Restspannkraft und in Folge dessen zu herausschleu-
dernden Werkstiicken mit entsprechendem Verletzungsri-
siko fiihren. Bei hohen Drehzahlen darf die Spanneinrich-
tung nur unter einer ausreichend dimensionierten Schutz-
haube eingesetzt werden.

. Uberschreitung der zulassigen Drehzahl
Diese Einrichtung ist fiir umlaufenden Einsatz vorgese-
hen. Fliehkréafte - hervorgerufen durch tGberhéhte Dreh-
zahlen bzw. Umfangsgeschwindigkeiten - kénnen bewir-
ken, dass sich Einzelteile 16sen und dadurch zur potentiel-
len Gefahrenquelle fir in der Nahe befindliche Personen
oder Gegenstande werden. Zusatzlich kann bei Spannmit-
teln, die nur flr niedere Drehzahlen zugelassen sind, aber
mit héheren Drehzahlen gefahren werden, Unwucht auf-
treten, welche sich nachteilig auf die Sicherheit und evtl.
das Bearbeitungsergebnis auswirkt.
Der Betrieb mit héheren als den fiir diese Einrichtung

N

w

vorgesehene Drehzahlen ist aus 0.g. Griinden nicht zuléssig.
Die max. Drehzahl und Betatigungskraft / -druck sind auf dem
Kérper eingraviert und durfen nicht Gberschritten werden. Das
heiBt, die Hochstdrehzahl der vorgesehenen Maschine darf
dementsprechend auch nicht héher als die der Spanneinrich-
tung sein und ist daher zu begrenzen.

Selbst eine einmalige Uberschreitung von zul&ssigen Werten
kann zu Schéaden flihren und eine verdeckte Gefahrenquelle
darstellen, auch wenn diese zunéchst nicht erkennbar ist. In
diesem Fall ist unverziglich der Hersteller zu informieren,
damit dieser eine Uberpriifung der Funktions- und Betriebssi-
cherheit durchfiihren kann. Nur so kann der weitere sichere
Betrieb der Spanneinrichtung gewahrleistet werden.

4.Unwucht

Restrisiken kénnen durch einen unzureichenden Rotations-
ausgleich entstehen, siehe § 6.2 Nr. e) EN 1550. Dies gilt
insbesondere bei hohen Drehzahlen, bei Bearbeitung

von asymetrischen Werkstlicken oder bei Verwendung
unterschiedlicher Aufsatzbacken.

Um daraus entstehende Sché&den zu verhindern, ist das Futter
mit Werkstiick méglichst dynamisch entsprechend der

DIN ISO 1940 zu wuchten.

5.Berechnung der erforderlichen Spannkréfte

Die erforderlichen Spannkrafte bzw. die fir das Futter zulés-
sige HOchstdrehzahl fiir eine bestimmte Bearbeitungsaufgabe
sind entsprechend der Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zulassigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -

zu ermitteln. Sind erforderliche Sonderspanneinsatze aus
konstruktiven Griinden schwerer oder groBer als die dem
Spannmittel zugeordneten Spanneinsétze, so sind die

damit verbundenen hoéheren Fliehkréfte bei der Festlegung
der erforderlichen Spannkraft und zuléssigen Drehzahl

zu berlcksichtigen.

6.Einsatz anderer / weiterer Spannsétze / Werkstiicke

Flr den Einsatz von Spanneinséatzen bzw. Werkstiicken ist
grundsatzlich die Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zuléssigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
heranzuziehen.

1.Benutzung anderer / weiterer Spanneinsatze

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

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

2.Gefahrdung durch Herausschleudern

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

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

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

7.Spannkraftkontrolle / Spanneinrichtungen ohne

permanente Druckzufuhr

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

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

** Empfohlenes Spannkraft-Messsystem EDS

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

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

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

so muss bei Spannwegen gréBer als 4 mm

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

oder

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

oder

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

oder

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

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

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

10. Manuelles Be- und Entladen

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

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

oder

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

oder

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

jury

. Befestigung und Austausch von Schrauben
Werden Schrauben ausgetauscht oder geldst, kann mangel-
hafter Ersatz oder Befestigung zu Gefahrdungen fiir Personen
und Gegensténden fiihren. Deshalb muss bei allen Befes-
tigungsschrauben, wenn nicht ausdriicklich anderweitig ange-
geben, grundsatzlich das vom Hersteller der Schraube emp-
fohlene und der Schraubenglite entsprechende Anzugsdreh-
moment angewendet werden.
Es gilt fir die gangigen GréBen M5 - M24 der Giiten 8.8, 10.9
und 12.9 folgende Anzugsdrehmomententabelle:

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

8.8 59(10,1 24,6 | 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm

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

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

Alle Angaben in Nm
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Bei Ersatz der Originalschrauben ist im Zweifelsfall die
Schraubengiite 12.9 zu verwenden. Bei Befestigungs
schrauben flr Spanneinsatze, Aufsatzbacken, Festanla-
gen, Zylinderdeckel und vergleichbare Elemente ist grund-
satzlich die Glte 12.9 einzusetzen.

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

zu beschichten.

Durch auBere Einfliisse, wie z. B. Vibrationen, kénnen sich
unter unglnstigen Umsténden selbst fest angezogene
Schrauben |6sen. Um dies zu verhindern, miissen alle
sicherheitsrelevanten Schrauben (Spannmittelbefestigungs-
schrauben, Spannsatzbefestigungsschrauben u. &.) in
regelméaBigen Zeitabstanden kontrolliert und ggf.
nachgezogen werden.

. Wartungsarbeiten

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

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

- Beim manuellen Abschmieren sollen alle zu schmieren-

den Flachen erreicht werden. (Die engen Passungen der

Einbauteile erfordern einen hohen Einpressdruck. Es ist

deshalb ggf. eine Hochdruckfettpresse zu verwenden).

Zur gunstigen Fettverteilung bei manueller Schmierung:

die intern bewegten Teile mehrmals bis zu ihren

Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren,

anschlieBend Spannkraft kontrollieren.

Zur gunstigeren Schmiermittelverteilung bei Zentral-

schmierung sollten die Schmierimpulse in die Offenstel-

lungsphase des Spannmittels fallen.

Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit

und zwischen den Wartungsintervallen mit einer Spann-

kraftmesseinrichtung kontrolliert werden. "Nur eine regel-
méBige Kontrolle gewéhrleistet eine optimale Sicherheit”.

Es ist vorteilhaft, nach spatestens 500 Spannhiiben die

internen bewegten Teile mehrmals bis zu ihren Endstel-

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

Die Spannkraft bleibt somit flr langere Zeit erhalten).

. Kollision

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

. Austausch von Nutenstein

Sind die Aufsatzbacken durch einen Nutenstein mit der

Grundbacke verbunden, so darf dieser nur durch ein

ORIGINAL ROHM-Nutenstein ersetzt werden.

Umweltgefahren

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

schiedlichsten Medien fiir Schmierung, Kiihlung etc. beno-

tigt. Diese werden in der Regel Uber das Verteilergehause

dem Spannmittel zugefihrt. Die am haufigsten auftreten-

den sind Hydraulikél, Schmierdl / -fett und Kihimittel. Beim

Umgang mit dem Spannmittel muss sorgféltig auf diese

Medien geachtet werden, damit sie nicht in Boden bzw.

Wasser gelangen kénnen, Achtung Umweltgefahrdung!

Dies gilt insbesondere

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

- fur pordse, defekte oder nicht fachgerecht montierte
Dichtungen,

- flir Schmiermittel, die aus konstruktiven Griinden wéahrend
des Betriebs aus dem Spannmittel austreten bzw.
herausschleudern.

Diese austretenden Stoffe sollten daher aufgefangen und wiederver-

wendet bzw. den einschlagigen Vorschriften entsprechend
entsorgt werden!

IV. Sicherheitstechnische Anforderungen an kraftbetéatigte

1.

4.

Spanneinrichtungen

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

Das Loésen der Spannung darf nur bei Stillstand der
Maschinenspindel erfolgen kénnen. Eine Ausnahme ist

dann zuléssig, wenn der gesamte Ablauf ein Laden / Entladen
im Lauf vorsieht und falls die Konstruktion von Verteiler /
Zylinder dies erlaubt.

Bei Ausfall der Spannenergie muss ein Signal die
Maschinenspindel unverziglich stillsetzen

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

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

Falsch Richtig

Zu kurze Einspannlange, Zusétzliche Abstitzung
zu lange Auskragléange Uber Spitze oder Linette

- -
L)

GroBeres Futter
einsetzen

Spann-@ zu groB

Werkstlick zu schwer
und Spannstufe zu kurz

Abstitzung tber Spitze
Spannstufe verlangert

iy
— +
il

Spannen am groBt-
mdglichen Spann-&

Zu kleiner Spann-&

o

Werkstlicke mit Guss bzw. Spannen mit
Schmiedeneigungen Pendeleinsatzen

L |




2.

1.

3.

4.

D

Anbau des Futters an die Maschinenspindel

Anbau des Futters an die Maschinenspindel 1.7 Befestigungsschrauben gleichméBig dber Eck
anziehen.

