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Wichtige Hinweise

@ Beim Anbau beachten, daB der Futterboden plan
anliegt. (Abschnitt 1).

@ Futter nur im angebauten Zustand spannen und
prifen (Abschnitt 2). Nicht auf Dorn zwischen
Spitzen prifen.

@ Backen durfen nicht auBerhalb der Markierungsrille
stehen.

@ Backen lassen sich nur nach Entriegelung durch
Druckbolzen versetzen.

@ Schwergéngige Backen niemals einklopfen, Backen
mussen sich stets leicht verschieben lassen.

@ Aufsatzbacken (gehartet —gestuft oder weich) nicht
abschrauben und auch nicht mit anderen Futtern ver-
tauschen, wenn die urspriingliche Genauigkeit er-
halten bleiben soll.

@ Nachgelieferte gehartete Stufenbacken sind nur
vorgearbeitet und missen fiir genauen Rundlauf, wie
unter 4.3 angegeben, ausgeschliffen werden.

@ Nicht mit Schlusselverlangerung spannen!
ACHTUNG:

Backenflihrung ohne Kantenbruch (Schmutzabdichtung)
Vorsicht: Schnittgefahr!

Max. zuldssige Drehzahl

Die max. zuléssige Drehzahl ist so festgelegt, daB bei max.
Spannkraft und bei Verwendung der schwersten zuge-
hérenden Spannbacken noch s der Spannkraft als Rest-
spannkraft zur Verfugung steht. Die Spannbacken durfen
dabei Uber den Futter-AuBendurchmesser nicht tiberstehen
Die Drehfutter muissen in einwandfreiem Zustand sein.

Im Ubrigen gelten die Bedingungen nach DIN 6386 Teil 1.

T

[Futter-GroBe | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
| Max. Drehzahi min-" | 6000 | 5400 | 4600 | 4200 | 3300 | 2200 1900 | 1100

Spannkraft
Die Spannkraft ist die Summe aller auf das Werkstiick
radial im Stillstand wirkenden Backenkrafte.

Die angegebenen Spannkréfte sind Richtwerte. Sie gelten
bei Futtern in einwandfreiem Zustand, die mit Réhm-Fett
F 79 bzw. F 80 abgeschmiert sind.

1. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

1.1 Spindelkopf auf Rund-
lauf, Planschlag und
axiale Spielfreiheit
prufen. Zulassig sind
0,005 mm nach

DIN 6386 und ISO 3089.

Rundlauf Plananschlag
! I
+ -
|

- 0
-DIN 55027
DIN 55029

Duro-Futter mit direkter
Kurzkegelaufnahme auf
Maschinenspindel auf-
setzen und Befesti-
gungselemente leicht
anziehen. Anzugsspalt
mit Fuhlerlehre tber-
prufen.

1.3 Befestigungselemente gleichméaBig Uber Kreuz fest an-
ziehen. Das Futter soll im Kegel tragen und plan an-
liegen. Wenn Sie uns bei der Bestellung die
Maschinentype angeben, schleifen wir den Futterkegel
nach deren Toleranzen, so daB das Futter ohne Nach-
arbeit paBt.

Nacharbeiten am Drehfutter sind unzuléssig!

Futter-Grofe 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
Drehmoment am
Srelmomentam Nm | 20 | 40 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 100
Gesamt- kN 8 | 25| 40 | 55 | 67 | 85 | 93 | 93
spannkraft R R A e
Drehmoment am
Schiusselm " Nm | 40 | 120 | 155 | 190 | 210 | 260 | 320 | 350
Max. Gesamt-
spannkraft kN | 21 | 61 | 95 | 155 | 200 | 230 | 255 | 280
1) Bei Erhalt der Genauigkeit
1.4 Flansch fur Gewinde-

aufnahme nach neben-

stehender Zeichnung

herstellen, an die

Spindel montieren und

auf Rundlauf und Plan-

Bild 1 Bild 2

schlag prifen (zuléassig
0,005 mm).

Gewinde- und Kurzkegel-
flansche mussen so ge-
arbeitet sein, daB der
Futterboden am Flansch
plan anliegt. Auf keinen
Fall darf der 4uBere Rand
des Futters tragen.

Plananlage

Plananlage

1.5 Futter auf Flansch setzen. Befestigungsschrauben ab-
wechselnd und gleichméaBig anziehen. Diese durfen
auf die Lochwandungen keinen Zwang ausiiben, da
sich sonst der Futterkorper verspannt und die Backen

klemmen

Hinweis: Die geschliffenen Gewinde zylindrisch
ansenken und sauber entgraten.

Nach dem richtigen Anbau mussen sich die Backen so
leicht verschieben lassen wie vorher. Bei Schwergéngigkeit
wurde der Futterkorper verzogen.



2. Priifvorgang

Wichtig: Futter nur im angebauten Zustand spannen und priifen.

2.1 Futter nach den Angaben in Abschnitt 1 einwandfrei 25
aufpassen und nur in angebautem Zustand spannen
und prifen.

2.2 Fur die MeBung gehartete, genau zylindrisch ge- 2.6
schliffene Dorne und, um Verformung zu vermeiden,
starkwandige Prifringe verwenden.

2.3 Prufdorne mit Durchmessern nach DIN 6350 Bl. 3 2.7
verwenden.

2.4 Auf vorgeschriebenes Schlisselanzugsmoment
achten.

Schliissel-Anzugsmomente fiir Kontrolle und Schleifen
des Rundlaufs

Die Prufanleitungen gelten ebenfalls fir DURO-Keil-
stangenfutter mit ausgedrehten weichen Aufsatz-
backen.

Die in der Tabelle angegebenen Werte setzen eine
einwandfrei laufende Maschinenspindel und ein sach-
geméB aufgepaBtes Futter voraus.

Prufung der Rundlauf- und Planlaufabweichung.

FuttergroBe 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
Al t
{0r DORO i Nm 20 | 40 [ 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 100
fur DURO-A in Nm - |2 |3 3| -|-|-]-
Priifen der Rund- und Planlaufgenauigkeit
mit Umkehr-Aufsatzbacken UB oder einteiligen Umkehrbacken EB
Priifdorne Priifringe Planlauf
Priifung 1 Priifung 2 Priifung 3 Priifung 4
(9 max. 0,01
O
max. @
0,01 1
SR |
0 1 |
Eg R
'
|
o
Priifdorne Priifringe Rundlauf Planlauf
Futter- Priifung 1 Priifung 2 Priifung 3 Priifung 4
GroBe Durchmesser Abstand innenspannung AuBenspannung Zulassige Zulassige
Al i nach i nach
d1 d2 d3 el dd4 ds dé d7 d8 d9 DIN 6350 | Werksnorm| DIN 6350 |Werksnorm
Backen | UB | EB | UB | EB | UB | EB | UB | EB | UB | EB | US | EB | UB | EB | UB | EB |UB| EB | UB | EB
125 - 18] - [25] -3 | -[60| - [ | - |60 | - |[95] - | 65| - 95| - [125] o004 0,02 0,03 0,015
160 20 30 40 60 70 | 60 95 140 90 135 |160[170| 0,04 0,02 0,03 0,015
200 30 40 53 | 50 80 75165 | 100 155 115 170 [200[210| 0,06 0,03 0,03 0,015
250 30 53 75 | 58 80 100 180 - - 165 245 0,06 0,03 0,03 0,015
315 53 75 100 83 120 105 210 - - 205 315 0,08 0,04 0,04 0,02
400 53 98 125] - 120 125 265 - - 255 | 400 0,08 0,04 0,04 0,02
500 75 100 125 160 171 311 - - 335 500 0,08 0,05 0,04 0,02
630 75 [ - [125] - [160] - |160] - |197] - |354] - - - a77] - |637] - 0,10 0,05 0,04 0,02

3. Versetzen oder Wechseln der Backen

3.1 Zum Verschieben oder Wechseln der Backen Schliis-
sel nach links bis zum Anschlag drehen, damit die
Keilstangen auBer Eingriff kommen (der Anzeigestift
tritt dabei hervor). In dieser Position sind die Backen 33
durch Sperrschieber gegen Herausschleudern bei un- :
bedachtem Anlaufen der Maschinenspindel gesichert. 3.4
Die Backen lassen sich nur dann versetzen, wenn
der Sperrschieber einer jeden Backe tiber den ent-
sprechenden Druckbolzen am AuBendurchmesser des
Futters entriegelt wird.

3.2 Backen nacheinander, je nach gewiinschtem Spann-g, 3.5
gleichmé&Big nach innen oder auBen verschieben.
Dabei beachten, daB die Backen jeweils mindestens
bis zur duBeren Markierungsrille eingeschoben werden,

damit die gesamte Keilstangen-Verzahnung zum
Tragen kommt. Auf Ubereinstimmende Reihenfolge der
eingeschlagenen Nummern achten.

Backen mussen spiirbar im Futterkérper einrasten.

Schitssel so weit nach rechts drehen, bis der An-
zeigestift verschwindet, denn nur in dieser Stellung ist
das Keilstangenprofil so weit im Eingriff, daB die
hohen Spannkréfte mit ausreichender Sicherheit iiber-
tragen werden.

Kurz vor dem Anschlag tritt der Anzeigestift wieder
hervor. Auch jetzt darf nicht gespannt werden, da der
Nachspanneffekt nicht gegeben ist.



<

4. Austausch bzw. Ergadnzung von Backen

4.1

Alle auf einem bestimmten Futter ausgeschliffenen
Backen sollen, zur Erhaltung der Rundlaufgenauigkeit,
nur auf diesem Futter eingesetzt werden.

Grund- und Aufsatzbacken fur wiederkehrende
Arbeiten verschraubt aufbewahren. Es empfiehlt sich
deshalb, mehrere Backen-Einheiten am Lager zu
halten.

Nachtraglich bezogene gehartete Stufenbacken
muissen im Futter unter Vorspannung ausgeschliffen
werden. Wir ubernehmen diese Arbeit bei Einsendung
des Futters gegen Berechnung.

Innen-Ausdrehen von ungehérteten Backen

5.

Pflege und Behandlung

Zur Erhaltung der hohen Rundlaufgenauigkeit und Spann-
kraft bedarf das Futter einer gewissen Pflege:

51

Spannspindel regelmaBig GroBe 250-630
Uber die vorgesehenen b
Schmiernippel nach

nebenstehender Tabelle

schmieren.

a) bei GréBe 160-200
im Gewindestopfen

b) bei GroBe 250-630
im Schllsselvierkant

>

a
GroBe 160-200 @
(SR

Spaneschutz

Um die Backenfiihrungen gegen Eindringen von
Fremdkérpern zu schitzen, Spaneschutz bis zur
Anlage am Backen einfuhren. Die hitzebest4ndige
Schicht muB dabei der Bohrung zugewandt sein.

4.2

5.2

5.3

Weiche Backen, auf den Werk-
stick-Durchmesser ausgedreht,
erbringen die hochste Genauig-
keit und schonen die Werk-
stiick-Oberflache auch bei
hohen Spannkréaften. Um eine
hohe Genauigkeit zu erreichen,
mussen die weichen Backen
beim Ausdrehen und die harten
beim Ausschleifen so gespannt
werden wie spéater bei der Werk-
stuck-Bearbeitung. Diese Vor-
spannung kann mit Hilfe
unserer Backen-Ausdreh-
Vorrichtung BAV erreicht
werden.

Backen-Ausdreh-
Vorrichtung BAV

Bei héchsten Rundlaufan-
forderungen empfiehlt sich, den
nach dem Ausschleifen ver-
bleibenden Rundlauffehler fir
den einzelnen Backen zu be-
stimmen und an diesem
Backen die ermittelte Abwei-
chung um die halbe Rundlauf-
abweichung nachzuschleifen.
Es ist zweckméBig, die anderen
Backen, die nicht geschliffen
werden, herauszunehmen,
durch Grundbacken zu er-
setzen und eine geschliffene
Scheibe einzuspannen.
Konstruktionsbedingt liegt
diese Abweichung in der

Regel bei der direkt angetrie-
benen Backe. (Backe Nr. 1).

Bei nachlassender Spannkraft kdnnen Kiihimittel,
GuBstaub usw. das Fett ausgewaschen bzw. zersetzt
haben. Dann Futter auseinandernehmen und alle Teile
in Waschbenzin grtindlich reinigen.

Beim Zusammenbau ist auf die Einbringung folgender
Schmiermittel besonders zu achten:

Futter-GréBe : | .
@125 alle Teile mit F 79 schmieren
Spindel und Stitzlager mit F 79 schmieren,
$160mm | e tbrigen Teile mit F 80
@ 200-630 alle Teile mit F 80 schmieren

Spannbacken

Spéneschutz

hitzebestandige Schicht



7. Sicherheitshinweise und Richtlinien fiir den Einsatz
von handbetatigten Spannfuttern

I. Qualifikation des Bedieners

Personen, welche keine Erfahrungen im Umgang mit Spannein-
richtungen aufweisen, sind durch unsachgeméBes Verhalten, vor
allem wahrend der Einrichtarbeiten durch die auftretenden
Spannbewegungen und -kréafte, besonderen Verletzungsgefahren
ausgesetzt. Daher dlrfen Spanneinrichtungen nur von Personen
benutzt, eingerichtet oder instandgesetzt werden, welche hierzu
besonders ausgebildet oder geschult sind bzw. (iber langjahrige
Erfahrungen verfugen.

Il. Verletzungsgefahren

Aus technischen Griinden kann diese Baugruppe teilweise aus
scharfkantigen Einzelteilen bestehen. Um Verletzungsgefahren
vorzubeugen ist bei daran vorzunehmenden Tétigkeiten 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 gespei-
cherte Energie ein Gefahrenpotential dar. Dessen Unterschat-
zung kann zu schweren Verletzungen durch unkontrollierbare,
geschossartig umherfliegende Einzelteile flihren. Bevor wei-
tere Arbeiten durchgefiihrt werden kénnen, ist diese gespei-
cherte Energie abzubauen. Spanneinrichtungen, die zerlegt
werden sollen, sind deshalb mit Hilfe der zugehdérigen
Zusammenstellungszeichnungen auf derartige Gefahrenquel-
len hin zu untersuchen.

Sollte das "Entscharfen” dieser gespeicherten Energie nicht
gefahrlos méglich sein, ist die Demontage von autorisierten
Mitarbeitern der Fa. ROHM durchzuflihren

2. Die maximal zuldssige Drehzahl
Die max. zulassige Drehzahl darf nur bei eingeleiteter max.
zulassiger Betétigungskraft und bej einwandfrei funktionieren-
den Spannfuttern eingesetzt werden. Nichtbeachtung dieses
Grundsatzes kann zu einem Verlust der Restspannkraft und
in Folge dessen zu herausschleudernden Werkstlicken mit
entsprechendem Verletzungsrisiko fihren. Bei hohen Dreh-
zahlen darf das Futter nur unter einer ausreichend
dimensionierten Schutzhaube eingesetzt werden

3. Uberschreitung der zuldssigen Drehzahl
Diese Einrichtung ist fur umlaufenden Einsatz vorgesehen.
Fliehkrafte - hervorgerufen durch iberhdhte Drehzahlen
bzw. Umfangsgeschwindigkeiten - kdnnen bewirken, dass
sich Einzelteile I6sen und dadurch zur potentiellen Gefahren-
quelle flr in der N&he befindliche Personen oder Gegen-
stéande werden. Zusétzlich kann bei Spannmitteln, die nur
fur niedere Drehzahlen zugelassen sind, aber mit héheren
Drehzahlen gefahren werden, Unwucht auftreten, welche
sich nachteilig auf die Sicherheit und evtl. das Bearbeitungser-
gebnis auswirkt.
Der Betrieb mit héheren als den fur diese Einrichtung vorgese-
hene Drehzahlen ist aus 0.g. Griinden nicht zuléssig.
Die max. Drehzahl und Betéatigungskraft/-druck sind auf dem
Korper eingraviert und dirfen nicht Gberschritten werden.
Das heiBt, die Hochstdrehzahl der vorgesehenen Maschine
darf dementsprechend auch nicht héher als die der Spannein-
richtung sein und ist daher zu begrenzen.
Selbst eine einmalige Uberschreitung von zuléssigen Werten
kann zu Schéden flhren und eine verdeckte Gefahrenquelle
darstellen, auch wenn diese zunachst nicht erkennbar ist. In
diesem Fall ist unverzlglich der Hersteller zu informieren,
damit dieser eine Uberpriifung der Funktions- und Betriebssi-
cherheit durchfiihnren kann. Nur so kann der weitere sichere
Betrieb der Spanneinrichtung gewahrleistet werden.

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

asymmetrischen Werkstlicken oder bei Verwendung
unterschiedlicher Aufsatzbacken.

Um daraus entstehende Schaden zu verhindern, ist das Futter
mit Werkstuick méglichst dynamisch entsprechend der DIN 1SO
1940 zu wuchten.

. Berechnung der erforderlichen Spannkrafte

Die erforderlichen Spannkréfte bzw. die fur das Futter zuléssige
Héchstdrehzahl fur eine bestimmte Bearbeitungsaufgabe sind
entsprechend der Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der zulassi-
gen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) - zu ermitteln.

. Einsatz anderer/weiterer Spannsitze/Werkstiicke

Fur den Einsatz von Spannsétzen bzw. Werkstlcken ist grund-
sétzlich die Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der zuléssigen
Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) - heranzuziehen

1. Benutzung anderer / weiterer Spannséatze

Sollen andere Spannsétze eingesetzt werden als fir diese
Spanneinrichtung vorgesehen sind, muss ausgeschlossen
werden, dass das Futter mit einer zu hohen Drehzahl und
somit mit zu hohen Fliehkréften betrieben wird. Es besteht
sonst das Risiko, dass das Werksttck nicht ausreichend
gespannt wird.

Grundsatzlich ist deshalb eine Rucksprache mit dem Futter-
hersteller bzw. dem jeweiligen Konstrukteur erforderlich.