1.8 Zugschraube weiter anziehen, bis sich der
Kolben 1 mm nach hinten bewegt hat.

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

1.2 Der Flansch muB so ausgebildet sein, daB das
Futter an seiner Plananlage anliegt.

Die Plananlage am Flansch oder Spindel muf
absolut eben sein.

Dadurch ist erreicht, daB der Anschlag des
Kolbens nach vern mit Sicherhelt im
Zylinder erfolgt.

Es muB unter allen Umsténden vermieden
werden, daB der Anschlag des Kolbens im

Deckel erfolgt.
1.3 VerschluBschraube herausschrauben.
1.4 Kolben in vorderste Stellung bringen. 1.9 Funktion, Backenhub und die Gro8e der Betétigungs-
kraft Gberpriifen.

1.5 Kelben des Spannzylinders in vorderste Stellung
fahren.

1.8 Kraftspannfutter aufsetzen und dabei Zug-
schraube in Zugstange einschrauben bis
das Futter an der Planseite anliegt.

Wartung

1. Um die sichere Funktion und
die hohe Qualitdt des Spann-
futters zu erhalten, muB es
regelmaBig an den Schmier-

1.10 VerschluBschraube eindrehen und Futter auf Rund-
und Planlauf am Kontrolirand Gberprifen.

Der Abbau des Futters erfolgt sinngemaB in umge-
kehrter Reihenfolge.

3. Funktionspriifung: Bei einem kieinstmdglichen Betéti-
gungsdruck von 3-4 bar muB sich der Spannkolben
bewegen. Diese Methode ist nur bedingt aussagefa-
hig und ersetzt nicht die Spannkraftmessung.

nippeln abgeschmiert werden Ist die Spannkraft zu stark abgefallen oder der
(siehe Bild). Spannkolben |&Bt sich nicht einwandfrei bewe-
Zur gUnstigeren Fettverteilung L gen, muB das Futter zerlegt, gereinigt und neu
den Spannkolben nach dem geschmiert werden.

Abschmieren mehrmals durchfahren. Dann nochmals 4. Wartungsintervalle; Je nach Einsatzbedingungen,
abschmieren. mindestens jedoch nach der angegebenen

n

. Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer bestimm-
ten Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft zu
Uberpriifen. Die Spannkraft wird am sichersten durch
eine KraftmeBdose gemessen.

Einsatzzeit.
Wir empfehlen unser Spezialfett F 80.

Abschmieren aller Schmierstellen
alle 20 Betriebsstunden, bei starker
Verschmutzung alle 8 Betriebsstunden
Ganzreinigung mit Zerlegen des Futters
alle 2000-3000 Betriebsstunden,

Zerlegen und Zusammenbau des Futters

1. Deckel abschrauben.

2. Kolben nach vorn herausziehen.

3. Grundbacken herausziehen.
Alle Teile reinigen, Uberprifen und mit R6hm-Fett
F 80 grindlich einfetten.

Ersatzteile

4. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.

Auf richtige Numerierung und Lage der
Grundbacken und des Kolbens achten

Bei Ersatzteilbestellung Ident-Nr. des gewiinschten Futters und Pos. Nr. oder Benennung des gewinschten Teiles
angeben (siehe Seite 2) - die Ident-Nr. ist an der Futter-Stirnseite angebracht.



6. Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl
6.1 Ermittlung der Spannkraft

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

Fsp=Fspo £ Fc  [N] (1

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

6.2 Ermittlung der zuldassigen Drehzahl
6.2.1 Fliehkraft F;, und Fliehmoment M.

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

Die beim Zerspanungsvorgang zur Verfigung stehende
Spannkraft Fgp ergibt sich aus der fir den Zerspanungs-
vorgang notwendige Spannkraft Fgp; multipliziert mit
dem Sicherheitsfaktor S; > 1,5, dessen GroBe sich aus
der Genaulgkeit der EinfluBparameter wie Belastung,
Spannbeiwert usw. richtet.

(N]

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

Fspu - Ssp % (Fsp * Fc) [N] (3)

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

@)

Fsp = Fspz -8,

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

F. Mz =M +M mk 7]
FSD i ng N Fc IN] (4) c cGB cAB [ g] ( )
oF Mcap ist aus der Tabelle zu entnehmen
Wobei die Fliehkraft F, von der Summe aller Massen
der Backen mg, dem Schwerpunktradius rg und der Mg ist aus folgender Formel zu berechnen:
Drehzahl n abhangig ist. Daraus ergibt sich folgende
Formel Mcag = Mag fsag  [Mkg) 8

z2°N.2 Bei Verwendung von serienmaBigen Standardbacken
Fe=(mg-rs) - ( 30 )7 IN] (5) die vom Futterhersteller dem jewelligen Spannfutter
zugeordnet sind, kdnnen die Spannkrafte aus dem
Der Ausdruck mg - rs wird als Fliehmoment M, Spannkraft/Drehzahl-Diagramm entnommen werden
bezeichnet.
Mec=mg-rs  [mkg] (6)
6.3 Zulassige Drehzahl
Zur Ermittiung der zuléssigen Drehzahl fiir eine
bestimmte Bearbeitungsaufgabe gilt folgende
Formel: A Achtung:
— 1 Fspo = (Fspz - Sz) o1 Die max. Drehzahl nyax des Spannfutters
2l = T M, [min1] {auf dem Futerkorper beschriftel) darf picht
(@) Uberschritten werden, auch wenn die errechnete
(Bei £ M. Anzahl der Backen beachten) zulassige Drehzahl nyy groBer ist.
Futtor-Gro0e 10 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
Sle o Cpe- Al 45 | 55 | 687 | 75 | 85 | 103 | 130 | 130 | 130 | 130
l B|265 | 265 | 385 | 365 | 45 | 50 0 | 50 50 | s
4 . " ) c| = 38 53 53 | s45 | s0 80 | 80 | 80 | ®
Sy =18 E Max. Gewichiinkg| 021 | 032 | o7 [ oss| 14 | 258 | 31 | a1 ] 31| aa
3 ' R, max_in mm a2 38 a7 8 78 | 106 | 135 | 185 | 250 | aas
é S Ly max inmm 18 21 20 20 0 45 45 45 45 45
Fliohmoment Mg GB [mkg] | 0.0044] 0.,0217] 0.0407] 0.070| 0.161] 0400] 0.718] 117 ]| 204 ] 495




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

I. Qualifications of operating personnel

Personnel lacking any experience in the handling of clamping

fixtures are at particular risk of sustaining injury due to

incorrect handling and usage, such injuries emanating in

particular from the clamping movements and forces involved

during setup work. Clamping fixtures should therefore only

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

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

experience. Chuck functionality should be tested after

mounting prior to commissioning.

Two important points are:

Clamping force: The clamping force specified for the

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

actuation force / pressure.

Stroke monitoring: The clamping piston stroke should have a

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

spindle should only start if the clamping piston has passed

through the safety range. Only limit sensors should be used

for monitoring the clamping distance, and these should meet

the requirements for safety limit sensors specified in VDE

0113/ 12.73 Section 7.1.3.

IL.Injury risks

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

individual components with sharp edges and corners. Any

tasks involving this module should be carried out with

extreme care to prevent risks of injury!

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

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

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

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

this manner.

4.Unbalance

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

5.Calculating the required clamping forces

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

6.Use of other / additional clamping sets / workpieces

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

-

.Use of other / additional clamping inserts

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

2.Danger due to ejection

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

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

as possible.

3.Clamping other / additional workpieces

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

**Recommended EDS clamping force ing
system:

EDS 50 kpl. Id.-Nr. 161425

EDS 100 kpl. Id.-Nr. 161426

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

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

10.

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

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

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

Manual loading and unloading

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

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

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

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

. Fixing and replacing screws

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

The following torque table applies for the common sizes

M5 - M24 and qualities 8.8, 10.9 and 12.9:

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

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

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

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

All details in Nm

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

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

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

. Service work

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

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

pressure has built up in the clamping cylinder and clamping

has been achieved within the permitted working range.

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

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

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

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

Wrong

Right

Projecting length of mounted
workpiece too great
relative to chucked length

Support workpiece between
centres or using a stady

I

Chucking diameter
too great

Use a larger chuck

Workpiece too heavy,
chucking step too short

—

Support  between cen-
tres, extend chucking
step

+ <=

Chucking diameter too
small

=

Chuck using greatest possible
chucking diameter

Workpiece has a casting
or forging-related taper

T

Chuck using self-aligning
inserts




2. Mounting the chuck on the machine spindle

1. Mounting the chuck on the machine spindle

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

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

The plate or spindle face must be perfectly flat.

1.3 Remove the locking screw.

1.4 Move the piston fully forward.

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

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

3. Maintenance

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

After lubrication, move the
clamping piston several times
over its full stroke in order to

distribute the grease more
evenly. Then lubricate again.

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

N

1.7 Evenly tighten the mounting screws in diagonally
opposite pairs.

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

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

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

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

Removing the chuck is carried out in the
reverse order.