2. Beim Einsatz von Sonder-Spannbacken sind nachfolgende

Regeln zu beachten:

Die Spannbacken sollten so leicht und niedrig wie méglich
nahe an der Frontseite des Spannmittels liegen.
(Spannpunkte mit gréBerem Abstand verursachen in der
Backenflhrung hohere Flachenpressung und kénnen die
Spannkraft wesentlich verringern).

Zur Ermittlung der zuléssigen Drehzahl fur eine bestimmte
Bearbeitungsaufgabe gilt folgende Formel:

Nmax =,/ Fspo ~ Fspz ~ 30
m-re-a 7

Fspo = Gesamtspannkraft des Spannmittels im Stillstand (N)

Fspz = Erforderliche Gesamtspannkraft fur eine bestimmte
Bearbeitungsaufgabe (N).
Nmax = Max. Drehzahl (min-1)

m = Masse der kompl. Backeneinheit (kg)
Grund- und Aufsatzbacke
ro = Schwerpunktradius der kompl. Backeneinheit (m).

(Bei exzentrischer Spannung ist der Mittelwert der
Schwerpunktradien der einzelnen Backeneinheiten
einzusetzen).

a = Anzahl der Backen.

GeschweiBte Ausfihrungen maéglichst vermeiden. Gegebe-
nenfalls missen die SchweiBnahte in Bezug auf die
Fliehkraft- und Spannkraftbelastung Uberprft werden.

Die Befestigungsschrauben sind so anzuordnen, dass ein
moglichst groBes Wirkmoment erreicht wird.

3. Gefahrdung durch Herausschleudern
Um den Bediener vor herausschleudernden Teilen zu
schutzen, muss nach DIN EN 12415 eine trennende
Schutzeinrichtung an der Werkzeugmaschine vorhanden
sein. Deren Widerstandsfahigkeit wird in sog.
Widerstandsklassen angegeben.



Sicherheitshinweise und Richtlinien fiir den Einsatz von handbetatigten Spannfuttern

Sollen neue Spannsétze auf der Maschine in Betrieb genom- 10. Montage- und Einrichtarbeiten

Durch Spannbewegungen, evtl. Richtbewegungen usw. werden
kurze Wege unter z. T. groBen Kréften in kurzen Zeiten durch-
fahren. Grundsétzlich muss deshalb bei Montage- und Einrich-
tearbeiten die zur Futterbetétigung vorgesehene Antriebsein-
richtung ausdricklich ausgeschaltet werden. Sollte allerdings im
Einrichtebetrieb auf die Spannbewegung nicht verzichtet werden
kénnen, so muss bei Spannwegen gréBer als 4 mm

men werden, so ist zuvor die Zuléassigkeit zu prifen. Hierun-
ter fallen auch vom Anwender selbst gefertigte Spannsétze
bzw. Spannsatzteile. Einfluss auf die Zulassigkeit haben die
Widerstandsklasse der Schutzeinrichtung, die Massen der
evtl. wegschleudernden Teile (ermittelt durch berechnen
oder wiegen), der max. mogliche Futterdurchmesser
(messen), sowie die max. erreichbare Drehzahl der Ma-
schine. Um die mdgliche Aufprallenergie auf die zuléssige
GroBe zu reduzieren, mlssen die zuldssigen Massen und
Drehzahlen ermittelt (z.B. beim Maschinenhersteller nachge-
fragt) und ggf. die max. Drehzahl der Maschine begrenzt
werden. Grundsétzlich jedoch sind die Spannsatzteile

(z.B. Aufsatzbacken, Werkstlckauflagen, Planspannpratzen
usw.) so leichtgewichtig wie mdglich zu konstruieren.

4. Spannen anderer/weiterer Werkstlicke

Sind fur diese Spanneinrichtung spezielle Spannsétze
(Backen, Spanneinsétze, Anlagen, Ausrichtelemente,
Lagefixierungen, Spitzen usw.) vorgesehen , so dlrfen

mit diesen ausschlieBlich diejenigen Werkstlicke in der
Weise gespannt werden, fur welche die Spannsétze ausge-
legt wurden.Wird dies nicht beachtet, so kénnen durch
ungeniigend Spannkrafte oder unglinstige Spannstellenpla-
zierungen Sach- und Personenschéaden verursacht werden.
Sollen deshalb weitere bzw. &hnliche Werkstlcke mit dem
gleichen Spannsatz gespannt werden, so ist dazu die
schriftliche Genehmigung des Herstellers erforderlich.

7. Spannbereiche

Der max. Spann- bzw. Versetzungsbereich bei versetzbaren
Grund- oder Aufsatzbacken darf nicht tberschritten werden,
da sonst kein ausreichender Eingriff zwischen der Spannbacke
und dem kraftubertragenden Bauteil sicher gewéhrleistet
werden kann.

8. Spannkraftkontrolle

1.

Spannkraftkontrolle (allgemein)

GemaB der Richtlinie EN 1550 § 6.2 Nr. d) missen
statische SpannkraftmeBvorrichtungen verwendet werden,
um den Wartungszustand in regelmaBigen Zeitabstanden
geméB den Wartungsanleitungen zu tberprifen. Danach
muB nach ca. 40 Betriebsstunden - unabhangig von der
Spannfrequenz - eine Spannkraftkontrolle erfolgen.

Falls erforderlich, sind dazu spezielle Spannkraftmessbak-
ken oder -vorrichtungen ** (Druckmessdosen)

zu verwenden.

** Empfohlenes Spannkraft-Messsystem EDS

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

. Festigkeit des zu spannenden Werkstiicks

Um ein sicheres Spannen des Werkstlcks bei den
auftretenden Bearbeitungskréaften zu gewahrleisten,

muss der eingespannte Werkstoff eine der Spannkraft ange-
messene Festigkeit haben und darf nur geringflgig
kompressibel sein.

Nichtmetalle wie z.B. Kunststoffe, Gummi usw. durfen nur
mit schriftlicher Genehmigung durch den Hersteller gespannt
und bearbeitet werden!

eine fest- oder voriibergehend angebaute Werkstiickhaltevor-
richtung an der Vorrichtung montiert sein,

oder

eine unabhangig betatigte eingebaute Haltevorrichtung

(z.B. Zentrierbacken bei Zentrier- und Planspannfuttern)
vorhanden sein,

oder

eine Werkstlick-Beladehilfe (z.B. Ladestock)

vorgesehen werden,

oder

die Einrichtearbeiten mulssen im hydraulischen, pneumati-
schen bzw. elektrischen Tipp-Betrieb (entsprechende Steue-
rung muss maoglich sein!) durchgefiihrt werden.

Die Art dieser Einrichtehilfsvorrichtung héngt grundsétzlich von
der verwendeten Bearbeitungsmaschine ab und ist gegebenen-
falls gesondert zu beschaffen!

Der Maschinenbetreiber hat daflir zu sorgen, dass wéhrend des
gesamten Spannvorgangs jegliche Gefahrdung von Personen
durch die Spannmittelbewegungen ausgeschlossen ist. Zu
diesem Zweck sind entweder 2-Hand-Betéatigungen zur
Spanneinleitung oder - noch besser - entsprechende Schutzvor-
richtungen vorzusehen.

11.

Befestigung und Austausch von Schrauben

Werden Schrauben ausgetauscht oder gelést, kann mangelhaf-
ter Ersatz oder Befestigung zu Gefahrdungen fur Personen und
Gegenstanden fiihren. Deshalb muss bei allen Befestigungs-
schrauben, wenn nicht ausdrdcklich anderweitig angegeben,
grundsatzlich das vom Hersteller der Schraube empfohlene und
der Schraubenglite entsprechende Anzugsdrehmoment
angewendet werden.

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

Anschraubmomente in Nm:

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

8.8 59|10,1 246 | 48 | 84 | 183 | 206 | 295| 415| 567 | 714| Nm
10.9 | 86|149 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




Sicherheitshinweise und Richtlinien fiir den Ei
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13.

14.

tz von handk

Spannfuttern

9

Bei Ersatz der Originalschrauben ist im Zweifelsfall die Schrauben- IV. Sicherheitstechnische Anforderungen an mechanisch

glte 12.9 zu verwenden. Bei Befestigungsschrauben fir Span-
neinsatze, Aufsatzbacken, Festanlagen, Zylinderdeckel und ver-
gleichbare Elemente ist grundsatzlich die Gite 12.9 einzusetzen.
Alle Befestigungsschrauben, welche aufgrund ihres Verwendungs-
zwecks ofters geldst und anschlieBend wieder festgezogen
werden mussen (z.B. wegen UmrUstarbeiten), sind im halbjahrli-
chen Rhythmus im Gewindebereich und an der Kopfanlageflache
mit Gleitmittel (Fettpaste) zu beschichten.

Durch &uBere Einflisse, wie z.B. Vibrationen, kénnen sich unter
ungunstigen Umstanden selbst fest angezogene Schrauben
l6sen, Um dies zu verhindern, missen alle sicherheitsrelevanten
Schrauben (Spannmittelbefestigungsschrauben, Spannsatzbefe-
stigungsschrauben u.4.) in regelmaBigen Zeitabstanden
kontrolliert und ggf. nachgezogen werden.

Wartungsarbeiten

Die Zuverlassigkeit der Spanneinrichtung kann nur dann gewahr-
leistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der Betriebsanlei-
tung genau befolgt werden. Im Besonderen ist zu beachten:

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

Beim manuellen Abschmieren sollen alle zu schmierenden
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 den
Spannkolben mehrmals bis zu seinen Endstellungen durchfahren,
nochmals abschmieren, anschlieBend Spannkraft kontrollieren.

Zur gunstigeren Schmiermittelverteilung bei Zentralschmierung
sollten die Schmierimpulse in die Offenstellungsphase des
Spannmittels fallen.

Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit und
zwischen den Wartungsintervallen mit einer Spannkraftmessein-
richtung kontrolliert werden. "Nur eine regelmaBige Kontrolle
gewahrleistet eine optimale Sicherheit”.

Es ist vorteilhaft, nach spatestens 500 Spannhiben die internen
bewegten Teile mehrmals bis zu ihren Endstellungen durchzufah-
ren. (Weggedricktes Schmiermittel wird dadurch wieder an die
Druckflachen herangefiihrt. Die Spannkraft bleibt somit fur langere
Zeit erhalten).

Kollision

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

Aust h von Nutenstein
Sind die Aufsatzbacken durch einen Nutenstein mit der Grund-
backe verbunden, so darf dieser nur durch ein ORIGINAL ROHM-
Nutenstein ersetzt werden.

lll. Umweltgefahren

Zum Betrieb einer Spanneinrichtung werden z.T. die unterschiedlich-
sten Medien fir Schmierung, Kihlung etc. benétigt. Diese werden in
der Regel Uber das Verteilergehause dem Spannmittel zugefihrt. Die
am haufigsten auftretenden sind Hydraulikol, Schmierdl / -fett und
Kuhlmittel. Beim Umgang mit dem Spannmittel muss sorgfaltig auf
diese Medien geachtet werden, damit sie nicht in Boden bzw. Wasser
gelangen kénnen, Achtung Umweltgefahrdung!

Dies gilt insbesondere

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

fur porose, defekte oder nicht fachgerecht montierte
Dichtungen,

fUr Schmiermittel, die aus konstruktiven Grinden wahrend
des Betriebs aus dem Spannmittel austreten bzw.
herausschleudern.

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

Py s hi
g F 9

Die vorgegebene Spanneinrichtung kann nicht mittels Endschal-
tern sicherheitstechnisch Uberwacht werden. Das Bedienungsper-
sonal ist darlber entsprechend zu unterweisen.

2. Angegebene Spannmomente sind unter allen Umstanden

einzuhalten. Werden diese Vorgaben nicht beachtet kann dies
auBer zu Genauigkeitsverlusten auch zu Unwuchten bis hin zum
vollstandigen Verlust der Spannkrafte flhren.

Falsch

Zu kurze Einspannlénge,
zu lange Auskraglange

Richtig

Zusétzliche Abstitzung
Uber Spitze oder Linette

GroBeres Futter
einsetzen

Spann-& zu grof

Werkstlck zu schwer
und Spannstufe zu kurz

Abstitzung Uber Spitze
Spannstufe verlangert

Tl 7l

i il

—=

Zu kleiner Spann-& Spannen am gréBt-
maoglichen Spann-&

e

Werkstlcke mit GuB bzw. Spannen mit
Schmiedeneigungen Pendeleinsatzen

L

Bei unterbrochenem Schnitt Vorschub und Schnitttiefe verringern.

Die dargestellten Beispiele erfassen nicht alle méglichen Gefah-
rensituationen. Es obliegt dem Bediener, mogliche Gefahren zu
erkennen und entsprechende MaBnahmen zu treffen.

Trotz aller GegenmaBnahmen ist ein Restrisiko
nicht auszuschlieBen.



Essential notes:

@® When mounting the chuck, make sure that the chuck is
carried on its entire contact surface. (section 1).

@ Clamp and test the chuck only when mounted on the
machine spindel (section 2). Do not test the chuck on a
mandrel held between lathe centres.

® The jaws may not project beyond the marking groove.

@ The jaws cannot be shifted unless they are unlocked
first by pressing the pin provided for that purpose.

@® Never use a hammer to move tight jaws. They must
always be easy to shift by hand.

@ In order to maintain the original accuracy, top jaws
(hardened and stepped or soft) should not be separated
from their base jaws, nor should they be interchanged
with those of other chucks.

@ Subsequently delivered stepped jaws are premachined
only and must be ground to finished size for true
running accuracy as described in para 4.3.

® Never use extension for the chuck wrench!

ATTENTION:
Jaw guide without chanfer (dust protection)
CAUTION-RISK OF INJURY

/

@B

Max permissible speed

The maximum permissible speed has been fixed so that /3
of the gripping force ist still available as residual gripping
force if the maximum gripping force is applied and the
chuck is fitted with its heaviest jaws. The jaws may not
project beyond the outside diameter of the chuck.

The chuck must be in a perfect condition. The specifica-
tions of DIN 6386 Part 1 shall be observed.

T

[ chuck size [ 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 |

| 6000 | 5400 | 4600 | 4200 | 3300 | 2200 | 1900 1100 |

| Max. speed min~1

Gripping force
The gripping force is the sum total of all jaw forces acting
radially on the stationary workpiece.

The specified gripping forces are approximate values.
They apply to chucks in a perfect condition which have
been lubricated with Rohm grease F 79 and F 80.

-
| Chucksize | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
Torque applied |
on key in Nm 20 40 60 70 80 90 | 100 | 100

|
Total grippin
o jPPng kN |8 !93 93

N

5 4

o

55 67 85

Torque applied Nm 40

|
|
[
|
|
I
20 +15 190
Max. total KN 21 61 | 95 | 155 | 200 | 230

1. Mounting the chuck on the machine spindle

1.1 Check spindle nose for Radial runout  Axial slip
radial runout, axial slip
and end play (0.005 mm | |
permitted by DIN 6386 + +
and ISO 3089). ‘ ‘

1.2 If designed for short 002-006 mm
taper direct mounting,
mount DURO chuck on
machine spindle and
slightly tighten the
fastening elements.
Check gap by means of
a feeler gauge.

DIN 55027
DIN 55029

1.3 Firmly tighten the fastening elements to an even
torque in diagonally opposite pairs. Both the taper and
the rear face of the chuck must be in full contact
with the spindle nose after mounting. If you state the
machine model in your order, we will grind the chuck
taper to the tolerances permitted for your machine so
that the chuck fits without any need for remachining.

No subsequent machining is permissible on the lathe
chuck!

on key in 1 5 210 | 260 | 320 | 350
| gripping force 77 | | 255 | 280
1) maintaining the accuracy
1.4 Manufacture adapter
plate for screw thread Fig. 1 Fig. 2

mounting as shown in

the drawing on the right.

Mount adapter plate on

spindle and check for

radial runout and axial ——
slip (0.005 mm per-

mitted).

Screw-thread and short-
taper adapter plates
must be machined so
that the face of the
adapter plate bottoms in
the mounting recess of
the chuck. Under no
circumstances may the
adapter plate be carried
by the outer rim of the
chuck.

Contact surface

L
Contact surface

1.5 Mount chuck on adapter plate. Tighten mounting
screws alternately to an even torque. The screws
should exert no force on the walls of the holes as
this would twist the chuck body, causing the jaws
to jam.

Note: Counterbore and neatly deburr the cut srew
threads.

If the chuck has been mounted properly the jaws will slide
with the same ease as before. If not, the chuck body has
been deformed.
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. Testing

Important: Clamp and test the chuck only when mounted on the machine spindle

2.1 Properly fit the chuck as described in section 1. 2.5 The testing instructions are also applicable for DURO
Be sure to clamp and test the chuck only when key-bar chucks with soft top jaws turned to finished
mounted on the machine spindle. size.

2.2 Use hardened mandrels ground to a perfectly cylindri- 2.6 The values specified in the table assume a properly
cal shape and thick-walled test rings (to avoid defor- running machine spindle and a properly fitted chuck.
mation. 2.7 Test chuck for radial runout and axial slip.

2.3 Use test mandrels with diameters to DIN 6350 Sh. 3.

2.4 Observe the specified wrench torques.

Wrench torques for checking radial runout and remedial

grinding.