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

If the clamping force has dropped substantially or

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

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

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

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

&>

4. Disassembly and assembly of the chuck

1. Unscrew cover

2. Pull piston out from the front.

3. Pull out the base jaws.
Clean, check an thoroughly coat all parts with R6hm
grease F 80.

5. Spare parts

4. The assembly is carried out in reverse order.

Check for correct numbering and positioning of
the base jaws and piston.

When ordering spare parts, please quote the Ident. No. of the chuck and the item number or designation of the desired part
(see page 2). - The Ident. No. will be found on the face of the chuck.



6. Calculating the clamping force and speed of rotation

6.1

Determing the clamping force

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

@

Fsp=Fspo = Fc  [N]

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 Fgp, avialable during the cutting
process multiplied by safety factor S, > 1,5.

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

[N]
A safety factor of Sp > 1,5 should be taken into
consideration for the static initial clamping force Fspo.

Consequently, the following applies for the clamping
force with the chuck stationary.
[N] 3

Fspo = Ssp " (Fsp = Fo)
The (-) sign is for clamping forces applied from the
outside in.

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

Fsp=Fspz Sz 2

6.2 Determining the permitted speed of rotation

6.2.1 Centrifugal force F¢, and centrifugal moment Mg

6.3

Formulae (1), (2) and (3) produce the following result
for clamping from the outside in:
Fspo

S N] ()

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

The following formula can be derived:

Fsp= - Fe

_ . ,m N2
Fo=(mg 15) (55 )" NI ®)
The expression mg ° rg is called the centrifugal
moment Mg
Mc=mg rs  [mkg] (6)

Permitted speed of rotation

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

n - 30 Fspo = (Fspz "~ S2)
perm = 7T > Mq

(Nothe the number of jaws for = M)

The following formula applies to chucks with sliding

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

Mc = Mcgg + Mcag  [mkg] )
McgB can be obtained from the table below.

Mcap can be calculated using the following formula:

[mkg] ®)

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

Mcag = MaB * f'saB

A Important:

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

Chuck size 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 | 630 | 800

-2 Al 45 | 55 | 667 | 75 | 95 | 103 | 130 | 130 | 130 | 130

F%E B| 265 | 265 | 365 | 365 | 45 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50

" c| 32 | 38 | 53 | 53 | s45| 80 | 80 | 8 | 8o | 80

-3 —t Y Rommnmn T T @ el o [ w| st ool o
] o a

g B2 | maxinmm 18 21 29 29 30 45 45 45 45 45

Centrifugal moment Mc GB [mkg] 0,0044 | 0,0217]0,0407| 0,070 | 0,161 | 0,400 | 0,718 | 1,17 | 2,94 | 495




YKazaHua no TexHWke 6e30NacHOCTU M peKOMeHAaLun no
NPUMEHEHUIO 3AKUMHbIX YCTPOUCTB C PYUHLIM 32XMMOM.

Keanudumkauun oneparopa

JNvua, He umelowme onbita 8 obpalleHun ¢ YCTPOUCTBAMK
ANA 3axuma 3argToBOK, BCNeACTBME HEYMEenoro noseieHus
C HWAMMW, Npexae BCero BO BPeMA HanafodHbix pabot
ocoberHo nogsepXeHbl ONacHOCTW NOMNyYKTL NOBPEXOeHW:A
BCMNEACTBME BOZHMKAIOWMX Tam ABWKEHWA 3awuma W
32KUMHBIX YCUMWA.

A noTOMy WMCNONb30BaThb, HANAaXWBaTb WNW 3anyckatb 8
AKCNNyaTauuio 3aKMMHbIe YCTPOWCTBA pa3peluaeTca TONLKO
nuuaMm, Kotopele GbiNM CneuuanbHo NOAFOTOBNEHLI WM
0ByqeHb! ATOMY  WNU, COOTBETCTEEHHO, obnapatot
MHOrONETHUM ONbLITOM 0BpaLLIEHUA C TAKUMKU MEXaHU3MaMu.

[ocne MOHTaXa 3aKWMHOTO NaTpoHa HeoBxoaumo nepen

BBOAICM B8 akcnnyartaumio npoBepuTs ero

thyHKuMOHMpoBanue. [lpu  3TOM  BaXHbIMW  ABNAIOTCA

cnegylowve asa nyHKTa:

3axumHoe ycunue: Mpu MaKCMMansHOM ycunum
npuBeAeHUA B AeWCTBUe/naBneHwy
Heobxogumo,  4TODLI Aoctvranac

yKasaHHaa ans HAaHHOro 3a3KVIMHOf0
ﬂpHEI‘IDCOEHEHMﬂ cuna
(+15%).

npowen
KOHTpONA  nyTn
UCMONL30BaTL

Ge30nacHocT NpefenbHbiX KOHTAKTHbLIX 3
M3MepUTENbHbIX NPUBAPoE cornacHo VDE

0113/12.73, rnaea

Mo TexHUYEeCKMM NPUYUHAM B Aal

COAEpXaTbCa M AeTanu ¢ GCpr]M aamu. [na Toro 4Tobel

NpeafoTBpaTUTL BO3MOXHBIE M 'WEHMR Heobxoaumo Ol

b MAHUNYNALWK C HUMK!.

MoasuKHLIE pera
HanpaAXeHsl NPyXu
TMNa AencTBMS, i) it
aneMeHTamu, NpeacTaBnAIoT » coBoM: “noTeHanbHyio
ONacHOCTL BCAEACTBWE HAKONMEHHOW B HWMX 3Hepruu.
HepoougHka 3TOrO  MOXET NPMBECTH K TAXENbIM
nospexaeHuAM M3-3a HEKOHTPONMpYeMBbIX, BblNETaoLWMX
Ha odeHb DonblUOK ckopocTu AeTanei. MNepen TeM kak
npoussoaute Apyrve paboTel, HeobGxoaumo BHavyane
yBpaTh 3Ty HaKoNneHHyw 3Hepruio. Mo3ToMy 3aXUMHbLIE
YCTPOMCTBA, KOTOpbLIE  AOMKHbI  AEMOHTMPOBATLCA,
HeobXoAMMO  NpOBepWTe Ha  Hanuyue  NoAoOHbIX
WCTOYHUMKOB ONacHOCTHM C MNOMOLLBIO COOTBETCTBYOLWIMX
cﬁopoqublx YepTexen.

Ecnu xe "obe3BpexuBaHne” aTuxX HaKonuTene# aHeprin
HEBO3MOXHO Npow3eecTH Ge3onacHo, TO ANA AEMOHTaxa
cnegyet npuenedys ABTOPW30BaHHbIX COTPYAHUKOB
chupmel ROHM.

2. MakcumaneHo nonyctumoe Yueno o6opoTos

MaKCMManbHO  JONYCTMMOE YMCNO  OGOPOTOB  MOXHO
MPUMEHATL TONLKO B cny4ae NOATBEPMAEHHOIO
MakcuMansHo AONYCTMMOrO  YCWNWA NPUBEAEHWA B
feiicteue WM npu  BGesynpeuHoM  DYHKUMOHUPOBAHMU
3aXHUMHOIO NaTpoHa.

HecoBnigeHWe 9TOTO0  OCHOBHOTO NpaBWna  MOWeT
npuBecTH K noTtepe OcTaTtodHOro ycunua 3axuma ¥, Kak
cneacteMe  3TOr0, K BbIGPACLIBAHMIO 3ArOTOBOK C
COOTBETCTBYIOLWM PUCKOM HaHeCeHUs NOBpeXOeHUN.

3aKuma

Yane YacTuyHO MOTyT

I'lpu BbICOKWUX CKOpOCTAX BpaleHns 3aXKnmHoe
YCTPOWCTBO AOMYCKAeTCA UCMONb30BaTb TOMLKO nog
33WMTHBIM - KOXYXOM, PacCyYuTaHHbiM C LICICTETO"\'HOH
CTeneHb NPpoYHOCTH.

3. MNpesbilienue gonycTumoro yucna obopoTos

NanHoe 3aXMMHOE YCTPOWCTBO NpeaycMoTpeHo ans
NpVYMEHeHUs B pexume Bpallenns. LieHTpoBexHbie cunbl,
BbI3BaHHbIE CAWLLIKOM GonbLuMMK CKOpOCTAMW BpalleHus
UMK, COOTBETCTBEHHO, OKPYKHLIMM CKOPOCTAMM, MOryT
BbiTh  MPUHMHOA  TOMY, 4YTO ero  aetanyd  MoryT
OTCOBAMHUTLCA W, TEM CambiM, CTaTb NOTEHLMambHbIM
WCTOYHMKOM ONacHOCTM ANS HaxoAsuwxcs nobnusocth
noger U npeameToB. [lononHUTENEHO K 3TOMY B Cniydae
IAKUMHBIX  YCTPOWCTB, NpeAHa3Ha4eHHbIX TOMbKO AnA
HU3KMX CKOPOCTEW BPALIEHUS, HO 3KENNyaTUPYeMblX Ha
BLICOKMX CKOPOCTAX BPAWEHWR, MOXET NOABNATLCA
HeypaBHoBelweHHoCcTe (AefanaHc), 4TO oTpUlATensHo
ckasbleaetcss Ha BesonacHocTu W, BO3MOXHO, Ha
pesyneTarte c6paboTKu.

Beneactene HasBaHHLIX  BbiLUE APWYMH  3KCNMyaTauma
YCTPOWCTBA ANA 3aXMMa 3aroToBoK Ha Gonee BbICOKUX
CKOPOCTSX BpALLEHUs, YeM ANA HEro NpeaycMOoTPeHo, He
- IONYCKAeTES.

MaxkcumansHoe uucno ofopoToB W ycunue/naenexuve
‘NpMBEAEHWUA B AEWCTBME BbIrPaBMPOBaHbLI Ha Kopnyce W

2. OOMKHBl  npesblWwaTecs.  MHeiM4  criosamu,
KEMMansHoe uncno obopoTOB CTaMka, ANA KOTOporo
YCTPOHCTEBO npeaycmaTpusasTcs,

He pdomkHo Owite  Gonblwe, yem

pom«mnpwpoaam W3rOTOBMTENA, C TeM,
NPOBECTH NPOBEPKY GesonacHocTh

hyHKUMOHUPOBEHUA 7] IKcnnyaTaymm 3aXKUMHOTO
yCTpoiicTBa. Takum obpasom MOXHO
rapaHTUpoBaT danbHenwywo BesonacHyo
3KcrnyaTauuio
4
BO3HWKATL  BCNEACTBUE

W MMEeT MEeCTO NPK BEICOKMX
. obpaboTke  ACMMMETPUUHBIX
AeTaneuin 8 crydae NPUMEHEHUA PasnuyHbIX CMEHHBIX
32HUMHBIX KYNa4kos.

Ona  Toro  4roBbi  NPeoTBpaTMTL  BO3HUKaOWME
BCNEACTBME aroro MOMOMKU, Heobxoaumo
cooTeetcTBeHHO craHaapty DIN 1ISO 1940 npoussoauTs
AvHaMuueckylo  BanaHCMpoBKy NAaTpoHa  BMecTe  C
AETaNLIo.

5. Pacuer HeoBX0AnMbIX 3aXUMHBIX YCUNUH

Heobxopumbie 3aMMMHbIE YCUNAS UMK, COOTBETCTBEHHO,
AoNycTUMas ANS  NaTpoHa MakCUManbHas CKOpOCTb
BpalleHust  ANA  ONPEAeneHHoro  TeXHONOrM4ecKoro
33[aHWA  OONXKHLI ONPEAenATLCA B8 COOTBETCTBMW C
pekomengauvamn VDI 3106 — OnpeaeneHve QONYCTUMbIX
CKOPOCTEN BpalLeHWA TOKapHbIX MATPOHOB (KyNaukoBbiX
naTpoHoB).

Ecnu  TpebyemMble  cneuyuanbHbie  BKNaabiuM - no
KOHCTPYKTWBHLIM NPUYMHAM  OKaXyTCR TAXenee wnu
Gonswe no pasamepy, 4em npegHasHaveHHble Ans
[A@HHOTO 3aXWMHOTO YCTPOWCTBA, TO Heobxoaumo npu
onpepeneHu  Tpebyemoro  3aXMMHOTC  ycunva M
AONYCTUMOro 4ucna ofopoToB YYWTLIBATL CBA3AHHLIE C
3TUM UEHTpOBEXHLIE CUNbI.



YKasaHuA no TexHuke 6e30MnacHOCTU U peKoMeHAaLuMm no
NPUMEHEHUIO 3aXKUMHbIX YCTPOWUCTB C PYYHbIM 3aXXMMOM

6. MpumeHeHue MHBIX/NDOYMX 38XMMHBIX BCTABOK/3aroTOBOK

B cnyvae NPUMEHEBHUA  38XUMHBIX BCTABOK  WNM,

COOTBETCTBEHHO, 3ar0TOBOK HEOBXOAMMO NPUHLMNUANBHO

PYKOBOACTBOBaTLCA  peKkoMmenpauusmu VDI 3106 -

Onpepenexue  JONYCTMMBIX  CKOPOCTEN  BpaLLEHWs

TOKAPHBIX NATPOHOB (KYNaukoBbIX NaTPOHOB).

1. Mcnonsaosanue UHEIX/NPOYMX 33KMMHBIX BCTABOK
Ecnmn AOMKHBEI  MCNONB30BATLCA WHBLIE  3AXKUMHbIE
BCTaBKM, YeM Te, KOTOpble NpeaycMOTPeHbl AnA
A@HHOTO  3aKMMHOTO  YCTPOWCTBA, TO Heobxoaumo
WCKNMIOUMTL, 4TOBbI NATPOH  3KCNyaTMpoBanca Ha
CAMWKOM BONblWON  CKOPOCTM  BPAlEHWA ©, Tem
cambiM, ¢ GOnblWMMKM UEHTPOBEXKHBIMM cunamu. B
MPOTUBHOM CNy4ae CyWecTByeT PUCK HEl0CTaTONHOrO
32KMMa 3aroToBKM.

Moatomy Takux cny4yaax B8 npuHuune Tpebyetca
KOHCYNbTaUWA € W3FOTOBUTENEM NAaTPOHOB MMM C
COOTBETCTBYIOLUMM KOHCTPYKTOPOM.

. 3aKuMHbIE

COCTORHME 3AXWMHBLIX YCTPOWMCTB, 3aTeM npUMepHo
uyepes 40 vacoB 3kcnnyaTtauuwu Heobxoaumo, BHe
3aBUCMMOCTH OT 4YacToTbl NPOM3BOANMBEIX 3aXMMOB,
OCYWECTBNATE KOHTPONb 3AKUMHOTO YCUNMA,

B cnyvae wHeobxogumocTu, npu  aTom cneayer
NPUMEHATE crneuuansHole Kynauku wnn
npucrocobneHns AN M3MEpeHnn 3aXUMHOTO YeUnus
{Mecnoasl, AaTUMKM NaBNEHUR).
ycrponcrea  Ges
noasoAa AasneHus

MIMEITCH 3aXUMHbIE YCTPOMCTBA, Y KOTOPbIX BO BpEMs
paboTbl NPOMCXOAMT NPEpLIBAHWE  MAPEBNMYECKOTO
WKW NHEBMATUMYECKOTO COEAMHEHWA C WCTOYHUKOM
Aasnenun (Hanpumep, LVE/HVE). Becneacteve 3toro
MOXEeT  NPOUCXOMTL  NOCTENEHHOE  CHWKeHWe
Aasnennn. 3aXUMHOE YCUNME MOXET npu  3TOM
Hactoneko ocnabnatecA, uto Bonbwe He Byaer
ofecneyeHo AOCTATOMHOE 3JaxaTtve 3aroToBkW, [nA
TOro 4TobbLI KOMNEHCUPOBATL TAKWE NOTEPW AABNEHUS,
Heofxoaumo 8 yenax BesonacHocTk Yepes kaxavie 10
MWHYT aKTMBM3UPOBATL [aBrnNeHue 3axuma B TeueHue
He mexee yem 10 cexyHa.

370 KacaeTCA Tawke W ANUTENbHLIX NEpepLBoB 8
pabore, Hanpumep, koraa o6paboTka npepeLiBaeTCA: Ha
HOYb M BO306HOBARETCA NWLWE HA CREAYIOLEE YTPO.

NOCTOAHHOIO

2. ¥rposa scnencreue seibpoca
Ana  Toro  4toBbl  3awuTMTL  OnepaTopa
suifpacsisaemMblx  aetaneil, B COOTBETCTBMW
cranpaptom DIN EN 12415 rtpebyerca Hanuume
CTaHKax Orpa}aaiowero 3auuTHOro nNprUcnocod)
Ero npouHoCTb 3a0aeTcA B Tak HasbiBaemblx Kl
NPOMHOCTY. R
Ecnu  nHa cramke omkHbl  6biTe  3an i
JKCNANYATAUMIO  HOBbIE  KOMNMEKTb
YCTPOWCTB, TO Nepen 3tum Heobxoavmo’
[ONYCTUMOCTL MX NpuMeHeHus. Cloaa xe o
KOMNNEKTB!  32XUMHBIX  NpUcnocobnel
[eTanu, varoTasnueaemble CamuM NOj
Bruanue Ha onycTUMOCTb npuMeHeH
NPOYHOCTH  3AWMTHOTO  MPUCNO
Aertanen, KOTOpbIe, BOZMOXH
euibpowensl  (onpepenserca
B3BEWMBAHNA), MaKCMManbHoO
natpoHa (uamepsetcs), a. -
NOCTUXMMOE Ha CTaHKe YMC.
4TOBbI YMEHBWWTL [0 AONYCTUMONA BENWYMHEI IHEPTUID.
BO3IMOXHOMO CTONKHOBEHWS, XOAUMO OfNpPeaeniTL.
AONYCTUMbIE BECA U CKOPOCTW BPAWEHUA (Hanpumep,
BbIACHWTL Yy  WIrOTOBMTENA cTaHka) W, npu
HeobGX0AMMOCTH, OrpaHMYUTL MaKCHManbHoe Mo 4
ofopoToB craHka. B npuHuMne xe HeobX0aMMe ;
KOHCTPYMPOBATL  AETANU, 3aXUMHLIX  KOMNAEKTOB 9.
(Hanpumep, cMeHHbIe MMHBIE KyNnaukv, onops! aAns
3aroToBOK, 3axsar CcKOW 06paboTkn,. 1 x
HACTOMNLKO NErkuMu ac ) 3TO