Chuck size 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
Torque
for DURO in Nm 20 | 40 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 100
for DURO-A in Nm - 20 30 35 - - - -
Test for radial run out and axial slip
with reversible top jaws UB or one-piece reversible jaws EB
Test mandrels Test rings Axial slip
Test 1 Test 2 Test 3 Test 4
? max. 0,01
O~ Y Tod 1
max. ﬁ ‘ /
001 i | | [l v
°l @l ¢ di e ¢ [
- — f— — —+598 =t — 3 - 15 it — 11
R %
N 7 St
7 ' | !
L——e1~—4 |
-
L 1 J
Test mandrels Test rings Radial runout Axial slip
Chuck Test 1 Test 2 Test 3 Test 4
size Diameter Distance Internal chucking External by itted by
Factory Factory
d1 d2 d3 el d4 d5 dé d7 d8 d9 DIN 6350 | Standard | DIN 6350 | Standard
Jaws |UB[EB|UB|EB[UB[EB|[UB|EB|UB[EB|UB|EB|UB|EB|UB|EB|UB| EB| UB | EB
125 - |18 - T25| -3 | - [60| - [30] - |60 - [95| - | 65| - |95 - [125] o004 0,02 0,03 0,015
160 20 30 40 60 70 | 60 95 140 90 135 160 | 170 0,04 0,02 0,03 0,015
200 30 40 53 | 50 80 75 | 65 100 155 115 170 200 | 210 0,06 0,03 0,03 0,015
250 30 53 75 | 58 80 100 180 - - 165 245 0,06 0,03 0,03 0,015
315 53 75 100 | 83 120 105 210 205 315 0,08 0,04 0,04 0,02
400 53 98 125 - 120 125 265 - - 255 400 0,08 0,04 0,04 0,02
500 75 100 125 160 171 311 - - 335 500 0,08 0,05 0,04 0,02
630 75 [ - [125] - [160] - [160] - [197] - |354] - - - 477] - [637] - 0,10 0,05 0,04 0,02

3. Shifting or changing the jaws

3.1

32

To shift or change the jaws, turn wrench counter-
clockwise as far as it will go in order to disengage
the key bars (the indicating pin must appear). In this
position, locking slides prevent the jaws from flying
out if the machine spindle should be started inadver-
tently. The jaws cannot be shifted unless the locking
slide of each jaw is first unlocked by pressing the pin
provided for that purpose on the outside diameter of
the chuck.

Uniformly advance or back out the jaws, one after
another, to adjust the chuck to the desired clamping
diameter, making sure that each jaw is inserted to at
least the outer marking groove so as to engage the

33

3.4

35

full length of the teeth on the key bar. Check that the
jaw numbers agree with the numbers of the jaw guide
slots in the chuck body.

The jaws must be felt to be caught in the chuck
body.

Turn wrench clockwise until the indicating pin
disappears. Only in this position are the key bar teeth
sufficiently engaged to transmit the high clamping
forces with adequate safety.

The indicating pin reappears just before the stop is
reached. Clamping is not permissible in this position
either because there is no retightening effect.



4. Replacement of jaws and subsequent additions to

existing stocks

4.1 All jaws ground to finished size on a specific chuck
should only be used on that particular chuck in order
to maintain the true-running accuracy.

Base and top jaws for recurrent work should be kept
together as bolted sets. It is therefore advisable to
stock a number of such jaw units.

Subsequently purchased hardened stepped jaws must
be ground to finished size on the chuck with initial
tension. This can be done at our factory against a
charge if the chuck is returned to us.

Turning the inside diameters of soft jaws

5. Care and treatment

The chuck requires a certain amount of care to
maintain the high true-running accuracy and clamping
force:

5.1 Lubrlcat‘e clamplng‘ spindle at Sizes 256.650
regular intervals using the b @
grease nipples provided for
the purpose (see following
table).

a) sizes 160-200:

in screw plug Snos 160 200a @
izes 160-

b) sizes 250-630:
in square for chuck wrench
5.2 If the clamping force deteriorates coolant, iron
particles etc. may have washed out or decomposed
the grease. In that case, the chuck must be disassem-

6. Chip guard

To protect the jaw ways against foreign bodies, insert
chip guard and move it into contact with the jaw.
The heat resistant coating must face the bore.

4.2 Soft jaws turned to the size of

53

the workpiece diameter provide
the highest accuracy and pro-
tect the surface of the work-
piece against deformation under
high clamping forces. When the
jaws are machined to finished
size - soft jaws by turning,
hardened jaws by grinding -
they must be clamped as if
chucking a workpiece in order
to achieve the desired high
accuracy. The required initial BAV jaw finish
tension can be achieved with turning fixture
the aid of our BAV jaw finish

turning fixture.

Where very stringent concent-
ricity requirements must be met
we recommend that the remain-
ing radial runout of each jaw

be determined after finish grind-
ing and that the jaw be then
ground again to reduce its
length by half the measured
deviation. For this purpose, the
other jaws, which are not to be
ground, should be removed and
replaced by base jaws. The
base jaws must be clamped
against a hardened and ground
disc.

For design reasons, the devia-
tion will usually be found on the
directly driven jaw (jaw No 1).

bled and all parts cleaned thoroughly in petroleum
ether.

When reassembling the chuck, special care should be
taken to make sure that the following lubricants are
used:

Chuck size . N
125 mm dia. Lubricate all parts with F 79

. Lubricate spindle and support bearing
160 mm dia. | \ith F 79, all other parts with F 80
200-680mm | | upricate all parts with F 80

Heat resistant coating




7. Safety requirements and rules and regulations for
the use of manually operated chucks

I. Qualification of the operating staff

Persons, who have no experience in handling clamping equip-
ment, run the risk of being injured by the clamping motions and
forces occurring as a result of incorrect behaviour, especially du-
ring set-up work.

For this reason, clamping equipment may be operated, set up or
maintained by persons only who have been especially trained for
this purpose and/or have many years of experience.

Il. Danger of injury

For technical reasons, this assembly may contain individual parts
with sharp edges. Always proceed with upmost caution when
working with the assembly to prevent the risk of injury.

1. Forces contained
Moving parts which are pre-tensioned by pressure springs,
tension springs, other types of spring or by other elastic ele-
ments, are a potential danger due to the forces they contain.
The misjudgement of these forces may cause severe injuries
resulting from uncontrollable flying components travelling at
the speed of projectiles. Prior to any further tasks, these for-
ces contained have to be relieved. For this reason, the respec-
tive assembly drawings always have to be inspected for such
potential hazards prior to dismantling the clamping equipment.
If a "deactivation” of this energy is not possible without cau-
sing a hazard, the disassembly has to be carried out by autho-
rised staff members of ROHM GmbH.

2. The maximum permissible speed
The maximum permissible speed may be run only at maxi-
mum permissible actuation force and perfectly operating clam-
ping chucks.
Non-observation of this principle may lead to a loss of the
residual chucking force, and as a consequence the work
pieces may be hurled out causing a corresponding risk of
injury.
The chuck may be operated at a high speed only, if a suitably
dimensioned protection hood has been provided.

3. Exceeding the per speed
This unit has been designed for rotating operation. The centri-
fugal forces caused by excessive speeds or rotational speeds
may result in individual parts becoming detached, constituting
a potential danger for persons or objects in the vicinity. In addi-
tion, unbalanced mass may occur in clamping equipment that
has been approved for lower speeds only, but is operated at
higher speeds, which may have a negative effect on the safety
and the machining results.
Operation at higher speeds than those specified for this equip-
ment shall not be permissible for the reasons mentioned
above.
The maximum speed and the operating force/pressure are
embossed on the body and may not be exceeded. Therefore,
the maximum speed of the machine used should not be higher
than that of the clamping equipment, and therefore has to be
limited.
Exceeding permissible values once may already cause da-
mage and constitutes a potential source of danger, even if this
is not immediately apparent. In such cases the manufacturer
has to be notified immediately so that the functions and opera-
tional safety of the equipment can be checked. It is only in this
case that the continuing safe operation of the clamping equip-
ment can be ensured.

4. Unbalanced mass
Residual risks may arise as a result of inadequate rotational
compensation - please refer to section 6.2 No. ) of European
Directive EN 1550. This applies in particular at high speeds,
when machining asymmetrical work pieces or when using
different top jaws.

5.

In order to prevent the occurrence of any damage, the chuck
and the work piece should be balanced dynamically in accor-
dance with German standard DIN ISO 1940.

Given eccentric tension and maximum speed the specific unba-
lanced mass of the unbalanced mass may not exceed the value
of 25 gmmy/kg.

Calculation of the chucking forces required

The necessary chucking forces or the maximum speed permis-
sible for the chuck for a certain machining operation have to be
determined in compliance with the German VDI Directives 3106
- Determination of the Permissible Speed of Rotating Chucks
(Jaw Chucks).

. Use of other / additional clamping inserts / work pieces

The German VDI Directives 3106 - Determination of the Permis-
sible Speed of Rotating Chucks (Jaw Chucks) - has to be con-
sulted as a matter of principle when employing clamping inserts
or work pieces.

1. Use of other / additional clamping inserts
If clamping inserts are to be used other than those intended
for this clamping equipment, the operator has to safeguard
that the chuck cannot be run at an excessively high speed,
thus causing excessive centrifugal forces. Otherwise, there is
a risk that the work piece is inadequately clamped.
For this reason, please consult the chuck manufacturer or the
respective construction engineer, respectively, as a matter of
principle.

2. If special jaws are used, observe the following rules:

The jaws should be as light and as low as possible. The grip-
ping point should be located as near as possible to the front
of the chucking tool.

(Gripping points located at a major distance from the front of
cause higher surface pressure in the jaw ways and may sub-
stantially reduce the gripping force).

Use the following formula to determine maximum speed for a
specific machining application:

Nmax =,/ Fspo ~ Fspz 30
m-re-a 7

Fspo = total gripping force of the chucking tool at standstill (N)
Fspz = total gripping force required for a specific machining
applocation (N).

Nmax = Max. speed (min-1)

m = mass of the complete jaw unit (kg) base and top jaw

re = centre of gravity radius of the complete jaw unit (m). (For
eccentric chucking, use the mean value of the centre of gra-
vity radi of the individual units).

a = number of jaws

Avoid welds as far as this is possible. If welding cannot be
avoided, be sure to check the welds for adequate resistance
to the loads applied by centrifugal and gripping forces.

The arrangement of the mounting screws should be seleczed
so as assure the greatest possible effect.

3. Danger caused by ejection
DIN EN 12415 states that a separating guard must be fitted
on the tooling machine to protect operators against ejected
components. The resistance of the guards is given in so-cal-
led resistance classes.

1




Safety requirements and rules and regulations for the use of manually operated chucks

If new clamping sets are to be taken into operation on the
machine, the admissibility must be previously checked. This
also includes clamping sets or clamping set components
manufactured by the user. The admissibility is influenced by
the resistance class of the guard, the masses of the possi-
bly ejected parts (determined by calculation or weighing), the
maximum possible chuck diameter (measurement), and the
maximum possible speed of the machine. In order to reduce
the impact force to the permissible level, the permissible
masses and speeds must be determined (e.g. by obtaining
information from the machine manufacturer) and if necessary
the maximum speed of the machine must be limited. Howe-
ver, the construction of all clamping set parts (e.g. top jaws,
workpiece supports, axial clamping claws etc.) must always
be as lightweight as possible.

4. Clamping of other / additional work pieces

If special clamping sets (jaws, clamping inserts, alignment
element, positioning units, points, et cetera) are provided for
this clamping equipment, only those work pieces may be
clamped in the way the clamping sets have been designed. If
this fact is not observed, persons may be injured and mate-
rial may be damaged due to insufficient chucking forces or
unfavourable clamp positioning.
For this reason, if other and/or similar work pieces are to be
clamped with the same clamping set, the written approval by
the manufacturer shall have to be obtained.
7. Clamping range
The maximum clamping and/or displacement range in case of
movable base or top jaws may not be exceeded as otherwise
no sufficient engagement can be ensured safely between the
clamping jaw and the force transmitting component part.

8. Check of chucking force

1. Check of chucking force (general aspects)
European Directive EN 1550, section 6.2, No. d) stipulates
that static force measuring devices have to be used to check
the serviced condition at regular intervals in accordance with
the maintenance instructions. Subsequently, the chucking
force has to be checked after about forty operating hours -
independent of the clamping frequency.
If and when necessary, special chucking force measuring
jaws or devices ** (pressure cells) have to be used.

**R ded clamping force ing sy EDS:
EDS 50 kpl. Id.-Nr. 161425
EDS 100 kpl. Id.-Nr. 161426
EDS 50/100 kpl. ~ Id.-Nr. 161427

9. Stability of the work piece to be clamped
In order to ensure safe clamping of the work piece to withstand
the machining forces occurring, the work piece clamped shall
have a stability suitable for the chucking force and may be com-
pressible to a minor degree only.
Non-metal materials, such as plastics, rubber, et cetera, may be
clamped and machined only after written approval by the manu-
facturer !
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10. Mounting and setting work

On account of the clamping movements or potential setting
movements, et cetera, short travels are covered at high forces,
in parts, in short times.

For this reason, the drive equipment provided for the chuck
actuation shall have to be switched off explicitly for all mounting
and setting work as a matter of principle. If, however, the clam-
ping movement is required during the setting operation, clam-
ping travels of more than 4 mm

- require the attachment of a permanent or temporary work
piece holding device
or

- require an independently actuated holding device (e.g. cen-
tring jaws for centring and face chucks)
or

- require a work piece loading mechanism (e.g. loading stock)
or

- require that the setting work is carried out in hydraulic, pneu-
matic and/or electric inching operation (corresponding control
has to be possible!).

This type of auxiliary setting equipment depends basically on the
machining system used and has to be procured separately, if
and when necessary !

The machine operator has to be make sure that the movement
of the clamping equipment during the entire clamping process
does not endanger persons. For this purpose, two-hand con-
trols for clamp initiation or even better corresponding safety
equipment have to be provided.

11. Fastening and replacing screws

If screws are replaced or loosened, defective replacement or
fastening may lead to a hazard for persons and objects. For this
reason, the corresponding torque recommended by the manu-
facturer for the screw and the screw quality has to be used for
all fastening screws as a matter of principle, unless explicitly
stated otherwise.

The following torque table shall be applicable for all standard
sizes M5 to M24 of quality 8.8, 10.9 and 12.9:

Tightening torques in Nm:

Qual.| 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 | 86 149 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




Safety requirements and rules and regulations for the use of manually operated chucks

In case of doubt, use screw quality 12.9 to replace the original
screw. As a matter of principle, quality 12.9 shall be used for
all fastening screws on clamping inserts, top jaws, positive
stops, cylinder covers, and comparable elements.

Al fastening screws, which on account of their useful purpose
have to be unscrewed and tightened again subsequently (e.g.
for refitting work), have to be covered with an anti-seize agent
(grease paste) in the thread area and the head contact area in
intervals of six months.

Under certain circumstances environmental influences, i. e.
vibrations, may loosen even tightly fastened screws. For pre-
vention all safety relevant screws (i. e. clamping device faste-
ning screws, clamping set fastening screws, or simillar) have
to be checked and - if necessary - refastened in regulary
intervals.

12. Maintenance work

The reliability of the clamping equipment can only be ensured
if the maintenance specifications in the operating manual are
strictly observed. Please observe in particular:

- Use the lubricant recommended in the operating instructions
for lubrication (unsuitable lubricant may reduce the chucking
force by more than 50 per cent).

- In case of manual lubrication, please make sure that all surfa-
ces to be lubricated are reached (The narrow passages of the
built-in parts require a high injection pressure. For this reason,
it is advisable to use a high-pressure grease gun).

- For good distribution of the grease in manual lubrication, move
the chucking piston to its final positions several times, re-lubri-
cate them, and subsequently check the chucking force.

- For good distribution of the grease when a central lubrication
system is used, the lubrication pulses should be set to the
open phase of the clamping device.

Prior to series production and between the maintenance inter-
vals a chucking force measuring instrument has to be used to
check the chucking force. "It is only a regular check that ensu-
res ideal safety”.

It is advisable to move the internal moving elements to their
final position several times after five hundred clamping actions
at the latest (Any lubricant pressed away will thus be returned
to the contact surfaces. Thus, the chucking force is retained
for a longer period of time).

13. Collision
After a collision of the clamping unit, it has to be subjected to a
professional and qualified crack detection prior to any further
operation.

14. Replacing the sliding block

If top jaws are attached to the base jaw by means of a sliding
block, an original ROHM sliding block only may be used.
Please also refer to the chapter titled "Spare parts”
lll.Hazards to the environment
The operation of clamping equipment partly requires the use of
various media for lubrication, cooling, et cetera. As a rule these
media are fed to the clamping equipment through the distribution
housing. The most frequently used media are hydraulic fluid, lubri-
cating oil or grease, and coolant. When operating the clamping
unit, these media have to be handled with care so that they do not
get on the ground and/or into the water. Warning ! Environmental
hazard !
This applies especially
= for the assembly / disassembly as residual amounts may still
be in the pipes, piston chambers and/or oil drain screws
for porous, defective or incorrectly mounted seals
or lubricants which escape and/or are ejected from the clam
ping equipment during operation for design reasons
For this reason, these escaping substances should be collected
and re-used or should be disposed of according to the relevant
regulations !

=
=

IV. Safety requirements on mechanically actuated clamping
equipment

1. The given clamping equipment cannot be monitored for sa
fety by means of limit switches. The operating staff shall have
to be informed of this fact correspondingly.

2. Clamping moments specified shall have to be observed by all
means. If these requirements are not observed, this may lead
to anything from unbalanced masses to the complete loss of
the clamping forces, apart from the loss of accuracy.

Wrong

Projecting length of mounted work-
piece too great relative to chucked
length.

Right

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 centres, extend
chucking step

i

—=

=

i
T

Chucking diameter too small Chuck using greatest possible

chucking diameter

o

Workpiece has a casting or
forging-related taper

Chuck using self-aligning
inserts

HE

If cutting interrupted, reduse feed and cutting depth.

The illustrated examples do not cover all possible danger situa-
tions. 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.



Recommandations:

@ Au montage faire attention & ce que le mandrin porte
bien sur sa face d’appui (Paragraphe 1)

@® Ne serrer et contréler le mandrin que lorsqu'’il est monté
sur la machine (Paragraphe 2)
Ne pas contrdler sur tige entre pointes

® Ne pas positionner les mors en dehors de la marque
extérieure

@ Les mors ne peuvent étre déplacés qu’aprés déver-
rouillage a l'aide des poussoirs

@ Ne jamais introduire les mors aux points durs moyennant
un marteau, les mors devant se déplacer toujours
facilement

@ Pour conserver la concentricité, ne devisser les mors
rapportés durs et doux et ne les échanger avec des
mors d’un autre mandrin.

@ Pour les mors durs étagés achetés apres il est indis-
pensable de les rectifier suivant 4.3.

® Ne jamais serrer avec une clé rallongée.

ATTENTION:
Guidage de mors sans chaufrein (étanchement de crasse)
PRUDENCE-RISQUE DE BLESSURE

Vitesse de rotation maxi admissible

La vitesse de rotation maxi admissible est déterminée pour
qu'il reste /3 de la puissance de serrage maxi appliquée
en utilisant les mors les plus lourds correspondants.

Les mors ne doivent pas depasser le diameétre extérieur du
mandrin. Les mandrins doivent &tre en état impeccable.

En outre sont valables les conditions d’aprés DIN 6386
partie 1.

| 125 | 160 | 200 | 250 [ 315 [ 400 | 500 | 630 |
[ vitesse maximin-'_[ 6000 | 5400 4600 | 4200 3300 2200 [ 100 1100

| Réf. du mandrin

Puissance de serrage

La puissance de serrage se compose de toutes les forces
agissant radialement sur la piéce a usiner a l'arrét.

Les valeurs de puissance de serrage indiquées sont des
valeurs d’orientation. Elles ont valeur aux mandrins en état
impeccable qui sont graisses avec de la graisse ROhm

F 79 ou F 80.

160 | 200 | 250 315} 400 630

100

Réf. du mandrin 500

40 60 70 80 90 100

Couple de rota- Nm 20
tion & la clé

Puissance de 1) kN 8
serrage totale 1)

Couple de rota- Nm 40

T
|
I
|
i 25 40 55 67 85 93 93
|
T

1. Montage sur la broche de la machine

1.1 Controler le nez de
broche concernant la
concentricité, le voile et
I'absence d’un jeu axial
(Figure 1). Excentration
admise 0,005 mm
suivant DIN 6386 et
ISO 3089.

Concentricite Voile

e e

Mandrin

1.2 Emmancher le mandrin
DURO a montage direct
par cone court sur la
broche de la machine et
serrer légérement les
éléments de fixation.
Controler le jeu entre le
nez de la broche et le
mandrin a 'aide d’'un
jauge d’épaisseur.

DIN 55027
DIN 55029

1-3mm
Mandrin
DIN 55026
002-0,05 mm

Nez de broche

-3 mm

Serrer les éléments de fixation de maniere alternative
et réguliere. Le mandrin doit porter sur le cone et sur
la face d’appui. Si - en cas de commande - vous
précisez le type de machine nous rectifions le cone
du mandrin conformément aux tolérances données
de fagon que le mandrin peut &tre utilisé sans
retouche.

Des retouches sur le mandrin ne sont pas admises

tion 4 la clé 120 | 155 | 190 | 210 | 260 | 320 | 350
Puissance de ser
rage totale maxi kN 2 61 95 15577 . 2$L7230_¥25E m2~870 |
1) en maintenant la précision
1.4 Usiner le faux-plateau a Fig. 1 Fig. 2
emmanchement fileté 3

suivant le dessin ci-
contre, le monter sur

la broche et contréler sa
concentricité et son
voile (erreurs admises
0,005 mm).

A l'utilisation d’un faux-
plateau au cone court
ou a 'emmanchement
fileté celui-ci doit
prendre appui avec
toute la face arriére du
mandrin.

En aucun cas le rebord
extérieur du mandrin
doit prendre appui.

Face d'appui

Poser le mandrin sur le faux-plateau. Serrer les vis de
fixation de maniére alternative et réguliére. Les vis ne
doivent pas forcer sur les cotés de trous de fixation.
Sinon, on risque de déformer le corps du mandrin et
de ce fait coincer les mors.

Avis: Chanfreiner cylindriquement les trous taraudés
et les ébavurer nettement.

Aprés un montage correct du mandrin les mors se
déplacent aisément comme avant le montage; en cas
contraire (points durs) le corps du mandrin est déformé.



2. Procédé de controle

Avis important: Ne serrer et contrdler le mandrin que lorsqu'il est té sur la hi

21 Monter le mandrin soigneusement suivant les indica- 2.5 Les instructions de contréle sont également valables

tions du paragraphe 1 et ne serrer et controler le pour mandrins & cremailléres DURO avec mors doux
mandrin que lorsqu'il est monté sur la machine. faconnés.

2.2 Pour contrdler la concentricité il est indispensable 2.6 Les valeurs données dans le tableau sont valables
d'utiliser des tiges de contrdle rectifiees exactement pour une broche parfaite et un montage de mandrin
cylindrigues et, pour éviter une déformation, des correct.

bagues de controle largement dimensionnées.

2.3 Utiliser des tiges de controle aux diamétres suivant
DIM 6350 feuille 3.

2.4 Faire attention au couple & appliquer a la clé prescrit.

Couple a appliquer & la clé pour la contrble et la
rectification de la concentricité

2.7 Contréle de I'excentration et du voile.

@ mandrin 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
O e 20 [ 40 | 60 | 70 | 80 | s0 | 100 | 100
pour DURD-A en Nm -leofaofas|-]-]-1]-

Contrble de I'excentraction et du voile
avec mors rapportés réversibles UB ou mors monobloc réversibles EB

Tiges de contrle Bagues de controle Voile
Contrdle 1 Contrble 2 Contrdle 3 Controle 4
A
) max, 0,01 ?
ar) f1
| A i
| P
| wn®
I e
| S|
= 1 == =
Tiges de contrdle Bagues de contrble Concentricité Voile
@ Contréle 1 Contrble 2 Controle 3 Contrdle 4
mandrin Diamétre Distance Serrage intérieur Sarrage extérieur admises admises
suivant suivant
Norme Norme
d1 dz a3 el dd ds d6 a7 d8 49 DIN 6350 | d'usine | DIN B350 | d'usine
[ _Mors | UB|EB|UB | EB|UB|EB | UB|EB|UB|EB|UB EB |[UB| EB | UB | EB I
125 - |8 -2 -3 -]60]|-30] - - |65 | -[95] - |125] o4 0,02 0,03 0,01
160 20 a0 40 | 60 |70 60| 85 140 30 135 |160]170] 004 | 002 0,03 0,01
200 30 40 53 | 50 80 75 165 10 185 15 170_|200]|210] 006 | 003 0,03 0,01
250 | 30 | 53 (75158 80 100 | 180 = = | 185 | 26 0.06 03 | 003 | om
315 53 75 |100] 83 | 120 | 108 21 - - 205 315 0.0 .04 004 | 002
| 400 | s3 | =8 [125] - 120 125 26 - - | 2% 400 | 0.0 04 0.04 0.02
500 75 100 125 | 160 (L] & | - - 335 500 0.0 0,05 0,04 002
630 75| - |125] - |1e0] - [160] - |17 - |3s4] - - - |a77] - |ear] - 0.1 0.05 004 | 002
3. Déplacement ou échange des mors
3.1 Tourner la clé & gauche jusqu'a 'arrét pour dégager cremaillére porte. Faire également attention a4 la con-
les cremailléres (Iindicateur sort). Dans cette position formité des repéres poingonnés.

des verrous de sécurité empéchent la projection des
mors en cas d'une mise en marche inopinée de la
machine.

Le déplacement des mors ne peut étre effectué

3.3 Les mors doivent effectivement encliqueter dans le
corps.

3.4 Toumer la clé a droite jusqu'a ce que l'indicateur ne

32

qu'aprés déverrouillage des goujons correspondants
en accionnant sur les poussoirs placés & la périphérie
du corps de mandrin.

Déplacer les mors régulierement I'un aprés l'autre vers
l'intérieur ou l'extérieur au diameétre désiré. Veiller a
ce que les mors soient introduits jusqu'a la marque
extérieure de sorte que toute la denture de la

soit plus perceptible. Seulement dans cette position
la denture de la cremaillére porte suffisamment pour
assurer la transmission des forces de serrage impor-
tantes.

3.5 Juste avant I'arrét l'indicateur ressort. Eviter de serrer

en ce moment I'effet de post-serrage n'étant pas
assure.



4. Echange ou comblément des mors

4.1 Pour conserver la concentricité, les mors assemblés
et rectifiés sur un mandrin ne doivent étre échangés
par des mors d’un autre mandrin. Pour des travaux de
répétition conserver les semelles et les mors
rapportés en état vissé. Donc, il convient de stocker
plusieurs unités de mors.

Pour les mors durs étagés achetés apres il est indis-
pensable de les rectifier sous effort de serrage.

En nous envoyant le mandrin nous nous chargeons
de ces opérations contre facturation.

Tournage intérieur de mors doux

5. Entretien et maniement

Pour conserver la concentricité et la puissance de serrage
le mandrin doit étre entretenu de la maniére suivante:

5.1 Lubrifier régulierement la Vis o asoea
de serrage avec de la graisse b
spéciale. Les graisseurs
correspondants se trouvent:

a
Diam. 160-200 @
[

a) sur les diametres 160
a 200 dans le bouchon
fileté

b) sur les diametres
250 & 630 dans le carré
de clé

6. Protecteurs anticopeaux

Pour éviter la pénétration des corps étrangers dans les
guidages des mors introduire les protecteurs anticopeaux
jusqu’a buter avec les mors, la couche thermorésistante
coté alésage.

/
Mors de serrage

4.2 Des mors doux tournés au
diameétre de la piéce & usiner
assurent la plus haute préci-
sion et ménagent la superficie
de la piece méme en appli-
quant de hautes forces de
serrage.

Afin d’obtenir une haute con-
centricité il est recommandé
de tourner les mors doux et
de rectifier les mors durs dans
des conditions identiques a
celles du serrage de la piece.
L’effort de serrage peut étre
obtenu a I'aide de notre
dispositif pour le tournage des
mors BAV.

Dispositif pour
le tournage des
mors BAV

En cas d’exigences de
concentricité extrémes il est
recommandé de déterminer
apres la rectification le faux-
rond restant d’'un mors et
d’enlever la moitié¢ de ce faux-
rond par rectification.

Pour simplifier cette opération
enlever les mors rapportés
restants et les remplacer par
des semelles et serrer un
disque trempé et rectifié.

Da a la construction ce faux-
rond se trouve en général
sur le mors entrainé directe-
ment (mors No. 1).

5.2 Le liquide d'arrosage, la poussiére de fonte etc.
peuvent enlever ou décomposer la graisse et ainsi
provoquer une diminution de la force de serrage.
Ensuite démonter le mandrin et nettoyer soigneuse-
ment toutes les piéces & I'essence (éther de pétrole).

5.3 Au montage utiliser les graisses suivantes:

@ du mandrin Lubrifier toutes les pieces avec F 79
125 mm
Vis et butée avec de la graisse F 79,
$160 mm les pieces restantes avec de la graisse F 80
@ 200 a Lubrifier toutes les piéces avec de
630 mm la graisse F 80

Protecteur
amicog eaux

Corps du
mandrin (E

Couche thermorésistante




7. Indications concernant la sécurité et directives pour
I’emploi des mandrins de tours a commande manuelle

l.Qualification de I'utilisateur

Toute personne ne possédant pas d’expérience dans la manipulation
de dispositifs de serrage est mise en garde contre toute

attitude inappropriée, particulierement au cours de travaux de réglage,
pouvant générer des risques de blessures du fait des mouvements et
forces mis en ouvre. C’est pourquoi les dispositifs de serrage ne
doivent étre utilisés, réglés ou entretenus que par des personnes
ayant recu une formation particuliere ou bien ayant une longue
expérience pratique.

I.Risques relatifs aux blessures

Pour des raisons techniques, I'ensemble peut étre composé
d’éléments présentant des angles vifs. Afin de prévenir tout risque de
blessure, des dispositions particuliéres doivent étre prises!

1. Accumulateur d’énergie intégré
Les pieces mobiles, qui sont précontraintes par des ressorts de
compression, traction, ou autres, ou par d’autres composants
élastiques, constituent, par I'énergie qu’elles renferment un danger
potentiel. Sous-estimer ce fait peut générer de graves blessures
du fait de composants propulsés par un choc et devenant in-
contrdlables. Afin de pouvoir poursuivre d’autres travaux, cette
énergie doit étre maitrisée. Les dispositifs de serrage, qui doivent
étre démontés, doivent faire I'objet d’'une analyse des sources de
danger en s’aidant des plans d’assemblage s’y rapportant. Sila”
désactivation ” de cette énergie accumulée devait ne pas étre
possible sans danger, le démontage devra alors étre effectué par
des collaborateurs agréés de la société ROHM.

2. Rotation admissible maximum
La rotation maximale admissible ne peut intervenir qu’'avec
la force de manouvre maximale engendrée et qu'avec des
mandrins de serrage fonctionnant parfaitement. Ne pas tenir
compte de ce principe peut entrainer une perte de la force de
serrage résiduelle et donc générer une projection de la piéce avec
tous les risques de blessures que cela peut comporter. Lors de
vitesses de rotation élevées, le mandrin devra étre protégé par un
capot dimensionné en conséquence:

3. D¢y 1t de la vit: de rotation admissible
Ce dispositif est prévu pour application en rotation. Les forces
centrifuges -générées par une rotation excessive ou par des
vitesses périphériques- peuvent avoir pour conséquence
que les composants se desserrent, représentant ainsi un
danger potentiel pour les personnes ou les biens se trouvant
a proximité. De plus, un déséquilibrage peut survenir sur des
moyens de serrage soumis a des vitesses de rotation plus
élevées que celles pour lesquelles ils sont congus, ce qui
peut avoir un effet néfaste, tant au niveau de la sécurité
qu’au niveau du résultat de I'usinage.
Le fonctionnement du dispositif a des vitesses de rotation
supérieures a celles qui sont prévues n’est pas admis pour
les raisons précitées.
La vitesse de rotation ainsi que la pression et la force de
manouvre maximales sont gravées sur le corps et ne doivent en
aucun cas étre excédées. Ce qui signifie que la vitesse
de rotation maximale de la machine prévue ne doit pas étre
supérieure a celle du moyen de serrage, et doit donc étre limitée.
Un seul dépassement des valeurs admissibles peut entrainer des
dégradations et constituer une source de danger masquée, méme
si celle-ci n’est pas d’emblée identifiable. Dans ce cas, il faut en
informer le fabricant sans délai, afin que celui-ci puisse effectuer
un contréle de la sécurité de fonctionnement et de manouvre.
C’est seulement ainsi que la poursuite du fonctionnement correct
du dispositif de serrage pourra étre garantie.

4. Défaut d’équilibrage
Des risques résiduels peuvent survenir du fait d'une compensation
de rotation incorrecte, § 6.2 e) de la directive EN 1550. Ceci s’ap-
plique particulierement lors de vi de rotation élevées, lors de
l'usinage de pieces asymétriques ou de I'utilisation de mors rap-

portés différents. Afin d’éviter des dégradations, le mandrin doit, si
possible, étre équilibré de fagon dynamique avec la piece con-
formément a la norme DIN 1940.

Lors d’un serrage excentrique et lors d’'une rotation maxi., le défaut
d'équilibrage spécifique de la masse de déséquilibre ne doit pas
excéder la valeur de 25 gmm/kg

Calcul des forces de serrage requises

Les forces de serrage requises ou la vitesse de rotation maxi.
admissible pour le mandrin dans le cadre d’un usinage déterminé
doivent étre évaluées conformément a la directive VDI 3106 -évalua-
tion de la vitesse de rotation admissible de mandrins (mandrins
amors).

Utilisation d’autres inserts de serrage / d’autres piéces

Pour I'utilisation d’autres inserts de serrage ou de piéeces, il faut

se référer fondamentalement a la directive VDI 3106 -évaluation
de la vitesse de rotation admissible de mandrins (mandrins

a mors).

1. Utilisation d’autres inserts de serrage
Si d’'autres inserts de serrage que ceux prévus pour ce dispo-
sitif de serrage doivent étre utilisés, il faut s’assurer que le
mandrin n’est pas soumis a une vitesse de rotation trop
élevée et donc pas a des forces centrifuges trop élevées. Si
tel n’est pas le cas, la piéce risquerait de ne pas étre serrée
correctement.
C’est pourquoi une discussion doit intervenir avec le fabricant
du mandrin ou avec le constructeur correspondant.

2. Lors de I'application de mors de serrage spéciaux, les regles
suivantes doivent étre respectées:
Les mors de serrage doivent étre placés aussi légerement et
bas que possible pres de la partie frontale du moyen de ser-
rage. (des points de serrage avec un intervalle plus important
peuvent générer une pression superficielle plus forte et donc
diminuer sensiblement la force de serrage).
La formule suivante doit étre prise en compte pour le calcul de
la rotation . admissible pour un usinage donné:

Fspo = force de serrage globale alarrét (N)
Fspz = force de serrage globale nécessaire pour un usinage

donné (N)

Nmax = Vitesse de rotation maxi. (min=1)

m = masse de 'ensemble mors complet (kg) mors de base
et mors rapporté

ro  =rayon du centre de gravité de 'ensemble mors com-

plet (m). (En serrage excentrique, la valeur moyenne
des rayons du centre de gravité des ensembles mors
individuels est a appliquer).

a =nombre de mors

Dans la mesure du possible, éviter les versions soudées. Le cas
échéant, les cordons de soudure doivent étre contr6lés au niveau
de la charge de la force centrifuge et de la force de serrage.

Les vis de fixation doivent étre disposées de fagon a obtenir un
couple effectif aussi important que possible.