3. 3axvM MHLIX/NPOYMX

Ecru  ana  pawHoro yCcTpoOWCTBa
NpeaycMaTpusaioTcs cneyuansHsie 3AKMMHBIE
KOMNAeKT! (Kynauku, BCTABKM, ONOPbI, UEHTPUPYIOWME
INEMEHTbI, (PUKCATOPbLI NONOKEHUS, YNOPHBIE LEHTPLI
M T.N.), TO C UX NOMOLLLIO 8 TAKOWH CNOCOD HeobXxoauMo
3BKUMATL TOMBKO TE 3aroTOBKM, ANA KOTOPLIX Gbinu
PAcCHMTaHbI 3TU 3aKUMHbIE KOMANEKThl. Ecnu ato He

Byner np ThCA BO , TO BCneacreue
HEAOCTATOMHBIX  33MMMHBIX  YCWAWIA  MOTYT  BbiTh
NPUUUHEHB!  MaTepUanbHbie yOLITKM U TenecHsle
NOBPEXAEHUA,

I'IoarnMy. ecnu C NOMOWbBKD OA4HOMO W TOro Xe
3AMMMHOTO  KOMNAEKTA AOMKHBI DYAYyT 3aXUMaTLCA
3aroTOBKM [PYroro Wiu, COOTBETCTBEHHO, NoAoGHOro
TMNa, TO ANA 3TOrO TPEBYeTCA NONY4HTL NUCbMEHHOE
paspelseHue Y MIrOTOBMTENA 3AKMMHOTO YCTPOMGTBA.

7. KOHTRONb 3@XMMHOIO YCUNUR 3aXUMHBLIX YCTPOMCTB Ges
NOCTOAKHOrO NOABOAA AABNEHUA

1. KouTpone 3AXKMMHOIO
NoNoXeHws1)
CornacHo § 6.2 Ne d) EN 1550 HeoBxogumo
NPUMEHATL CTATUYECKME M3IMEpUTENbHbIE YCTPOWNCTBa
ANS U3IMEPEHWA 3AXUMHOTO YCUNUA, ANA TOro YTobsl B
COOTBETCTBMM C  MHCTPYKUMEA N0  TEXHW4YECKOMY
OBCNYXMBAHUIO PEryNAPHO NPOBEPATL TEXHWUMECKOE

yeunusa (oBwue

PekomeHayeman cucTema u3mMepenus 3axumHoro EDS
oA

WaexTuc Ne. 161425
UnenTud Ne. 161426
WpneHTug Ne. 161427

Npu “BOSHMKalowmMx B0 Bpems 0GpaboTkm ycunuax,
3aXWMM3EMbIA  MaTepuan [OoMKeH MMETb NPOMHOCTb,
COOTBETCTBYIOWIYIO YCUNWIO 38XWMa, W JOMKeH ObiTo
SIMWE B HE3HAYUTENLHON CTENEHM.

KaK;, Hanpumep, NNacTMaccsl, PeanHa v 1.0,
MaTL v obpabatbiBaTe TONMBKO Npu
HHOTO pPa3spelueHus OT W3roToBMTENs

natpona!

BIXEHUA 3aXUMa

BenesicTene asmie

aXuMa, a TaKke B 3aBMCUMOCTH

) YTU M 338 KOPOTKME NPOMEXYTKM
HY OTHECTI NPOSIENAIOTCA BONbLIKE UMb,
9TOW NpPW4MHE HacTOATensHO Tpebyetca npu
npou3eoAcTee paboT No MOHTAXY W HANAAKe B NPUHUMNE
BLIKMIOYATE NPUBOAHOW MEXaHuaM, npeaHasHaveHHbIN
ANR npueefeHva B [encTeue narpoHa. Ecnu ke,
PasyMeerTcs, B peXWMe Hanaaku Henb3a MOAHOCTHLIO
OTKA3aTLCA OT IAKWMHLIX ABWKEHWHA, TO B Cnyyae nyremn
3KUMa CBbILE 4 MM HEOGX0AUMO
- 4T06bl Ha 3aXMMHOM YCTPOWHCTBE BbINO CMOHTHPOBAHO
NOCTORHHOE MMM BpEeMeHHoe npucnocobneque Ana
KPenneHun uanenus,

4T06bI MMENCA He3aBMCUMO NPUBOAUMBIA B AeficTeve
Aepxatens (HanpuMep, LEHTPUPYIOWMIA KyNadok B
CNy4ae CaMOLIEHTPUPYIILLMXCA 3aXUMHBLIX NAaTPOHOB W

CamOLEHTPUPYIOWMXCA  NaTPOHOB € TOPLEBOR
peasboit),

“nu

- u4tobbl  BbNO  NPEAYCMOTPEHO  BCMOMOraTenbHoe
npucnocobnexue 3arpy3ku  3aroTOBOK  (Hanpumep,
3arpY304HBLIA LTOK),

“nm

- utoBbl HanagouyHble paboTbl  NPOM3BOAMAMCL B
TONYKOBOM (warosom) pexume pabotei
FUAPABNUYECKOID, NKEBMaTHYECKOro unu,

COOTBETCTBEHHO, 3MEKTPUYECKOro npueoga (AOMKHO



. Pyysan 3arpyzka u pasrpyska

. 3ararmeanve u 3ameHa GonToB

YKa3saHuA no TexHukKe 6e3onacHOCTU U peKoMmeHAaauuum no
NPUMEHEHUIO 3AXKUMHbIX YCTPOUCTB C PYYHbIM 3aXXKMMOM

6bITb BO3MOXHBIM U COOTBETCTBYIOWEE YnpaBsneHue!).
Bua atoro BscnomoratensHoro npucnocobnewus  ansa
Hanagkv B npuHUMNe 3aBUCUT oT NpUMeHAeMbIX
obpabarbiBalolmx  CTaHKoB n noaromy, npu
HeobxogumocTu, ero Heobxogumo npuobpetats
oTaensHo!
OpraHu3auus,  9KCNNyaTUPYRWAs  CTaHoK,  [A0rKHa
nosabotuTecs 0 ToM, YToBbI BO BpEMA BCero npouecca
3amuma 6bina  MCKIIOMEHa  BCSAKasl  OMAacHOCTb,
YIPOMAOWAA TENECHbIMK NOBPEXAEHUAMN BCNEACTBME
OBWXEHUA  MEXaHW3IMOB  3@KWMMa Ha  3E@KUMHBIX
ycTpoicTaax. C aToi Lienbio HeobxoauMo npeaycMoTpeTh
WK ABYXPYYHOE YNPaBnNeHue NpUBefeHuemM B OeicTene
3amuMa WnM, 4TO ele Nydwe, COOTBETCTBYOWME
3aWKTHBIE NPpUcnocoBneHus.

Mpu 3ameHe 3axumHoro yctpokctea HeoBxogumo

NPOW3BECTU KOHTPOMb Bro XOfa 3axaTha/padxatia ans 9

cornacosaH1a C HOBLIMW YCNOBUAMM.

B cny4ae py4HbiX NPOUECCOB 3arpy3ku W Pasrpy3ku
HEOBXOOMMO  TaKKe CYMTATECA C  MeXaHWdecKUmu
ONAacHOCTAMK NOBPEXAEHUS Nanbues Npu NYTSX 3axuMma
Gonee uYem 4 MM. 3Tum  ONAcHOCTAM  MOXHO
NpOTUBCAEHCTBOBATE TEM, YTO 4
- AOMKEH WMETbCA  HE3aBUCUMO  NPUBOAWUMBIM. B
AeicTeve gepxatent (Hanpumep, LEHTPUDYIOLIMA
KYNayoKk B8 Cny4ae CamOLUEHTPHUPYIOLIMXCA 33KHMHbIX
NaTtpoHOB W CaMOUEHTPUpPYOWMXCA nanQHDE C:
TOpUEBOW pe3bboit) e

unmn G .
- pomkHO BbiTe  NPEAyCMOTPEHO  BCMOMOraTentHOe
npucnocobnesue 3arpy3kd  3aroToBOK © (Hanpumep,
3arpy304HbIA LITOK) i
unu :
- [OMKHO BbITh NPEAYCMOTPEHO 3AMENIEHUe ABUKEHUS
3akuma  (Hanpumep,  nyTem [POCCeNUPOBaHNS

I‘MﬂpOCMCTeMb\) no cuopocreu Ma He Bonee YeM 4

MM C

Ecnv npouM3soauTcA 3aMesa uau oTBuHYMBaHWe GonTos,
TO HEeyaoBNeTBOPUTENbHAS 3aMeHa WNW 3aTArMBaHWe

MOMET NPUBECTM K ONACHOCTM MONYWEHWS! TENECHBIX

NOBPEXAGHUA MNKU MaTepuanbHbix yOuITkoB. [oaToMy.