3. Dangers liés aux projections
Afin de protéger I'utilisateur des risques liés aux piéces suscepti-
bles d’étre projetées, un dispositif de protection séparé, conforme
a DIN EN 12415, doit étre monté sur la machine. La résistance
correspondante est indiquée dans les classes de résistance s’y
rapportant.
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Indications concernant la sécurité et directives pour I’emploi des mandrins de tours a commande manuelle

Si de nouveaux inserts de serrage doivent étre mis en route sur
la machine, il convient tout d’abord de vérifier la fiabilité. Dans ce
cas de figure, on considére également les inserts ou piéces de
serrage fabriqués par I'utilisateur. L'influence sur la fiabilité est
liée a la classe de résistance du dispositif de protection, aux
masses des pieces projetées (évaluées par calcul du poids), aux
diamétres maxi. possibles des mandrins (mesure), ainsi qu’a la
vitesse de rotation maxi. que la machine peut atteindre. Pour
réduire I'énérgie d'impact possible a un niveau admissible, les
masses et vitesses de rotation admissibles doivent étre cal-
culées (pouvant faire I'objet d’'une demande auprés du fabricant
de la machine), et la vitesse de la machine doit, le cas échéant,
étre limitée.

En principe toutefois, les piéces des jeux de serrage (par ex.
mors rapportés, supports de piéces, griffes de serrage, etc.)
doivent étre de construction aussi Iégere que possible.

Serrage d’autres piéces

Si des inserts de serrage spécifiques sont prévus pour ce dispo-
sitif de serrage (mors, inserts de serrage, butées, éléments d'o-
rientation, fixations, pointes, etc), seules doivent étre serrées de
cette maniere les pieces pour lesquelles les inserts de serrage

Toutefois, si un mouvement de serrage s'avere nécessaire dans le
cas d’un réglage, il faut, pour des courses de serrage supérieures
a4 mm:

- avoir monté un support de maintien de piéce fixe ou temporaire,
ou bien

- avoir un systéme de maintien monté et actionné indépendamment
(par ex. mors de centrage pour mandrins de centrage ou de
serrage a plat), ou bien

- prévoir un dispositif auxiliaire de chargement de piece, ou bien

- effectuer les travaux de réglage avec fonctionnement hydraulique,
pneumatique ou électrique par impulsions (la commande corres-
pondante doit étre disponible!)

Ce type de dispositif auxiliaire de réglage dépend fondamentalement
du centre d’'usinage utilisé et doit, le cas échéant, faire I'objet d'un
approvisionnement spécial!

Lopérateur machine doit veiller, pendant tout le processus de ser-
rage, a ce que tout risque aux personnes généré par les déplace-
ments du moyen de serrage soit exclu. A cet effet, la mise en place
d’une commande a deux mains ou, mieux encore, d’un dispositif de
protection doit étre prévue.

ont été congus. En cas de non-respect de ce qui précede, ceci 11. Chargement et déchargement manuel
peut générer des dommages aux personnes et aux biens, du fait Dans le cas de processus de chargement et déchargement manuels,
de forces de serrage insuffisantes ou de positionnements de il faut tenir compte d’un risque mécanique pour les doigts du fait
serrage inadéquats. C’est pourquoi, si d’autres oiéces ou pieces de courses de serrage supérieures a 4 mm. Ceci peut se produire
similaires doivent étre serrées avec le méme jeu de serrage, du fait:
I'accord préalable écrit du fabricant est indispensable. - qu’un systéme de maintien monté et actionné indépendamment
(par ex. mors de centrage sur mandrins de centrage ou de serrage
a plat) doit étre existant, ou bien
7. Plages de serrage - qu'un dispositif auxiliaire de chargement de piéce doit étre mis en
La plage maximale de serrage ou de déplacement pour des mors place, ou bien
de base ou rapportés mobiles ne doit pas étre dépassée, ce sans - qu’une décélération du mouvement de serrage (du fait par
quoi une prise adéquate entre mors de serrage et piece ne peut exemple d’'une diminution de I'alimentation hydraulique) sur la
étre garantie de fagon sire. vitesse de serrage n'est pas prévue de plus de 4 mm s-1.
8. Contréle de la force de serrage 12. Fixation et remplacement de vis
1. Contréle de la force de serrage (généralités) Si des vis sont remplacées ou enlevées, un remplacement défec-
Selon la directive EN 1550 § 6.2 no d), des dispositifs de tueux ou une mauvaise fixation peut constituer un danger aux
mesure statiques de la force de serrage doivent étre utilisés personnes et aux biens. C'est pourquoi il convient d'appliquer, pour
afin de procéder a intervalles réguliers & un controle toutes les vis de fixation, et sauf indication expresse contraire, le
conformément aux consignes d'entretien. Ensuite, un couple de serrage et la qualité recommandés par le fabricant.
contrdle de la force de serrage doit intervenir aprés environ Les couples de serrage indiqués dans le tableau ci-apres s'appli-
40 heures de fonctionnement -indépendamment de la quent aux tailles les plus utilisées M5 - M24 des qualités 8.8, 10.9
fréquence de serrage. et12.9:
Si nécessaire, des mors ou dispositifs spécifiques de mesure
de la force de serrage doivent étre utilisés. Couples de serrage en Nm:
*k Systéme de mesure EDS recommandé dela Qualité M5| M6 M8 M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24
force de serrage 88 |59(10,1|246| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm
EDS 50 kpl. No Id 161425 10.9 | 86]14,9(36,1| 71 [ 123 ] 195 34721 592 807 [ 1017] Nm
EDS 100 kpl. No Id 161426 12.9 | 10| 17,4 [42,2| 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692| 945| 1190 Nm
EDS 50/100 kpl. No Id 161427

9. Résistance de la piéce a serrer
Pour garantir une sécurité de serrage de la piece avec les forces
d’usinage impliquées, la matiere doit présenter une résistance
adaptée a la force de serrage et ne doit étre que faiblement
compressible.
Toute matiére non métallique comme les plastiques, le catouchouc,
etc., ne doit pouvoir étre serrée ou usinée qu’apres accord préalable
écrit du fabricant!

10. Travaux de montage et de réglage

Par des mouvements de serrage, éventuellement des mouvements
directionnels, de petites courses peuvent étre balayées a des forces
élevées dans des temps courts. C’est pourquoi, lors de travaux de
montage ou de réglage, le dispositif de motorisation prévu pour le
fonctionnement du mandrin doit absolument étre mis hors tension.

Lors du remplacement de vis d’origine, utiliser en cas de doute

la qualité de vis 12.9. Pour les vis de fixation pour

inserts de serrage, mors rapportés, butées fixes, couvercles de
cylindre ou éléments comparables, la qualité 12.9 est en principe

a utiliser.

Toutes les vis de fixation qui doivent étre, compte-tenu des
nécessités d'utilisation, plus fréquemment enlevées et refixées

(du fait, par exemple, de travaux de préparation), doivent étre endui-
tes au moins 2 fois I'an d’'un moyen lubrifiant (pate grasse) au niveau
de la partie filetée et de la face d’appui de la téte.

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



Indications concernant la sécurité et directives pour I'emploi des mandrins de tours a commande manuelle

13. Travaux d’entretien
La fiabilité du dispositif de serrage ne peut étre garantie que si
les consignes d’entretien mentionnées dans les instructions de
service sont scrupuleusement suivies. Ce qui suit doit étre plus
particuliérement respecté:

- Le lubrifiant recommandé pour la lubrification indiqué dans la
notice doit étre utilisé (un lubrifiant inapproprié peut générer
une diminution de la force de serrage de plus de 50%).

Lors d’une lubrification manuelle, il faut pouvoir accéder a
toutes les parties a lubrifier (les passages étroits nécessitent
une pression d’injection élevée. Il est donc nécessaire

d'utiliser le cas échéant une pompe a graisse haute pression).
Pour une bonne répartition de la graisse en lubrification
manuelle, amener plusieurs fois le piston de serrage en fin

de course, procéder a une nouvelle lubrification, puis contréler
la force de serrage.

Pour une bonne répartition du lubrifiant en graissage centralisé,
les impulsions de graissage doivent intervenir lorsque le.moyen
de serrage est en position ouverte.

Avant de démarrer une série et entre tout intervalle d’entretien,
la force de serrage doit étre contrdlée avec un dispositif de
mesure de la force de serrage. “Seul un contrdle régulier
permet de garantir une sécurité optimale”.

On recommande, aprés 500 courses de serrage maximum,
d’amener les piéces mobiles internes en fin de course (ceci
permet de ramener le lubrifiant sur les faces utiles. Ainsi, la
force de serrage est maintenue plus longtemps).

1
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. Collision
Aprés une collision du moyen de serrage, celui-ci doit étre
soumis, avant redémarrage, a un contréle de fissures.

15. Remplacement de lardons
Si les mors rapportés sont reliés au mors de base par un lardon,
celui-ci ne pourra étre remplacé que par un lardon
ORIGINAL ROHM.

Ill. Risques liés a I’environnement

Pour le fonctionnement d’un dispositif de serrage, des moyens tres

divers sont actuellement utilisés pour la lubrification, le refroidisse-

ment, etc. Ceux-ci sont généralement amenés au moyen de

serrage par le boitier distributeur. Les moyens que I'on retrouve le

plus souvent sont I'huile hydraulique, I'huile/la graisse lubrifiante, le

liquide de refroidissement. Lors de la manipulation avec le moyen
de serrage, il faut expressément veiller a ce que ces liquides ne
puissent se répandre sur le sol ou dans I'eau. Attention: risque

de nuisance pour 'environnement!

Ceci s’applique en particulier:

- au cours du montage/démontage, puisque des quantités
résiduelles stagnent dans les conduites, les compartiments des
pistons ou les vis d’évacuation d’huile,

- ades joints poreux, défectueux ou bien montés de fagon
inadéquate,

- ades lubrifiants qui s’écoulent ou sont projetés, pour des
raisons de conception, hors du moyen de serrage au moment
du fonctionnement.

C’est pourquoi ces matieres évacuées doivent étre récupérées, réuti-

lisées ou éliminées conformément aux directives en vigueur!

IV. Exigences techniques de sécurité pour appareils de serrage

actionnés mécaniquement

1. Le dispositif de serrage donné ne peut étre surveillé au moyen

d’interrupteurs de fin de course d’un pointe de vue de la régle-
mentation sur la sécurité. Le personnel utilisateur devra recevoir
une formation a cet effet.

2. Les couples de serrage indiqués doivent étre respectés dans

n’'importe quelle circonstance. En cas de non-respect, et mis a

part un manque de précision, ceci peut engendrer un dséquilibrage
pouvant entrainer une perte totale des forces de serrage.

Mauvais

Bon

Longeur de serrage trop
courte, longeur de saillie
trop grande

Appui supplémentaire par
la pointe ou la lunette

I

@ de serrage trop grand

Mettre en place un
mandrin plus grand

Piece trop lourde et étage
de serrage trop court

>

Appui par la pointe.
Etage de serrage
prolongé

@ de serrage trop petit

b

Serrage au plus grand @
de serrage possible

Piéces avec fonte et
inclinaisons de forgeage

T

Serrage avec mors
polonnés

En coupe interrompue, diminuer I'avance et la profondeur

de passe.

Les dangers ne se limitent pas aux seuls exemples représentés.

Il appartient a I'utilisateur de savoir identifier les dangers et de

prendre les mesures qui s'imposent.

En dépit de toutes les mesures pouvant étre prises, un
risque résiduel ne peut étre exclu.



Notas importantes

@ Durante el montaje debera observarse que la base del
plato quede planamente asentada. (Seccion 1).

® Tensar y comprobar el plato sélo estando montando
(Seccion 2). Mo comprobarlo sobre el mandril entre
puntas.

® Las garras no deberan encontrarse fuera de las ranuras
de marcacion.

@ Las garras s6lo pueden ser desplazadas después del
desblogue mediante pernos de presion.

® No golpear nunca las garras de dificil movilidad, éstas
tienen que poder desplazarse siempre con facilidad.

@ Las garras postizas (templadas-escalonadas o blandas)
no deberan ser destornilladas y tampoco intercambiadas,
si se desea conservar la precision original.

® Las garras templadas-escalonadas suministradas
posteriormente sélo han sido prefabricadas y tienen que
ser rectificadas, como indicado en 4.3, para asi
conseguir una concentricidad precisa.

@ iNo efectuar la sujecion con una prolongacion de llave!

ATENCION:

Las guias de las garras tienen aristias vivas (herméticas
contra suciedad)

ATENCION CUIDADO, PELIGRO

Revoluciones méximas admisibles

Las revoluciones maximas admisibles se han fijado de
forma tal que, para una fuerza de sujecién maxima y
utilizando las garras estandar mas pesadas, quede una
fuerza de sujecion residual que sea Vs de la original. Para
ello no deben sobresalir las garras del diametro exterior del
plato. Los platos tienen que estar en perfectas condiciones.
Por lo demas rigen las condiciones segun DIN 6386 parte 1.
Tamano del plato
[ Velocidades max. [
| admisibles  * min 6000 _5_499_4_600_ 4200 | 3300: 2200_ 1900_ 1100_

125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 | 630 |

Fuerza de sujecién

La fuerza de sujecion es la suma de las fuerzas que
producen todas las garras actuando radialmente sobre la
pieza en estado de reposo.

Las fuerzas de sujecion mencionadas son valores de
orientacion. Las mismas son véalidas para platos en perfecto
estado y engrasados con grasa F 79 6 F 80, respectiva-
mente, de Rohm

1. Montaje en el husillo de la maquina

1.3 Comprobar la concentri-
cidad, el voladizo y la
ausencia de juego axial | |
en el talén del husillo.
Permitidos son | |
0,005 mm segin DIN

6386 e ISO 3089.

Concentricidad  Voladizo

Colocar el plato DURO
con alojamiento directo
de cono corto sobre el
husillo de la maquina,
apretarlo ligeramente
con los elementos de
fijacion. Comprobar la
hendidura de apriete
con ayuda de la galga
de espesores.

DIN 55026

Apretar los elementos de fijacion uniformemente en
cruz. El plato debe estar apoyado en el cono y
quedar planamente asentado. Si al pasar el pedido
nos indica el tipo de maquina, le rectificaremos-el
cono del plato segun las tolerancias de la misma,
de manera que el plato quede perfectamente
ajustado sin la necesidad de trabajos de repaso.

iNo esta permitido efectuar trabajos de repaso en
el plato de torno!
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Tamano del plato 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
Momenio de gro
e © Nm | 20 | 40 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 100
Fuerza de | |
Mamenlo de geo | | |
enlallaveen N [ 40 | 120 | 155 | 190 | 210 | 260 | 32? 350.
Fuerza de-sujec | | |
| iolaimaxma KN | 21 | 61 | 95 | 155 | 200 | 230 | 265 | 240
" Al obtenerse la precision
1.4 Realizar la brida para o

g

el alojamiento roscado
segun la ilustracion

adjunta a la derecha,
montarla sobre el

husillo y comprobar la
concentricidad y el voladizo
(permitido 0,005 mm).

Las bridas roscadas y
de cono corto tienen que
ser mecanizados de
manera que la base
del plato quede plana-
mente asentada a la
brida.

De ninguna manera
deberd suceder que

el borde exterior del
plato sirva de apoyo.

Colocar el plato sobre la brida. Apretar alternativa y
uniformemente los tomnillos de fijacion. Los tornillos no
deben ejercer fuerza alguna sobre las paredes de los
agujeros, ya que de otra manera se deformaria el
cuerpo del plato y se bloquearian las garras.

Asianto plano

Asiento plang

1.5

Nota: Avellanar cilindricamente las roscas cortadas y
desbarbarlas limpiamente.

Después de un correcto montaje del plato, las garras
tienen que poder desplazarse con la misma facilidad que
antes. En caso de dificultades de movimiento, esto significa
que el cuerpo del plato se ha deformado.



2. Comprobacion

Nota importante: Tensar y comprobar el plato sélo estando montado.

2.1 Adaptar el plato segun lo indicado en la secciéon 1, y 2.5 Las instrucciones de comprobaciéon encuentran
tensar y comprobar el plato s6lo estando montado. también aplicacion para los platos con garras blandas
2.2 Para la medicion emplear mandriles templados de tomeadas. .
rectificado cilindrico exacto y, para evitar deforma- 2.6 Los valores indicados en la tabla exigen un perfecto
ciones, anillos de comprobacion de pared gruesa. funcionamiento del husillo de la maquina y un plato
2.3 Emplear mandriles de prueba con didametros segun correctamente adaptado.
DIN 6350 hoja 3. 2.7 Comprobacioén de las desviaciones de concentricidad
2.4 Observar el par de apriete de llave prescrito. y del voladizo.

Pares de apriete de llave para el control y rectificado
de la concentricidad.

Tamano del plato 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
Par de apriete
para DURO en Nm 20 | 40 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 1
para DURO-A en Nm - 20 30 35 - - - -
Combrobacion de la concentricidad y del voladizo
con garras postizas reversibles UB y garras monobloque reversibles EB
Mandriles de prueba Anillos de comprobacién Voladizo
Prueba 1 Prueba 2 Prueba 3 Prueba 4
©)
2 max. 0,01
O 1
max. @
0,01 i @ é 1
: fis
- — —ﬁ;%% — 15"
T
] 7
| '
o1
10
Mandriles de prueba Anillos de comprobacién Concentricidad Voladizo
Tamano Prueba 1 Prueba 2 Prueba 3 Prueba 4
del plato Diametro Distancia Sujecion interior Sujecion exterior Desviaci Desviaci
permitidas ségun permitidas ségun
Norma Norma
d1 d2 d3 el dd4 ds de d7 d8 do DIN 6350 | de fabrica | DIN 6350 | de fabrica
Garras_| UB | EB | UB | EB | UB | EB | UB | EB |UB [ EB | UB [EB |UB | EB | UB [ EB |UB[ EB [ UB | EB
125 ~ || -[25] - |30 | - |e60| - [30] - |eo| - 95| - [ 65 -]95] - [125] 0,04 0,02 0,03 0,015
160 20 30 40 60 70 | 60 95 140 90 135 [160]170| 0,04 0,02 0,03 0,15
200 30 40 53 | 50 80 75 [ 65 | 100 155 115 170 |200[210| 0,06 0,03 0,03 0,015
250 30 53 75 | 58 80 100 180 - - 165 245 0,06 0,03 0,03 0,015
315 53 75 |100[ 83| 120 105 210 - - 205 315 0,08 0,04 0,04 0,02
400 53 98 125] - 120 125 265 - - 255 400 0,08 0,04 0,04 0,02
500 75 100 125 160 171 311 - - 335 500 0,08 0,05 0,04 0,02
630 75 | - [125] - |160] - [160] - |197] - 354 - - - 477] - |637] - 0,10 0,05 0,04 0,02

3. Desplazamiento o cambio de las garras

3.1 Para el desplazamiento o el cambio de las garras girar ranura de marcacion exterior, para que asi encuentre
la llave hacia la izquierda hasta el tope, para que asi apoyo todo el dentado de la cremallera. Observar el
desengranen las cremalleras (al mismo tiempo sobre- orden correcto de los numeros marcados.
sale la espiga de |nq|caC|0n). En esta posicion, 'a.s 3.3 Las garras tienen que enclavar perceptiblemente en
garras estan protegidas por correderas de retencion

. . el cuerpo del plato.
contra un posible lanzamiento en caso de un des-
cuidado arranque del husillo de la maquina. Las garras 3.4  Girar la llave hacia la derecha, hasta que desapa-
s6lo pueden ser desplazadas cuando las correderas rezca la espiga de indicacion, ya que sélo en esta
de retencion de las garras sean desbloqueadas sobre posicion ha engranado el perfil de la cremallera lo
el perno de presion correspondiente en el diametro suficiente para poder transferir las fuerzas de sujecion
exterior del plato. con suficiente seguridad.

3.2 Desplazar las garras consecutiva y uniformemente 3.5 Antes del tope, vuelve a sobresalir la espiga de indi-

hacia el interior o exterior, segun el didmetro de
sujecion deseado. Aqui debera observarse que las
garras sean introducidas como minimo hasta la

cacion. Tampoco en esta posicion debera efectuarse
sujecion alguna, ya que no se dispone del manteni-
miento automatico de la presion de sujecion.
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4. Cambio o complementacién de garras

4.1 Todas las garras rectificadas para un plato deter-
minado sélo deberan ser empleadas en este plato,
para asi conservar la precision de concentricidad.

Las garras de base y las garras postizas empleadas
para trabajos que se repiten con frecuencia deberan
ser almacenadas atornilladas. Por esto, recomendamos
mantener varias unidades de garras en almacén.

Las garras escalonadas templadas suministradas
ulteriormente tienen que ser rectificadas en el plato,
expuestas a una sujecion previa. Sobre demanda y
facturando el sobreprecio correspondiente nos
hacemos cargo de este trabajo si nos mandan el
plato.

Torneado interior de garras no templadas

5. Cuidado y conservacion

Para conservar la alta precision de concentricidad y
fuerza de sujecion, es indispensable un cierto cuidado del
plato:

5.1 Engrasar el husillo de apriete 1, .0 55030
regularmente por la boquilla b
de engrase prevista, segun
la tabla abajo mencionada.

a) En los tamafios 160-200
en el tapoi roscada

a
b) en los tamafos 250-630 Tamafio 160-200 @
en el cuadrado de llave

5.2 Al perderse la fuerza de sujecién, puede ser que el
liquido refrigerante, el polvo de fundicién etc. hayan

Para proteger las guias de las garras contra la pene-
tracion de cuerpos ajenos, introducir la proteccion
contra virutas hasta que entre en contacto con las
garras. Al mismo tiempo, la capa resistente al calor
debera quedar frente al orificio.
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4.2 Las garras no templadas,
torneadas al diametro de la
pieza a mecanizar ofrecen la
mayor precision y cuidan la
superficie de las piezas
también al aplicar grandes
fuerzas de sujecion. Para
alcanzar un alto grado de
precision al efectuar el
torneado interior de las garras
no templadas y al rectificar
las garras templadas, éstas
debran ser sujetadas de la
misma manera que se ha pre-
visto para el mecanizado
posterior de las piezas. Esta
sujecion previa puede
conseguirse con ayuda de
nuestro dispositivo para el
torneado interior de garras
BAV.

Cuando se exija la maxima
precisién de concentricidad,
recomendamos determinar el
error de concentricidad
existente todavia en cada

una de las garras después del
rectificado, y efectuar un recti-
ficado determinada, redu-
ciendo la mitad de la desvia-
cion de la concentricidad. Es
conveniente que las otras
garras, que no van a ser rectificadas, sean desmon-
tadas y sustituidas por garras de base. Es necesario
que en las garras de base se sujete un disco
templado vy rectificado. Por lo general, debido al
disefo, esta desviacion se encuentra en la garra
directamente accionada. (Garra num. 1)!

Dispositivo para
mecanizar y rectificar
de garras BAV

lavado o descompuesto, respectivamente, la grasa.
En estos casos, desensamblar el plato y limpiar a
fondo todas las piezas en bencina para limpieza.

5.3 Al efectuar el ensamblaje debera observarse especial-
mente la aplicacion de los lubricantes siguientes:

Tamano del .
plato @ 125 Engrasar todas las piezas con F 79
Engrasar el husillo y el soporte de apoyo con
$ 160 mm F 79, las otras piezas con F 80
@ 200-630 mm | Engrasar todas las piezas con F 80

Proteccion contra virutas

Garra
Proteccion contra
virutas

Cuerpo
del plato

Capa resistente al calor



7. Istrucciones de seguridad y directrices para el empleo
de platos de torno accionados manualmente

I. Competencia del operador

Personas que no tienen experiencias con el manejo de dispositivos de
sujecion estan expuestas de manera especial a peligros de lesiones a
causa del manejo inadecuado, sobre todo durante los trabajos de

ajuste, por los movimientos y las fuerzas de sujecién que se producen.

Por esto, los dispositivos de sujecion deberan ser usados, ajustados
o mantenidos Unicamente por personas especialmente formadas o
instruidas, resp. que tienen la pertinente experiencia de muchos afos.
Il. Peligros de lesiones

Por razones técnicas, en este grupo constructivo puede haber piezas
de aristas vivas. jPara prevenir peligros de lesiones se debera tener

cuidado especial al proceder con trabajos en él!

1.

Acumuladores de energia integrados

Partes moviles pretensadas con muelles de presién, de traccion u
otros muelles, a causa de la energia que almacenan, representan
un potencial de peligro. La subestimacion de esto puede causar
heridas graves causadas por elementos volando incontrolable-
mente a manera de proyectil de un lado para otro. Previo a otros
trabajos, se debera reducir esta energia almacenada. En los
dispositivos de sujecion que se tengan que desmontar, se debera,
con ayuda del dibujo de conjunto, averiguar en que posiciones hay
tales fuentes de peligro. De no ser posible desactivar estas
energias sin peligro, el desmontaje de tal elemento debera ser
realizado por colaboradores autorizados de la empresa ROHM.

La velocidad maxima admisible

La velocidad méax. admisible inicamente debera aplicarse ha-
biéndose iniciado la fuerza de accionamiento méx. admisible y con
mandriles que funcionen impecablemente. EI hecho de no observar
este principio puede resultar en la pérdida de la fuerza de sujecion
restante y como consecuencia de esto, piezas a trabajar eyectadas
con el correspondiente riesgo de lesiones. Con velocidades eleva-
das, el mandril inicamente debera utilizarse bajo una cubierta
protectora de dimensiones apropiadas.

Exceso de la velocidad admisible

Este dispositivo esta previsto para aplicacion giratoria. Fuerzas
centrifugas causadas por frecuencias de giro o velocidades periféri-
cas demasiado altas, pueden provocar que se suelten componen-
tes, los cuales representan un potencial de peligro para personas u
objetos que se encuentren cerca. Ademas, en medios de sujecion
que Unicamente admiten velocidades bajas, pero que se operan
con velocidades mas altas; se puede originar un desequilibrio, el
cual tiene un efecto negativo en lo que se refiere a la seguridad y
eventualmente en el resultado del mecanizado.

La operacién de este dispositivo con velocidades més altas que las
admisibles no esta permitido por las razones arriba mencionadas.
La velocidad y la fuerza/presién de accionamiento maximas estan
grabadas en el cuerpo y no deberan excederse. Es decir, la veloci-
dad méaxima de la maquina provista no debera exceder la velocidad
maéxima del dispositivo de sujecién y por esto debera limitarse.

Ya una sola situacién de exceso de los valores admisibles puede
causar danos y representar una fuente de peligro oculta, aunque
esto por lo pronto no se pueda ver. En este caso, se debera infor-
mar al fabricante, para que éste pueda realizar una comprobacion
de la seguridad de funcionamiento y de operacion. Unicamente asi

se puede garantizar la operacion segura del dispositivo de sujecion.

Desequilibrio

A causa de una compensacion de rotacion insuficiente, pueden
originarse riesgos restantes, véase § 6.2 no e) de la NE 1550. Esto
es especialmente importante con velocidades elevadas, con el
mecanizado de piezas a trabajar asimétricas o con el empleo de
diferentes mordazas intercambiables.

Para evitar danos que pueden originarse de esto, se habra de
hacer lo posible para equilibrar dindmicamente el mandril con la
pieza a trabajar conforme a DIN ISO 1940.

Calculacion de las fuerzas de sujecion necesarias

Las fuerzas de sujecion necesarias resp. la velocidad méx. admisible
del mandril para una tarea de mecanizado especifica, se deberan de-
terminar conforme a la directriz VDI 3106 - Determin. de la veloc. admi-
sible para mandriles de torno (mandriles de mordazas).

6.

El empleo de otros/adicionales juegos de sujecion/piezas

a trabajar

Para el empleo de insertos de sujecion resp. piezas a trabajar,

por principio se tendra que consultar la directriz VDI 3106 -
Determinacién de la velocidad admisible para mandriles de torno
(mandriles de mordazas).

1. La utilizacion de otros / adicionales insertos de sujecion

En caso de que se vayan a emplear insertos de sujecion que

no sean los previstos para este dispositivo de sujecion, se
deberd procurar que el mandril no se opere con una velocidad
demasiado elevada y con esto con fuerzas centrifugas dema-
siado elevadas. De otra manera se presenta el riesgo de que

la sujecion de la pieza a trabajar no sea suficiente.

Por esto, por principio es necesaria una consulta con el fabri-
cante del mandril resp. con el disefiador correspondiente.

Si se emplean mordazas especiales, debe atenderse a las si-
guientes:

Las mordazas deben se ser lo més ligeras y bajas que sea posi-
ble. El punto de incidencia de la presion de sujecién debe encon-
trarse lo mas cerca posible de la parte frontal del dispositivo de
sujecion. (Puntos de incidencia a mayor distancia causan una
mayor presion en las mordazas y pueden disminuir considerable-
mente la presion de sujecion).

]

Mmax =,/ Fspo

m-

Fspo = Fuerza total de sujecion del dispositivo parado (en N)

Fspz = Fuerza total de sujecion para cumplir una tarea
determinada (en Newton).
Nmax = Méximo de revoluciones (min-1)

m = Masa de la unidad completa de mordaza - incluye la
mordaza base y la sobrepuesta (en kg)
rc = Radio del centro de masa de la unidad completa de

mordazas (en m). (Si se trata de una sujecion asimétrica
debe tomarse el valor promedio de los centros de masas de
las unidades de mordazas individuales).

a = NUmero de mordazas.

Deben evitarse en lo posible los equipos soldados. En todo caso
debe controlarse en qué medida las soldaduras son capaces de
resistir las fuerzas centrifugas y de sujecion.

Los tornillos de fijacion deben de colocarse de tal manera que se
alcance un par de fuerzas lo mas efectivo posible.

3. Riesgo por eyeccion
Conforme a DIN 12415 debera existir una instalacién protectora
de seperacion en la maquina-herramienta para proteger al
operador de piezas eyectadas. La resistencia de ésta se indica
con la llamada clase de resistencia.
De tenerse que poner en funcionamiento juegos de sujecion
nuevos en la maquina, se debera comprobar la admisibilidad
previo a ello. Entre esto también cuentan juegos de sujecion
resp. piezas de juego de sujecion fabricados por el usuario.
Los puntos que influyen en la admisibilidad son: la clase de
resistencia de la instalacion protectora, las masas de las pie-
zas eventualmente eyectadas (determinadas mediante calcu-
lacién o pesandolas), el didmetro del mandril max. posible, al
igual que la velocidad méax. alcanzable de la maquina. Para
reducir la posible energia de impacto a una dimensién
admisible deberan determinarse las masas y las velocidades
admisibles (por ejemplo consultando el fabricante de la
maéquina) y, en caso dado, limitar la velocidad max. de la
maquina. Sin embargo, las piezas de los juegos de sujecion
(por ejemplo las mordazas intercambiables, los alojamientos
de pieza a trabajar, las garras de sujecion frontal, etc.) de
berén construirse lo més ligeras posibles por principio.
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4. Lasujecion de otras / adicionales piezas a trabajar
Si para este dispositivo de sujecion se han previsto juegos
de sujecién especiales (mordazas, insertos de sujecion,
asientos, elementos de alineacion, fijaciones de posicién,
puntas, etc.), Unica - y exclusivamente se deberan sujetar
piezas a trabajar para las que fueron dimensionados estos
juegos de sujecién. De no observar esto, se podran originar
danos a personas u objetos a causa de fuerzas de sujecion
insuficientes o posicionamientos de sujecion desfavorables.
Si se planea sujetar otras resp. similares piezas a trabajar
con un mismo juego de sujecion, es necesaria la autoriza-
cién por escrito del fabricante.

7. Alcances de sujecion

El alcance max. de sujecion resp. de desplazamiento de mor=
dazas base o intercambiables no deberé excederse puesto
que en tal caso ya no podra garantizarse el contacto suficiente
entre la mordaza de sujecion y el componente activo.

8. Control de la fuerza de sujecion

1. Control de la fuerza de sujecién (en general)
Conforme a la directriz NE 1550 § 6.2 no d), se deberan
usar dispositivos de medicion de la fuerza de sujecion
estaticos, para controlar el estado de mantenimiento en
intervalos de tiempos regulares, segun las instrucciones de
mantenimiento. Segln éstas se deberd, después de aprox.
40 horas de servicio - independientemente de la frecuencia
de sujeciones - efectuar un control de la fuerza de sujecion.
De ser necesario, para esto se tendrdn que usar mordazas
o dispositivos especiales de medicién de la fuerza de
sujecion ** (piezocaptor).

**Sistema de medicion de la fuerza de
sujecion EDS:

EDS 50 kpl. no de id. 161425
EDS 100 kpl. no de id. 161426
EDS 50/100 kpl. no de id. 161427

9. La resistencia mecanica de la pieza a trabajar que se
ha de sujetar
Para garantizar una sujecién segura de la pieza a trabajar
aun con las fuerzas del mecanizado que se manifiestan,
el material sujetado debera tener una resistencia suficiente
para la fuerza de sujecién y ser sélo insignificantemente
comprimible.
iMateriales no metélicos, como por ej. plasticos, goma,
etc., sélo deberan sujetarse y trabajarse con la autorizacion
por escrito del fabricante!

10. Trabajos de montaje y de ajuste
A causa de movimientos de sujecion, eventualmente
movimientos de enderezado, etc., se marchan caminos
cortos, a veces con fuerzas enormes, en tiempos cortos.
Por esto, durante trabajos de montaje y de ajuste, por principio
se debera desconectar terminantemente la unidad de acciona-
miento prevista para activar el mandril. Sin embargo, si en la
operacion de ajuste no se puede prescindir de movimientos de
sujecion, con caminos de sujecién mayores de 4 mm debera

- encontrarse montado en el dispositivo de sujecién un
dispositivo portador de la pieza a trabajar, fijo o provisional,
o

- existir un dispositivo portador montado, de accionamiento
independiente (por ej. mordazas de centraje en mandriles de
centraje y platos de torno),

o

- proveer una ayuda de carga de la pieza a trabajar (por ej.
palo cargador),
o

- realizar los trabajos en operacién hidraulica, neumatica resp.
eléctrica por pulsador (jel mando correspondiente debera ser
posible!).
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iLa forma de este dispositivo de ajuste auxiliar por principio
depende de la maquina de mecanizacion empleada, y en caso
dado debera suministrarse por separado!

El operador de la maquina debera cuidar de que, durante el
procedimiento completo de ajuste, sea imposible cualquier
riesgo para personas causado por los movimientos de sujecion.
Para este propdsito, se deberan proveer ya sea protegemanos
para el accionamiento de la sujecion o, mejor aun, dispositivos
de seguridad correspondientes.

Carga y descarga manual

En procesos de carga y descarga manuales también se debera

contar con un riesgo mecanico para los dedos por trayectos de

sujecién mayores a 4 mm. Este riesgo se puede contrarrestar:

- debiendo existir un dispositivo portador montado, de acciona-
miento independiente (por ej. mordazas de centraje en
mandriles de centraje y platos de torno),
o

- debiéndose proveer una ayuda de carga de la pieza a trabajar
(por ej. palo cargador),
o

- previéndose una disminucién de la velocidad del movimiento
de sujecion (por ejemplo mediante la estrangulacién de la
distribucién hidraulica) a velocidades de sujecion de no mas
de 4 mms1.

Fijacion y recambio de tornillos

Si se recambian o sueltan tornillos, el recambio o la fijacién
deficiente pueden causar peligros para personas u objetos. Por
esto, por lo general se debera aplicar el par de apriete
recomendado por el fabricante del tornillo y correspondiente a la
calidad del tornillo, @ menos de que explicitamente se indiquen
otros valores.

Todos los datos en Nm

Cali-dad M5| M6 M8 | M10 | M12 | M14 | M6 | M18 | M20 | M22 | M24

8.8 59(10,1 246 | 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm
10.9 | 8,6/ 14,9 36,1 | 71 | 123 | 195 | 802 | 421 | 592 | 807 | 1017 Nm
129 | 10(17,4 |42,2 | 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190, Nm

Con recambio de los tornillos originales, en caso de duda se
deberd usar la calidad de tornillo 12.9. Con tornillos de sujecién
para insertos de sujecion, mordazas intercambiables, asientos
fijos, cubiertas de cilindro y componentes similares se debera
usar la calidad de tornillos 12.9 por principio.