Ang Bcex KDBHemeI)Q‘.
No-ApYroMy,  MPUHLMI
GonTbl, pekomeHaye
3aTAXKM, COOTBETCTAYIOWME NPOIHOGTY Gumxa
[nA pacnpocTpaHeHHbix pasmepos HontoB M5 - M24
nNpoYHOCTHBIX knaccos 8.8, 10.9 u 12.9 umeer mecto
cneaywoLwas Tabnuua MOMEHTOB 3aTAMKK:

B, €CNU NPAMO He CKalaHo
IbHO . AOMKHE)

npmenmbcn .

Bee IHAYEHHR B HM

MNpu 3ameHe oOpurMHanbHbIX GONTOB B COMHUTENBHBIX
cny4vaax HeOﬁXUﬂHMG NPpUMeHATL BonTel NPOYHOCTHOIO
knacca 12.9. B cny4ae kpenexdwuix bGontoe ans
JAKVMMHBIX BCTABOK, CMEHHbIX 3aXWMHbLIX Kynaykos,
NOCTOAHHLIX ONOP, KPLIWEK UMNMHAPa #  NOAOGHLIX
ANEeMeHTOB HeobxoauMO NPUHUMNWANLHO NPUMEHATH
B6oNTLI NPOYHOCTHOO Knacca 12.9.

Bce KpenexHole GOHTbI, KOTOpble BCneacTsve cBoero
Ha3Ha4eHWUA A0MKHbl HacTo ocnabnaTbes, a 3aaTem CHoBa
3aTarMeaTtbes (Hanpumep, w3-3a paboT no nepeHanagke),
HeobXogMMO B NOMNYrogoBOM — PUTME  CMasblBaTb
BELIECTBOM, NPUAGIOLEM CKOMNBL3KOCTL (KUPOBOH NacToi),
B 30HE pe3bBbl U Ha HUKHEN NOBEPXHOCTU ronoeku GonTa.

Knacc| M5| M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16| M18| M20| M22| M23

8.8 | 59|10,1|246| 48 | B4 | 133 | 206 | 205| 415| 567 | 714| HM™
10.9 | 86(14,9 36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| ;MA
12.9 | 10(17,4|42,2| B3 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190 ypm

Beneaciene BHEWHMX BO3NEWCTBUIA, Takux, Hanpumep,
KaK BuBpauusa, npu HeBNaronpuATHLIX YCNOBMAX MOTYT
ocnabnaTeest Aaxe npoqHo 3atadyTeie Gontel. C Tem
y1ofbl  BOCMpenAaTcTBOBaTL  ITOMY,  Heobxoaumo
perynsapHo  KOHTPONMpOBaThe W, Npu  HeoBXoAMMOCTH,
noATArMBaTE  BCe  BawHele  Ana  obecneveHus
GesonacHoct GonTel  (kpenexHoie GONTel  3@KUMHBIX
YCTPOWCTB, 33XUMHbLIX KOMNNEKTOB W T.M.).

PaboTkl no TexHuueckomy 0BCNYXMBaHUIO

HapemHoCTe  3a%MMHOTO  YCTPOWCTBA

obecneyeHa Tonbko Torpa, korpga  Byayr  TOYHO

BbIAEPKMBATECA  PEKOMEHOAUMM N0 TEXHUYECKOMY

obcnyxuBaHuIio,  yKasaHHble B pykoBoAcTee Mo

akcnnyaTtauun. B ocoBeHHocTH HeoBxoauMO NpUHUMATHL

BO BHUMaHWe cnegywuee:

[nA cMasbiBaHWe HeoBXOAMMO NPUMEHATE TOMBKO
CMa3ouHbIe mMaTepwansl, pexoMeHayeMble B
pykoBogctea no  akcnnyarauuu.  (Henopgxopswas
CcMaska MOXEeT YMEeHbluaTb 3BKMMHOe Yycunue Ha
Bonee yem 50%).

B cny4ae py4Hol cMasku Heobxogmmo obpaboTaTh Boe
nognexauwue cmaske NOBepxHOCTH. (y3KVI€ nocagkd
BCTPOEHHLIX deTanei TpebyloT Gonblux aasneHwi
HarHeTaHus cmasku. [lo 3Ton npuynHe, B cnyd4ae
HeoBXOAMMOCTH, CneayeT NPUMEHATL  CMasoHHbIA
WNPWLbI C BEICOKMM Hanopom).

. Ona BnaronpuATHOrO pacnpeaeneHns CMasku npu

PYHYHOH CMa3Ke crnegyeT MHOFOKPaTHO NEPeBOAUTH

,ﬁHyTpEHHHe noaswxHele aQertanu B WX KpaﬁHue

- KOHEUHbIe MOMNOXEHWsA, elle pa3 cMasbiBaTb WX, @ B
3_asepmeume MPOKOHTPONUPOBATL 3aXXUMHOE yCunue.

- Ans BnaronpuATHOrO pacnpeaeneHusa CMasouHoro B
cny.‘;iae UeHTpanM3oBaHHOW CMa3kKW CMaso4dHbie
WMIYNbChl QOMKHEI COBNaaaTe ¢ (hazamu packpsIToro
NONOXKEHWA 32KUMHBIX YCTPOWUCTB.

3aKUMHOE yeunue HeoBXOMMO KOHTPONMposaTs nepen
npo13eoacTea W B

MoxeT  ObiTb

YCTPOWCTB ANA M3MEPEHHS 3EKUMHOrO
_PETyﬂHPHbIM KOHTpOnb obecneqnBaeT
OI'ITMMaﬂbHy‘IO ‘BesonacHocT".

MonesHbim Byger, ecnnm He noske uem nocne 500
OBUXKEHUA 33K a!paamma NepeBoAnTL  BHYTPEHHUE
nx KpaHHHE NoNoXeHua.
(Beneacrame aToro: Maeman CMa3ska cHoBa nonaget
‘Ha: pru.wlecn OBEpXHOCTH. TakuM 06pasoM, 3aXUMHOe

~yc n Ha NPOTSKEHUN ANUTENBHOMD
BpeMeHw).
13. CronkHoBeHue
Mocne CTONKHOBEHWUA 3AKMMHOIO ycTpoicTsa
Heobxoaumo nepen HOBLIM MCNOMb30BAHNEM
NCABEPTHYTL IO KOMNETEHTHOW W KBaNUbULMPOBAHHOM
nedekTockonuu.

14, 3amena naseBoro cyxapsa
Ecnn  CMEHHBIE 32KWMHBIE KYNauku COSAWHEHbl C
NOCTOAHHBIM KyNaykoM NOCPEACTBOM Ma3oBoOro Cyxaps,
TO 3ameHATb ero moxHo Tonsko OPWIMHANBHbIM
nasoBbiM cyxapem upMel ROHM. Cm. Taioke rnasy
"3anacHble vacTu'.

. OnacHocTH ANA OKpyXaloluen cpeabl

Ona  aKcnnyaTayuu  3aXMMHOrO  yCTpoORWCTBA  OT4acTW
TpebyloTcR paanuyHbie Cpeabl ANA CMasky, OXMaxaeHws
7.n. Kak npasuno, oHu NOABOAATCH B 3aXUMHOE YCTPORCTBO
4epea kopnyc pacnpefenutens. M3 nux Hawbonee uacto
NPUMEHAITCA  Macno ANA  rMApaBnUYeckux  cucTem,
OXNAKAAAA KUAKOCTH M CMA3ZOYHOE Macno/nnactTudiHas
cmaska. [pu obpawenmn ¢ 3axUMHBIM  YCTPOWCTBOM
HeobXxoaMMO TWaTtenbHo CNeauTh 3@ 3TUMU CPeaMM, C TeM,
4T06bI OHW HE MOIMK NONACTE B NOYBY WK, COOTBETCTBEHHO,
8 soay. B b ANA OKpY LY
cpegbi!




. TpeGoBaHuna

YKa3aHuA no TexHuke 6e30nacHOCTU U peKoMeHAALMMN No
NPUMEHEHUIO 3a)KUMHBIX YCTPOMCTB C PYYHbIM 32)KUMOM

310 B 0cobeHHOCTH KacaeTca

- nNpousscacTea paﬁﬂ"’ no MDHTE}Ky/ﬂeMDHTH)RY. NOCKOMNBKY
B TpybONpOBOAAX, NOPWHEBLIX NPOCTPAHCTBAX MNK
peabB0BbIX NPoBKax MAacCNOCAMBHBIX OTBEPCTUIA MOryT
ele HaxoauTLCH OCTaTku 3TUX BeLLecTs, :

- NOPUCTBIX, nedekTHbIX unu TEXHWHECKH
HENPaBWNEHO YCTAHOBNEHHBIX NPOKNAAOK,

- CMa3gu4HbIX mMmarepuwanos, KOTOpble BCneacreve
KOHCTPYKTMBHbBIX NPU4MH BO BpemA paboTel BLICTYNAIOT M3
32KMMHOIO YCTPOMCTBA HApYXKY UNi pasbpbIarnBakTes,

A notoMy 92TW BbiTEKaWue Martepuanst AOMKHbI
yNaenWeatbCA W MNOBTOPHO  WMCMONL30BaTbLCA MK,
COOTBETCTBEHHO, YTUANSUPOBATLCA COrnacHo
COOTBETCTBYIOLMM NpeanrcaHuam!

BeaonacHocTH
3aKUMH

TEXHUKIA
MeXaHM3UPOBaHHLIM
NpPUCNOCOBNEeHUAM

1. lUnuHpgens cTaHka AOMKEH 3anyckaTbCA Nuillb
TOro, KaK YCTAHOBWNOCL [aBNeHue B
uunvHape W Npou3oWen 3axum B A0NYCTUMO M
[AManasoHe.

. CHRTHE 3aXWMMHOTQ YCMNUA AonycKaeTca npu
HENOABWXHOM WINUHAENE CTaHKa.
WcknoueHe [ONYCKAeTCA TOMbKO B TOI
oblKMit  TEXHONMOrMYECKU Npouecc P!

n

3arpysky/pasrpysky Ha xoay W e HCTP!
pacnpefenuTens/UMNMHAPa NO3BONA

3.B cnyyae nponaganvs 3HEprU MA 38
HeoBxoauMo 4TOGBEI NO  COOTBE, eMy  cwri
cpasy e OCTaHABNUBANCA WnK HKa.

4. B cnyyae 0TKa3a NUTaHWs Npu uma Heobxon!
utobkl oBpabaTeiBaemoe Mg CTaBanocL Hape:

3axaTtbiM A0 NOSHOWM OCTaHO! enA.

Mpu MCYE3HOBEHWK U NOCH!
He [0KHO NPOMCXOAvTh
MONOXEeHWs Nepexkmnyar

o

M NOABNEHMW NUTaI
WU3MEHEHUA TeKyLL

- HenpasunsHo

© MpaBunsHo

CNHLLIKOM KOPOTKHA 32KAMHBIA
KoHey cnviwkom Bonbwan AnuHa
sbicTynawuel “act

[lononHuTenskan onopa
NOCPEACTBOM YNOpHOTD
UEHTPA WNK NIOHETa

CruLwkom BONLILOA AUAMETP 3aXuMa

MpumenuTs naTpoH Gonswero
paimepa

CNUWKOM TRKEN3A JArOTOBKa

M CIMLUKOM KOPOTKEA CTYNEeHb 3aXUMa

Onopa NOCPEACTBOM YNOPHOTO
UEHTP YANMHEHHAS CTYNEHb 3aXMMal

’_ﬂI\.

r**ﬂ:

= 3

" AMameTp 3axuMa

Bamum Ha camom Gonbwom
BOIMOXHOM AUAMETDE 33KWMS

i

3aXMM C NOMOWBLIO
NNABAKWMX BCTABOK

il




2. YcTtaHOBKAa NaTpoHa Ha WNUHAEesNb CTaHka

@

1. YcraHoBka naTpoHa Ha WNWHOENb CTaHKa

1.1 MNpoBepuTb paguanbHoe W Topuyesoe GueHue
ronoBK¥ WKUHAENA N HadmucTo obpaboTtaHHoro
npexoaHoro hnatua, 3axaroro B CTaHoK
(aonyckaetca 0,005 no nopme DIN 6386 u
ISO 3089).

1.2 ®opma naHya gonxHa obecneyusaTs
HafleXHOoe NpuneraHne NaTpoHa K ero Topuy.
Topeu, onaHuas/WNWHAENA AOMKEH GbiTh CoBe-
PLWEHHO NNOCKUM.

1.3 BuiBuHTUTL pesbb0oByiO 3aryluky

1.4 NpegBuHYTL NOPLIEHL B KpanHee npegHee
NONOXKEHKE.

1.5 MNepenBuHYTL NOPLWEHb 32XUMHOI0 LUNKWHAPA B
KpaiHee nepegHee NonoXxexue.

1.6 HageTtb 3auMHbIA NAaTPOH C OAHOBPEMEHHbIM
3aBMHYMBAHNEM CTSKHOIO BMHTA B TAry Ao
npuneraHus naTpoHa K dbnaHuy.

TexHu4yeckun yxopa

. BbicOoKkoe Ka4yecTBo v Haae-
XHan paboTa 3aXUMHOIo
naTpoHa 06ecnedmBaloTCs
perynspHbIM CMasblBaHnem
yepes CMaso4Hble HUNnenu
(CMOTPKM PUCYHOK).
Lns nyywero pacnpege-
NeHus CMa3o4Horo
MaTepuana 3axkKMMHbIA NOPWeHb NOcne cmassisa-
HWUA NpemeLLaeTcA HECKONLKO Pa3 no BCEMY Xoay
€ nocneayowuM NoBTOPHLIM CMa3sbiBaHUEM.

n

. llecTBME NaTPOHa ¥ Ero 3aXWMMHOE ycunue
NPOBEPAIOTCA Yepe3 onpeaeneHHbIe NPeMexyTKi
BPEMEHA B 3aBMCAMOCTH OT PaboYMX YCIOBMA,
3aKUMHOE YCUNNe U3MEPSIETCH HanMyHIWnM
06pasoM Npu NOMOLLY AWHAMOMETPA.

3. MNpoBepKa AeAcTBUSA:
W npu o4eHb ManeHsKoM paboyeM gaeneHuM B 3-4
6 32>KMMHBIA NOPLIEHb JOMXeH nepeaBuraTbCA.
J10T MeTog, OQ4HAKO, ABNAETCA HEAOCTATOYHO

1.7 PaBHOMEPHO 3aTAHYTh KPECT-HaKPeCT Kpenexmbie
BHUHTBI

1.8 TMpopgormkars 3aTArMBaTe CTAXHOW BUHT noka
nopuieHs (3) noagsuHeTcs Hasag Ha 1 MMm.

Takum o6paszom obecneunpaeTcsa To, UTe
KpanHee nepeaHee NONOXeHue NOPLHS
Ha[eXXHO pacnonaraeTca BHYTPU UWNUHupa.

Heobxoaumo B nioGom cnyvae npegorspapvrb
A TO, 4TOObI KpaHee NonoXeHue NopLLHSA
NPUXOAUNOCE HA KPbIWKY

1.9 MpoBepuTb MYHKLUIO, XOA, KYNa4yKos U BENUYUHY
ycunua cpabaTbiBaHUA,

1.10BBUHTUTE Pe3bb0oBYIO 3arnyLKy U NPOBEPUTHL
naTpoH Ha paguansHoe u Topuesoe GueHue No Kpaw
narposa,

ChsTHe naTpoHa ocyujecTBnseTca B oOpaTHOW nocne-
[0BaTEeNbHOCTH.

HageXHbiM W, NO3TOMY, HE MOXET 3aMeHUTb
U3IMepeHne 3aXXMMHOIo YCUInnua,

B Ccny4ae CUNbHONro yMeHblleHWUA 3aXUMHOIro ycunus
WK e HecBOGOAHOrO NePeaBMKEeHNs 3aXUMHOT0
NOPLWHA NaTpoH paséupaeTcs C NOCneayLWuMI
HUCTKON ¥ CMa3KOW.

4. Cpoxv TeXHUYECKOro yxoaa 3aBUCAT OT paboumx

ycnoBui. [pUBeAEHHbIE CPOKW CHATAKOTCR MUHUMa-
NbHbIMU.

PekomeHayeTca Halwa cneuuansHaa cMaska F 80.

HOM 3arps3HeHnn Yepes Kax/bie 8 paboqmx
4aCOB — CMa3biBaTb BCE CMA304YHbLIE HUNNenu
Ans o6ecneyeHns HaAexHOM paboTbl 3aXuM-
HOrO NaTpoHa.
Yepes kaxgbie 2000 — 3000 paboumux yacoe
pabupaTtb U YMCTUTL NaTPOM.

: Yepes kawgable 20 pabo4mk 4acoB — Npu Cunb-

Pazbopka u cbopka naTpoHa

1. OTBUHTUTE KPbIWKY

2. BuiTsiHYTL Bnepeg NoplueHb

3. BbITAHYTH OCHOBHbIE KyNna4vkwn
Bce yanbl NOYUCTUTL, NPOBEPUTE M OCHOBATENBHO
cmasate cMaskon Rdhm F 80.

3anacHble yacTu

4. C6opka ocyuwecTenseTca B 06paTHON nocnegosa-

TenbHOCTK.