Todos los tornillos de sujecién que, a causa de su uso previsto,
se tienen que soltar y a continuacién reapretar repetidamente,
(por €j. para trabajos de reajuste), se tendran que recubrir en
un ritmo semestral con antigripante (pasta de grasa) en la
zona de la rosca y en la superficie de contacto de la cabeza del
tornillo. Debido a influencias externas como por ejemplo
vibraciones, bajo condiciones desfavorables se podran

soltar tornillos

fuertemente apretados. Para evitar esto, se deberan controlar
en intervalos de tiempo regulares y, en caso dado, reapretar
todos los tornillos relevantes para la seguridad (tornillos de
fijacion del medio de sujecion, tornillos de fijacion del juego

de sujecion y similares).

. Trabajos de mantenimiento

La fiabilidad del dispositivo de sujecion Unicamente se puede
garantizar si se observan precisamente las instrucciones para el
mantenimiento en este manual. En especial se habra de obser-
var lo siguiente:

- Para la lubricacion se habra de utilizar el lubricante
recomendado en las instrucciones para el servicio.
(Un lubricante inapropiado puede reducir la fuerza
de sujecion por mas del 50%).

- Al lubricar manualmente se deberan alcanzar todas las
superficies que habran de ser lubricadas. (Los ajustes
estrechos de las piezas incorporadas requieren una elevada
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presién de introduccion. Por lo que, en caso dado, se habra
de utilizar una engrasadora de alta presién).
- Para la distribucion de grasa favorable en la lubricacién
manual, dejar pasar el émbolo de sujecién varias veces por
sus posiciones finales. Volver a lubricar. A continuacién
controlar la fuerza de sujecién.
Para la mejor distribucion de lubricante en la lubricacion
central los impulsos de lubricacién deberian ocurrir en la
fase de posicion abierta del medio de sujecion.
La fuerza de sujecion se debera controlar antes de comen-
zar con un nuevo trabajo de serie y entre los intervalos de
mantenimiento con un dispositivo de medicién de la fuerza
de sujecién. "Unicamente un control regular garantiza una
seguridad éptima”.
A mas tardar después de 500 carreras de sujecion es venta-
joso marchar las piezas internas mdviles varias veces hasta
sus posiciones finales. (Con ello se vuelve a conducir la
grasa empujada a un lado a las superficies de presion. La
fuerza de sujecion se conserva por mas tiempo).

14, Colision
Antes de una aplicacién nueva después de una colision del
medio de sujecion, se debera efectuar un control de fisuras
competente y calificado de éste.

15. El cambio de tuercas correderas en T
Si las mordazas intercambiables estan unidas con la mordaza
base mediante una tuerca corredera en T, ésta se debera
sustituir nicamente por una tuerca corredera en T ORIGINAL
de ROHM.
lll. Riesgos ambientales
Para la operacion de un dispositivo de sujecién, muchas veces
se requiere de los medios méas diversos para lubricacion, refrige-
racion, etc. Por lo general éstos son alimentados al medio de
sujecion a través de la caja de distribucion. Los que se usan con
maés frecuencia son aceite hidraulico, aceite / grasa lubricante y
medio refrigerante. Manejando el medio de sujecion, se debera
poner cuidado meticuloso en estos medios, para que no lleguen
al suelo resp. agua, jatencion: amenaza del medio ambiente!
Esto es valido especialmente
- durante el montaje / desmontaje, ya que se encuentran residuos
en las lineas, en los espacios de los émbolos resp. en los
tornillos purgadores de aceite,
- para obturaciones porosas, defectuosas o no montadas
conforme a las reglas del arte,
- para lubricantes que, por razones del disefo, durante la opera-
cioén salen resp. se eyectan del medio de sujecion.
iEstas sustancias que salen se deberian recuperar y reutilizar
resp. desechar conforme a las especificaciones
correspondientes!
IV.Especificaciones en razén de la seguridad en dispositivos
de sujecion accionados mecanicamente
.El dispositivo de sujecion predeterminado no puede monito
rearse en razoén de la seguridad con interruptores de fin. El
personal de servicio deberd ser instruido debidamente al
respecto.
2.Los pares de sujecion indicados deberan cumplirse en todo
caso. La no observacion de estas especificaciones ademas de
la disminucién de precisién también podré tener como conse-
cuencia desequilibrios hasta la pérdida total de las fuerzas
de sujeci.

-

Incorrecto

Correcto

Longitud de sujecion muy
corta, valadizo muy largo

=

Apoyo adicional medi-
ante contrapunto o luneta

-
N

=

Diametro de sujecion
excesivamente grande

|

Emplear plato de
mayores dimensiones

]

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

e

Apoyo mediante contrapunto
Escalén de sujecion
prolongado

Diametro de sujecion
excesivamente pequeno

o

Sujecién en el maximo
diametro de sujecion
posible

Piezas con pendientes de
fundicion o forjados

]

Subjecion con insertos de
oscilacion

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.



Indicazioni importanti

@ Al montaggio in opera si faccia attenzione che il fondo
dell’ autocentrante risulti appoggiato in piano
(v. Parte 1).

@ Azionare e controllare I'autocentrante solo quando lo
stesso risulta montato in opera (v. Parte 2). Non control-
larlo su mandrino tra punte.

@ Le griffe non devono sporgere oltre la rispettiva mar-
catura di riferimento (v. Parte 3).

® Lo spostamento delle griffe & possibile solo dopo il loro
sbloccaggio mediante i rispettivi perni di spinta.

@® Non dare colpi di martello sulle griffe "dure”. Le griffe
devono lasciarsi spostare sempre in modo facile e senza
sforzare.

@ Se si vuole che rimanga conservata la precisione ori-
ginale non si devono mai smontare le griffe riportate
(temperate-gradinate oppure tenere) né scambiarle con
altri autocentranti.

® Le griffe gradinate e temperate di successiva rifornitura
sono solo pre-lavorate, e quindi vanno rettificate come
descritto al punto 4.3 per ottenere le dovute caratteri-
stiche di concentricita.

@ Non eseguire il serraggio dell'autocentrante servendosi
della chiave prolungata!

ATTENZIONE: Guida morsetti nel corpo con pigoli vivi
(per proteggere l'interno contro I'entrata di sporco)
ATTENZIONE! PERICOLO DI TAGLIO

Velocita massima consentita

La velocita massima consentita & stabilita in modo che con
la massima forza di serraggio e usando le griffe piu pesanti
in dotazione sia ancora disponible /3 della forza di
serraggio come forza di serraggio residua. Le griffe non
devono sporgere dal diametro esterno del mandrino.

Gli autocentranti devono essere in condizioni perfette.

Per il resto valgono le condizioni secondo DIN 6386 parte 1.

[ Misura del mandrino | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 |
[ Veloc. massima min-' | 6000 | 5400 | 4600 4200 | 3300 | 2200 | 1900 | 1100 |

Forza di serraggio

La forza di serraggio & la somma di tutte le forze delle griffe
che agiscono in senso radiale sul pezzo da lavorare in
condizioni di riposo.

Le forze di serraggio indicate sono valori indicativi, che
valgono per autocentranti in condizioni perfette lubrificati
con grasso R6hm F 79 o F 80.

1. Fissaggio al mandrino macchina

1.1 Controllare I'errore di
concentricita e planarita
nonché il gioco in
assiale della testa
portamandrino.

Al riguardo la tolleranza
mass. ammissibile & di
0,005 mm secondo

DIN 6386 ed ISO 3089.

I [ -
‘{% %

DIN 55027
DIN 55029

Applicare l'autocentrante
DURO con attacco
diretto a cono corto al
mandrino della macchina
e stringere leggermente
gli organi di fissaggio.
Controllare col spessi-
metro il traferro di
ripresa.

1-3 mm

autocentrante
DIN 55026 N N
0;

Serrare a fondo gli organi di fissaggio, stringendoli in
modo uniforme e lavorando a croce. L'autocentrante
deve essere supportato dal cono e dalla superficie di
contatto. Indicandoci all'ordinazione il tipo di macchina
a disposizione, provvederemo a rettificare il cono
dell'autocentrante in funzione delle tolleranze
specifiche. In tal modo I'autocentrante calzera
correttamente senza doverlo sottoporre a ripassature.

La ripassatura dell’autocentrante non & ammissibile!
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Misura del mandrino | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
’;’L‘}[;‘ec’;:; worcente Nm | 20 | 40 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 100
Forzadiseraggo iy | g | 25 | 40 | 55 | 67 | 85 | 93 | 93
Momento torcentenm | 40 | 120 | 155 | 190 | 210 260 | 320 | 350
Forzadisemaggio | 21 | 61 | 95 | 155 | 200 | 230 | 255 | 280
1) mantenendo la stessa precisione
1.4 Realizzare, come da Fig. 1 Fig. 2

disegno qui accanto,

una flangia per accop-

piamento filettato.

Montarla al mandrino

operatore e controllarne -
I'errore di concentricita

e planarita (quota

ammissibile: 0,005 mm).

Sia la flangia del tipo
filettato che quella a
cono corto deve risul-
tare lavorata in modo
che il fondo dell'auto-
centrante poggi a
contatto piano contro
la rispettiva superficie
della flangia. Assoluta-
mente non & ammissibile che il carico portante risulti
localizzato sul bordo esterno dell’autocentrante

contatto piano

o

contatto piano

Piazzare I'autocentrante a contatto con la flangia.
Stringere in modo uniforme le viti di fissaggio. Notasi
che le viti non devono forzare nei fori, dato che
altrimenti ne conseguira la deformazione del corpo
dell’autocentrante ed il grippaggio delle griffe.

N.B: Le filettature tagliate vanno svasate cilindrica-
mente e debitamente sbavate.

Dopo aver eseguito in modo corretto il montaggio in opera
dell'autocentrante, le griffe dello stesso devono lasciarsi
muovere tanto facilmente quanto prima del montaggio.

In caso contrario ci6 significa che il corpo dell’autocen-
trante e stato deformato.



2. Operativa di controllo

Importante: Azionare e controllare I'autocentrante solo quando lo stesso risulta montato in opera!

2.1 Montare in opera I'autocentrante come indicato nella
Parte 1. Azionarlo e controllarlo solo quando lo stesso

risulta montato in opera

2.2 Il lavoro di misurazione va eseguito usando come
riferimento dei calibri a tampone temperati e rettificati
a esatta cilindricita nonché servendosi di anelli di
collaudo a forte spessore, onde evitare il pericolo di

deformazioni.

2.3 Usare dei calibri a tampone aventi diametri corris-

pondenti alla DIN 6350, Foglio 3.
2.4 Rispettare le coppie dinamometriche prescritte.

Controllo di concentricita e planarita

con griffe riportate reversibili UB o griffe reversibili integrali EB

Momento torcente sulla chiave per controllo e rettifica
della concentricita

Grandezza 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630

Momento torcente
per DURO en Nm

per DURO-A en Nm -

40
20

60
30

20 70 | 80 | 90 | 100 | 100

s | - | - -1-

2.5 Le istruzioni di controllo vigono anche per gli autocen-
tranti a cremagliera DURO corredati di griffe tenere
tornite.

2.6 | valori indicati a tabella valgono per un mandrino
operatore regolarmente funzionante ed un autocen-

trante montato in opera a regola d’arte.
2.7 Eseguire il controllo di concentricita e planarita.

Calibri di colaudo Anelli di collaudo Planarita
Controllo 1 Controllo 2 Controllo 3 Controllo 4
@
2 max. 0,01 ;;
O~ 7 —
max. - g T
001 @ ¥ @ /
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—T o |03 l28
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| g
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Calibri di collaudo Anelli di collaudo Concentricita Planarita
Grandezza Controllo 1 Controllo 2 Controllo 3 Controllo 4
auto- Diametro Distanza Serraggio interno Serraggio esterno Scartamenti ammissibili | Scartamemti ammissibili
centrante secondo secondo
norma norma
d1 d2 d3 el da ds dé d7 ds d9 DIN 6350 | interna | DIN 6350 | interna
Grife |UB [ EB |UB [ EB [UB [EB [UB [EB |UB [EB | UB [ EB |UB [ EB [UB | EB |[UB| EB | UB | EB
125 - |18 - [25] - [30 | - |60 | - [30] - |60 | - [95| - | 65| - | 95| - [125] 0,04 0,02 0,03 0,015
160 20 30 40 60 70 | 60 95 140 90 135 [160[170| 0,04 0,02 0,03 0,015
200 30 40 53 | 50 80 75 | 65 100 155 115 170 [200[210] 0,06 0,03 0,03 0,015
250 30 53 75 | 58 80 100 180 - - 165 245 0,06 0,03 0,03 0,015
315 53 75 100 | 83 120 105 210 - - 205 315 0,08 0,04 0,04 0,02
400 53 98 125] - 120 125 265 - - 255 400 0,08 0,04 0,04 0,02
500 75 100 125 160 171 311 - - 335 500 0,08 0,05 0,04 0,02
630 75 | - [125] - [160] - [160] - [197] - [3s54] - - - a77] - [637] - 0,10 0,05 0,04 0,02

3. Spostamento o sostituzione delle griffe

3.1 Per spostare o sostituire le griffe bisogna girare la
chiave fino al massimo verso sinistra, onde ottenere il
disimpegno delle cremagliere (sporgera il perno indi-
catore). In tale posizione le griffe risulteranno assicu-
rate in posizione da rispettivi chiavistelli, i quali
evitano che le griffe vengano catapultante fuori in caso
di una improvvisa messa in moto del mandrino
macchina. Ne consegue che lo spostamento delle
griffe sara possibile solo dopo aver sbloccato i sud-
detti chiavistelli mediante rispettivi perni di spinta
situati in corrispondenza del perimetro dell'autocen-
trante.

3.2 Eseguire la messa a punto posizionale delle griffe

in funzione del @ di serraggio desiderato, spostan-
dole una dopo I'altra in modo uniforme verso I'esterno
oppure verso l'interno. Al riguardo si faccia atten-

zione che le griffe devono risultare inserite almeno

fino alla loro marcatura di riferimento esterna,
altrimenti la dentatura delle cremagliere non potra
andare in impegno. Assicurarsi che corrisponda I'ordi-
ne di successione dei numeri punzonati.

3.3 Le griffe devono scattare in posizione nel corpo

dell'autocentrante in modo chiaramente percepibile.

3.4 Girare verso destra la chiave fino a quando il perno
indicatore scomparira. Solo allora i profili delle cre-
magliere risulteranno sufficientemente in impegno per
trasmettere con la dovuta sicurezza le elevate forze di

serraggio.

3.5 Poco prima di raggiungere il punto d’arresto, il perno
indicatore sporgera di nuovo. Anche adesso non &
ammisibile eseguire il serraggio dato che manca

I'effetto di ulteriore serraggio a fondo.
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4. Sostituzione e/o completamento delle griffe

4.1

Al fine di conservare la precisione di concentricita,
tutte le griffe rettificate per un determinato autocen-
trante vanno impiegate solo su quel determinato auto-
centrante.

Le griffe base e di riporto, previste per lavori ripetitivi,
vanno conservate lasciandole montate sui loro
supporti, ragione per cui si consiglia di tenere a
magazzino diverse unita griffe. Le griffe gradinate e
temperate di successiva rifornitura vanno rettificate
sotto precaricamento nel rispettivo autocentrante.
Inviandoci I'autocentrante, provvederemo noi ad
eseguire, contro pagamento, tale lavoro di rettifica.

Tornitura interna di griffe non temperate

5.

5.1
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Cura e manutenzione

Al fine di conservare I'elevata precisione di concen-
tricita e potenza di serraggio il mandrino autocentrante
richiedera una certa cura e manutenzione:

grand. 250-630 @
b

A intervalli regolari la vite di
comando va lubrificato come
da tabella sottostante; il lubri-
ficante va introdotto attraverso
I'apposito raccordo per
lubrificazione

a) per le grand. 160-200 a @
attraverso il tappo a vite grand. 160-200

b) per le grand. 250-630
attraverso il quadro
di attacco chiave

Paratrucioli

Al fine di proteggere le guide delle griffe contro le
infiltrazioni di sporco e particelle, il paratrucioli va
infilato fino al suo contatto con la griffa. Lo strato
resistente al calore deve risultare rivolto verso il foro.

4.2 Le griffe tenere, tornite in fun-

zione del diametro del pezzo
da lavorare, forniscono la
maggior precisione e non
attaccano la superficie del
pezzo in macchina nemmeno
in caso di elevate forze di
serraggio. Per ottenere un
elevato grado di precisione
operativa, sia la tornitura delle
griffe tenere che al rettifica
delle griffe temperate va
eseguita con le griffe con una
pressione che corrisponda a
quella richiesta per la succes-
siva lavorazione di un pezzo.
Il nostro dispositivo per
tornitura griffe (BAV) & un
ottimo strumento ausiliare per
ottenere tale precaricamento
delle griffe.

Dispositivo per
tornitura griffe (BAV)

In caso di massime esigenze
al riguardo della precisione di
concentricita si consiglia di
procedere in modo seguente:
dapprima si sottoponga ogni
singola griffa ad un controllo
dell’errore di concentricita
risultante dopo la rettifica,

e poi si proceda col ripassarle
asportando da una griffa una
quantita di metallo corrispondente alla meta dell’errore
di concentricita riscontrato sulla stessa. Inoltre con-
viene togliere le griffe che non sono da ripassare e
sostituirle con delle griffe base e serrare un disco
temperato e rettificato. Per motivi construttivi I'errore
suddetto si presentera normalmente nella griffa
azionata direttamente (griffa N° 1).