O6paTuTe BHUMAHWE HA NPABUNEHYID HyMe-
pauuio ¥ NonoXeHne OCHOBHOMD Kynadvka
W NOPLUHA

[ns 3aKka3a 3anacHbIX YacTen NPUBOAMTL MAEHTNS 3aXKMMHOrO YCTPOWCTa (HaxoAsALerocsa Ha ero Topue), a
TaKKe HazeaHue u uaeHTNe TpeGyemoit 3anacHoOn YacTu.



6. Pac4yéT 3aXXMMHOro ycunuma u yucna oboporos
6.1 Onpegenenune 3aXXUMHOr0 YyCUNUA

6.2

6.2.1

6.3

3axuMHOe ycunue ToKapHOro natpoHa Fsp pa-
BHAETCA CYMME CUN BCEX KYNauikoB, AeHCTBY-
IOWMX Ha 3aroToBKY pagnantHo. MpunoxeHHoe
A0 Hayana pe3aHns 3aXKUMHOe Cynue Npu NoKo-
AWEeMCcs NaTPoHe ABNAETCA UCXOAHBLIM 3aXM-
MHbIM ycunnem Fspo. Monyvaemoe B npoyec-
ce pesaHus saxumHoe yeunue Fgp paBHaertcs,
C OAHOW CTOPOHDI, NPEACTABNEHHOMY B COCTO-
AHUM NOKOA UCXOAHOMY 3aXKUMHOMY YCUNUIO
Fspo, yBenuueHHoMy n60 ymeHblUeHHOMY Ha
BEMMYWHY LeHTpo6eXHOW cunbl Fe Kynadkos.

[N] (1)

3Hak (-) NoKa3biBAET HATAXEHWE CHAPYXU
BOBHYTPb.

Fsp = Fspo £ F¢

3Hak (+) Nnoka3sbiBaeT HATFKEHWE U3HYTPW
Hapyxy.

Mony4aemoe B Npouecce pesaHnaA saxumHoe younue Fsp
paBHAETCA cune HaTsxenus, Fspz, Tpebylowencs gna
npouecca pe3aHus, NOMHOXEHHOW Ha KO3(DMUUWUEHT Ha-
AEXHOCTH Sz 2 1,5, BENUYMHA KOTOPOrO 3aBUCKT OT
TOYHOCTH TaKUX NapaMeTpoB BNUAHWA Kak Harpyaka,
KOIQHUUMEHT 3aKNMa U T.4.

Fsp = Fepz- Sz [N] (2)
Mpu cTaTM4eCKOM UCXOAHOM 3aXWMHOM yeunini Fspo
cneyeT y4uThiBaTh KOIMMUUMEHT HaABXHOCTU Ssp = 1,5,

peayneTaTe Yero ANA 3aXMMHOTC younus Fspo B COCTo-
AHUM NOKOR BLIABNAETCR:

Fspo &5 Ssp ' (Fsp +F) [N]

3Hak (+) nokasbiBaeT HaTAXEeHWe CHaPYX1 BOBHYTPb.,

(3)

3HaK (—) NOKasbIBAET HATFAXEHNEe U3HYTPKU HapyXy.

Onpene.neﬂue AONYCTUMOro yacna OﬁOpOTOB
Lentpobexnan cuna Fc w yeTpobexHbiin momeHT Mc

W3 ypasrenui (1), (2) 1 (3) npy HaTsKeHUM
CHapy»#W BOBHYTPb nNony4aem:

JinA 3aKUMHbIX NATPOHOB C 6a3UCHBIMK U NPUCTABHLIMK
Kynaukamu, Npu KOTOPbIX ANA WIMeHeHWA 00nacTu 3ax-

F W“Ma NpUcTaBHble Kynadukn AB cmewjalotcs, a 6asucHbie
Fsp= ____Spo Fe [N] (4) Kynauku GS NPUMEpPHO COXPaHRIOT CBOE paaMansHoe
, Ssp noNoXeHue, AeAcTBUTENbHA DopMyna:

npuéMm LeHTpoGexHan cuna Fe 3aBucuT ot Mc =Mcgg + Mcag  [MKr] (7)

CYMMbi BCEX MacC Kyna4kos mp, paguyca .

LeHTPa TAXECTH r's ¥ 4una o6opoTos n. B 3uauenns Mo g Aarbl 8 HixnHed Ta-ﬁnuue

peaynbTaTe nony4aem crneayowyo opmMyny: MCAB onpegenserca no cneaylowen opmyne:
MCAB =mpp - fs o [MKr] (8)

Fc=(mB- rs)'(%)2 [N] &

Boipaxenwe mB - s ABNAETCA LETPOGEXHbIM
MoMmeHToM Mc
Mc=mg: rg

[Mkr] (6)

AonycTtumoe yucno obopotos

Yro6bl OnpegenvTs ONyCTUMOEe Yncno o6o-
poToB gns onpeaendHHoro paboyero 3afaHus
cneayeT Nonb3oBaTbCA (DOPMYNOR:

Mpy NPUMEHEHUN CEPUIAHBIX CTAHAAPTHBLIX KYNa4YKkoB,
NPUAAHHBIX M3rOTOBMTENEM NAaTPOHOB ONPeAen&HHbIM
32KMMHbIM NaTPOHAM, COOTBETCTBYIOUWEE 3AXKUMHOE
YCUNMEe MOXHO y3HaTb M3 AWarpaMMmbl 3aXKumHoe ycunue/
yucno oboporos. CM ans atoro crp. 28.

A BHumaHue:

MakcumarnbsHoe 4Mcno 060POTOB Nmax 3AMUMHOTO
naTtpoHa (yKkasaHHOe Ha KOpnyce naTpoHa) He A0MKHO
NPEeBLIWATLCA M B TOM CNydae, ecnv pacC4MTaHHoe
41cno o60poTOB Nzy| Bbile.

nuiis; 80 Fspz =Sz} [mun-1]
zul x M
2 M 9
(ans X Mg y4ecTk 4YWCno Kynaykos) 9)
MatpoH 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | BOO
A 45 55 66,7 75 95 103 130 130 130 130
N 2 B| 265 | 265 | 365 | 35 | 45 50 50 50 50 50
i 2 1 J
L .§ c az 38 53 53 54,5 - 80 80 80 80 | QD_
B | £9 Maxc. pec b kr 021 | 032 0,7 0,88 14 2,58 3,1 3.1 3.1 31
S 2 RaMexc.suu 3z 38 47 63 78 106 135 185 | 250 | 335
z 285
3 LaMsks.vmm 18 21 29 29 30 45 | 45 | 45 45 45
LeHTpofex. MOMEHT
) o o _MC & il 0,0044 | 0,0217 | 0,0407 | 0,070 0,161 0.400 0718 117 2,94 4,95 |




R$HM KFD-HF

Der Spannkraftabfall ist mit den
zum Futter zugeordneten UB-Auf-
satzbacken experimentell
ermittelt. Er ist weitgehend unab-
héngig von der GréBe der Aus-
gangsspannkraft bei Drehzahl O

obere Kennlinie
= kleinstes Fliehmoment
der Aufsatzbacke

untere Kennlinie
= griBtes Fliehmoment
der Aufsatzbacke

[
[

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

Upper curve
= min. centrifugal
force of top jaw

Lower curve
= max. centrifugal
force of top jaw

B

Fur die angegebenen Werte der
Spannkraft wird ein einwandireier
Zustand des Spannfutters voraus-
gesetzt. Sie gelten nach dem
Abschmieren mit dem von Rhm
empfohlenen Fett F 80.

Der MeBpunkt ist nahe der
Futter-Planseite anzusetzen.

Beispiel: FOr ein KFD-HF Gr. 250
und einer eingeleiteten
Betatigungskraft von 4000 daN
betragt die Gesamtspannkraft

~ 9200 daN.

Gripping force/operating power
diagram

To obtain the specified gripping
forces, the chuck must be in a
perfect condition and lubricated
with F 80 lubricant

fecommended by Rhm.
Measuring point near chuck face.
Example: For a KFD-HF chuck
Size 250 and an applied operating
Power of 4000 daN, the total
9ripping force is approx. 9200 daN.

Spannkraft-Drehzahl-Diagramm

Gesamtspannkraft - Total gripping force daN

force daN

~ Total gri

18000
KFD-HF 315

KFD-HF 250

160004
14 000
12000

100001 kpp-+F 200

8000

KFD-HF 160
6000

40001

2000

1000 2000 3000 4000 5000 6000

Drehzahl - Speed min-1

32000

KFD-HF 830

280007

24000

7000

KFD-HF 400

20000
16000 KFD-HF 500
120001
8000
4000}
500 1000 1500 2000 2500 “3000

Drehzahl - Speed min-1

Spannkraft-Betitigungskraft-Diagramm

Futter-GriBe —’ Gesamtspannkraft - Total gripping force daN
Chuck Size
630 ————-3900,__  10Q00 . 15Q00, 20000 25900 jaoda
s _ 5000 10000, 15009 20000 25000
a 5000 10000 15000 20000, 26000
316 5000 10,000 15000 16000
A 5900 10000 15000
200 5000 8000
160 5000 7000

1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 13000
Betatigungskraft - Operating power daN
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