Se si dovesse verificare una graduale perdita potenza
di serraggio applicabile, cid pud essere dovuto al fatto
che il grassso lubrificante sia stato asporato dal liquido
refrigerante oppure decomposto da residui abrasivi,
ecc. In tal caso bisogna scomporre I'autocentrante
nei suoi particolari e lavare accuratamente tutte le
parti in benzina solvente.

Al riassemblaggio dell’autocentrante bisogna prestare
particolare attenzione a introdurre i lubrificanti
seguenti:

Autocentrante Lubrificare tutte le parti con F 79
® 125
® 160 Lubrificare la vite ed il cuscinetto reggispinta
con F 79, tutte le altre parti con F 80
@ 200-630 Lubrificare tutte le parti con F 80

autocentrante l

stratg resistente al calore
—3



7. Avvertenze riguardanti la sicurezza operativa
di attrezzature di serraggio ad azionamento manuale

I. Qualifica dell’operatore

Le persone che non dispongono di esperienza nell'impiego delle
attrezzature di serraggio sono esposte, in seguito a comportamenti
inadeguati, a particolari pericoli di lesioni, soprattutto durante i lavori
di messa a punto, a causa dei movimenti e delle forze di serraggio
che si presentano.

Per questo motivo le attrezzature di serraggio possono essere utiliz-
zate, messe a punto e riparate solo da persone qualificate o che
dispongano di una pluriennale esperienza.

Il. Pericoli di lesioni

Per motivi tecnici, questa attrezzatura puo presentare alcuni compo-
nenti a spigolo vivo. Per evitare pericoli di lesioni, usate particolare
cautela nelle attivita che eseguite!

1. Energia accumulata da componenti mobili
Gli elementi mobili, che sono caricati in pressione, trazione, con
particolari molle o con elementi elastici, rappresentano un poten-
ziale pericolo a causa dell’energia che hanno accumulato. La
mancata valutazione di questo pericolo pud condurre a gravi
lesioni, dovute all'incontrollabile espulsione dei singoli elementi.
L'energia accumulata deve venire scaricata prima di poter ese-
guire altri lavori. Per questo motivo le attrezzature di serraggio
che devono essere smontate nei loro singoli componenti, de-
vono prima essere esaminate con I'aiuto dei relativi schemi di
montaggio per quanto riguarda la presenza di questi tipi di peri-
coli.
Se il "disinnesco” di questa energia immagazzinata non dovesse
essere possibile senza pericoli, lo smontaggio deve essere ese-
guito da parte di collaboratori autorizzati della ditta ROHM.

2. |l regime di rotazione massimo consentito
Il regime di rotazione massimo consentito deve essere applicato
solo con introduzione della forza di azionamento massima
consentita e con autocentranti perfettamente funzionanti.
Il mancato rispetto di questo presupposto fondamentale puo
condurre alla perdita della forza residua di serraggio e di conse-
guenza all’espulsione dei pezzi con il relativo rischio di lesioni.
Ad elevati regimi di rotazione, I’ attrezzatura di serraggio deve
essere utilizzato solo in presenza di una cupola di protezione
sufficientemente dimensionata.

3. Superamento del regime di rotazione consentito
Questo e un dispositivo rotante. Le forze centrifughe - prodotte
dagli eccessivi regimi di rotazione ovvero dalle velocita periferi-
che - possono far si che singoli elementi si possano staccare e
diventino potenziali fonti di pericolo per le persone o gli oggetti
che si trovano nelle vicinanze. Si possono presentare inoltre
degli squilibri per quelle attrezzature di serraggio che sono omo-
logate solo per bassi regimi di rotazione, ma che sono movimen-
tate a regimi pili elevati, cosa che agisce negativamente sulla
sicurezza ed eventualmente sul risultato della lavorazione.
Per i motivi sopra citati non & permesso I'esercizio a regimi di
rotazione maggiori di quelli previsti per questa attrezzatura.
Il regime di rotazione e la forza/pressione di azionamento mas-
simi sono indicati sul corpo dell’attrezzatura, e non devono es-
sere superati. Questo significa che anche il regime di rotazione
massimo della macchina non deve essere maggiore di quello
della attrezzatura di serraggio.
Anche un momentaneo superamento dei valori consentiti pud
condurre a dei danneggiamenti e puo rappresentare una fonte
occulta di pericolo, anche se non immediatamente riconoscibile.
In questo caso deve essere immediatamente informato il costrut-
tore, che puod eseguire cosi un collaudo della sicurezza funzio-
nale e delle sicurezza di lavoro. Solo in questo modo puo essere
assicurato un funzionamento sicuro della attrezzatura di serrag-
gio.

4. Squilibratura
Rischi residui si possono present. a causa di una insufficiente

compensazione della rotazione, vedere § 6.2 N° e) della norma
EN 1550. Questo vale in particolar modo per gli elevati regimi di
rotazione, per la lavorazione di pezzi asimmetrici o per I'impiego di
ganasce riportate diverse.

Per impedirne i conseguenti danneggiamenti, 'autocentrante deve
essere equilibrato insieme al pezzo in conformita alle norme DIN
1SO 1940.

In caso di serraggio eccentrico e di funzionamento al regime di
rotazione massimo consentito, il valore di squilibrio non deve su-
perare i 25 gmm/kg.

Calcolo delle necessarie forze di serraggio

Le forze di serraggio oppure il regime di rotazione massimo consen-
tito per il mandrino, necessari per un particolare utilizzo, devono
essere calcolati in base alla direttiva VDI 3106 - Calcolo del regime
di rotazione ammesso per mandrini rotanti (autocentranti) -.

Impiego di diversi/ulteriori elementi di serraggio/pezzi

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

1. Impiego di diversi/ulteriori elementi di serraggio

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

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

2. In caso di utilizzo di griffe di serraggio speciali, & necessario os-
servare le seguenti regole:

le griffe di serraggio devono essere le pil leggere e basse possi-
bili. Il punto di serraggio dovrebbe essere il pili vicino possibile
alla parte anteriore dell’attrezzatura di serraggio. (Punti di serrag-
gio con distanza maggiore causerebbero una maggiore pressione
superficiale nella guida delle griffe, riducendo sensibilmente la
forza di serraggio).

Per determinare il massimo regime di rotazione consentito per
una determinata lavorazione si applica la seguente formula:

i 4

Fspo = forza di serraggio totale ad autocentrante fermo (N)
Fspz = forza di serraggio totale necessaria per una determinata
lavorazione (N)

Nmax = Massimo regime di rotazione (min-1)

m = massa della griffa di serraggio completa: griffa base
e griffa riportata (kg)
ro = raggio del centro di gravita della griffa di serraggio com-

pleta (m). (In caso di serraggio eccentrico utilizzare il valore me-
dio dei raggi del centro di gravita delle singole griffe complete)

a = numero di griffe

Evitare, per quanto possibile, versioni saldate. Eventualmente
verificare se le saldature resistono alla risultante della forza cen-
trifuga e della forza di serraggio.

Le viti di fissaggio si devono disporre in modo tale da ottenere la
massima forza effettiva.
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Avvertenze riguardanti la sicurezza operativa di attrezzature di serraggio ad azionamento manuale

3. Pericolo dovuto ad eventuali espulsioni
Per proteggere I'operatore dai pezzi espulsi, deve essere pre-
sente sulla macchina utensile una barriera di protezione con-
forme alle norme DIN EN 12415, la cui capacita di resistenza
viene indicata in classi di resistenza.

Se sulla macchina dovessero venire applicati nuovi elementi di
serraggio, deve essere controllata in primo luogo la loro compati-
bilita. Questo riguarda anche gli elementi di serraggio o le parti di
elemento di serraggio costruiti dall'utente medesimo. La classe
di resistenza del dispositivo di protezione, le masse dei pezzi a
rischio di espulsione (rilevate tramite calcolo o pesatura), il dia-
metro di mandrino massimo possibile (misurare), come anche il
regime di rotazione massimo raggiungibile da parte della mac-
china, influiscono sulla compatibilita degli elementi di serraggio.
Per ridurre ad un valore ammesso la possibile energia di colli-
sione, e necessario rilevare le masse ed i regimi di rotazione
permessi (p.e. chiedendo al costruttore della macchina) ed even-
tualmente deve essere ridotto il regime di rotazione massimo
della macchina. Fondamentalmente pero, le parti degli elementi
di serraggio (p.e. ganasce riportate, appoggi del pezzo; staffe di
serraggio ecc.) devono essere costruite con le masse pitl leg-
gere possibili.

4. Serraggio di diversi/ulteriori pezzi

Se per questa attrezzatura di serraggio sono previsti speciali
elementi di serraggio (ganasce, elementi di serraggio, impianti,
elementi di allineamento, fissatori di posizione, punte ecc.), con
questi elementi di serraggio devono venire serrati esclusiva-
mente e nel modo previsto, quei pezzi, per i quali sono stati
costruiti gli elementi di serraggio. Se questo presupposto non
viene rispettato, le insufficienti forze diserraggio oppure i posi-
zionamenti poco favorevoli dei punti di serraggio possono cau-
sare danni alle cose ed alle persone.

Per questo motivo, se con il medesimo elemento di serraggio
dovessero venire serrati ulterioripezzi o pezzi simili, € necessa-
rio il permesso scritto del costruttore.

7. Campi di presa
Il campo di presa massimo, ovvero lo spostamento massimo delle
griffe di serraggio o delle griffe riportate, mobili, non deve essere
superato; altrimenti non puo essere garantita una sufficiente se-
zione di contatto tra la griffa di serraggio ed il componente che tras-
mette la forza.

8. Controllo della forza di serraggio

1. Controllo della forza di serraggio (in generale)
Lo stato di manutenzione va controllato ad intervalli di tempo
regolari, in conformita alle istruzioni per la manutenzione, utiliz-
zando dispositivi statici di misurazione della forza di serraggio,
come previsto dal § 6.2 N° d) norma EN 1550. Inoltre, dopo ca.
40 ore di lavoro - indipendentemente dalla frequenza di serrag-
gio - deve essere effettuato un controllo della forza di serraggio.
Se necessario, devono essere utilizzate al riguardo delle speciali
ganasce o dispositivi ** (capsula dinamometrica).

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

EDS 50 compl. codice 161425
EDS 100 compl. codice 161426
EDS 50/100 compl. codice 161427

9. Resistenza del pezzo da serrare
Per garantire un sicuro serraggio del pezzo con le forze di lavora-
zione che si presentano, il materiale serrato deve disporre di una
resistenza adeguata alla forza di serraggio e deve essere compri-
mibile solo in minima entita.
Il serraggio e la lavorazione di materiali non metallici, come p.e.
plastiche, gomme ecc. devono essere autorizzati per iscritto dal
costruttore!
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0. Montaggio e messa a punto
| movimenti di serraggio, eventuali movimenti di messa a punto ecc.,
rappresentano brevi corse eseguite in tempi brevi sotto I'azione di
forze che sono in parte di notevole entita.
Per questo motivo, durante i lavori di montaggio e di messa a punto,
i dispositivi di trazione previsti per I'azionamento dell’autocentrante
devono tassativamente essere disinseriti. Se durante la messa a
punto non si dovesse poter rinunciare al movimento di serraggio, per
corse di serraggio maggiori di 4 mm bisogna prevedere quanto
segue:

sull'attrezzatura deve essere installato un dispositivo di
fissaggio pezzo montato in modo definitivo o provvisorio,

oppure

deve essere a disposizione un dispositivo di fissaggio azionato in
modo indipendente (p.e. ganasce di centratura per quanto ri-
guarda mandrini di bloccaggio di centratura e

mandrini di bloccaggio planare),

oppure

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

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

Il tipo di dispositivo ausiliario per la messa a punto dipende fonda-
mentalmente dalla macchina di lavoro utilizzata e deve eventual-
mente essere acquistato a parte!
L'utente della macchina deve fare in modo che durante l'intera pro-
cedura di serraggio siano esclusi pericoli alle persone dovuti ai movi-
menti delle attrezzature di serraggio. A questo scopo sono da preve-
dere azionamenti a 2 mani per I'avvio del serraggio o - ancora meg-
lio - degli adeguati dispositivi di protezione.

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

con la dovuta presenza di un dispositivo di bloccaggio installato
ed azionato indipendentemente (p.e. ganasce di centratura per
quanto riguarda mandrini di bloccaggio di centratura e mandrini di
bloccaggio planare)

oppure

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

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

. Fissaggio e sostituzione delle viti
Se vengono sostituite o sbloccate delle viti, la carente qualita delle
viti impiegate oppure un fissaggio insufficiente possono condurre a
pericoli per le persone e le cose. Per questo motivo, se non espres-
samente dichiarato in altro modo, devono essere utilizzate sempre
le viti di fissaggio consigliate dal costruttore ed il momento di coppia
di serraggio che corrisponde alla classe della vite.
Per le dimensioni di uso comune M5 - M24 della classe 8.8, 10.9 e
12.9 vale la seguente tabella dei momenti di coppia di serraggio:

Tutti i dati in Nm

Classg 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 | 86(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
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Sostituendo le viti originali, in caso di dubbio deve essere utilizzata
la classe di vite 12.9. Nel caso di viti di fissaggio per elementi di
bloccaggio, ganasce di applicazione, impianti fissi, coperchio cilindrico
ed elementi simili, deve essere utilizzata sempre la classe 12.9.

Tutte le viti di fissaggio, che a causa del loro tipo di impiego de-
vono essere sbloccate e poi bloccate di nuovo molto frequente-
mente (p.e. per lavori di allestimento), devono venire protette con
un lubrificante (pasta grassa) nella zona della testa e della filetta-
tura, ad intervalli di tempo di sei mesi.

A causa degli influssi esterni, come p.e. vibrazioni, si possono
sbloccare, in situazioni poco favorevoli, anche delle viti bloccate
molto bene. Per impedire questo, tutte le viti che sono rilevanti per
la sicurezza (viti di fissaggio dell'attrezzatura di serraggio, viti di
fissaggio di elementi di bloccaggio e simili) devono essere control-
late ed eventualmente serrate ad intervali di tempo regolari.

13. Lavori di manutenzione
L'affidabilita dell’attrezzatura di serraggio pud essere garantita solo
se vengono rispettate in modo esatto le norme di manutenzione. In
particolare deve essere prestata attenzione ai seguenti punti:

- per la lubrificazione dove essere utilizzato il lubrificante consigliato
nelle istruzioni per il funzionamento. (Un lubrificante non adeguato
puo ridurre la forza di bloccaggio di oltre il 50%).

- lalubrificazione manuale dovrebbe raggiungere tutte le superfici
da lubrificare. (Gli stretti accoppiamenti delle componenti installate
richiedono una forte pressione. Per questo motivo deve essere
eventualmente utilizzato un pressagrasso ad alta pressione).

- per una buona distribuzione del grasso con la'lubrificazione manu-
ale: muovere le componenti interne mobili fino alle loro posizioni
finali, lubrificare ancora, controllare poi la forza di bloccaggio.

- per una buona distribuzione del grasso con la lubrificazione cen-
trale gli impulsi di lubrificazione dovrebbero pervenire nella fase di
apertura dell'attrezzatura di serraggio.

La forza di bloccaggio deve essere controllata con un dispositivo
di misurazione della forza di bloccaggio, prima di un nuovo inizio di
un lavoro in serie e tra gli intervalli di manutenzione. "Solo un
regolare e periodico controllo garantisce una ottimale sicurezza ”.
E consigliabile muovere le componenti interne mobili pit volte fino
alla loro posizione finale al massimo-dopo 500 corse di bloccaggio
(Il lubrificante espulso viene in questo modo riportato sulle super-
fici di pressione. La forza di pressione si conserva quindi per un
periodo di tempo pili lungo).

14. Collisione
Prima di un nuovo impiego, successivo ad una collisione, l'attrezza-
tura di serraggio deve essere sottoposta ad un controllo da parte di un
perito qualificato, per escludere la presenza di eventuali incrinature.

15. Sostituzione del nottolino
Se le ganasce riportate sono collegate alla ganascia base tramite
un nottolino, questo puo essere sostituito solo con un nottolino
ORIGINALE ROHM. Vedere anche il capitolo "Parti di ricambio”.
lll. Pericoli per 'ambiente
Per il funzionamento di un dispositivo di bloccaggio sono necessari a
volte diversi fluidi per la lu-brificazione, il raffreddamento ecc. Questi
vengono addotti nell'attrezzatura di serraggio attraverso I'alloggia-
mento del distributore. | fluidi che vengono utilizzati maggiormente
sono I'olio idraulico, I'olio lubrificante, il grasso lubrificante ed il refrige-
rante. Utilizzando I'attrezzatura di serraggio deve essere prestata
particolare attenzione a questi fluidi, per fare in modo che non possano
essere dispersi nel terreno oppure nell’acqua. Attenzione pericolo di
inquinamento dell’ambiente!
Questo vale in particolare
= durante I'operazione di montaggio/smontaggio, poiché nelle
tubature, nei vani dei pistoni o viti di scarico dell’olio si
trovano ancora dei residui.
= in caso di presenza di guarnizioni porose, difettose o
montate non correttamente,
= perilubrificanti, che per motivi costruttivi fuoriescono o
vengono espulsi dal mezzo di bloccaggio durante il
funzionamento.
| prodotti che fuoriescono dovrebbero essere raccolti e riutilizzati op-
pure essere smaltiti in conformita alle normative di legge!

Norme di sicurezza per I'utilizzo di attrezzature di
serraggio azionate meccanicamente

La sicurezza tecnica dell'attrezzatura di serraggio prevista non
puo essere controllata mediante un interruttore di fine corsa. Biso-
gna quindi istruire 'operatore adeguatamente.

Il momento di serraggio indicato deve essere assolutamente man-
tenuto. In caso contrario si rischia di originare perdite di preci-
sione, squilibri o totale perdita della forza di serraggio.

Errato Corretto

Serraggio troppo corto
sporgenza eccessiva

Supporto addizionale utiliz-
zando una controp. o lunetta

= I

& di' serraggio troppo Utilizzare un autocent. di
grande dimensione maggiore

]

Pezzo troppo pesante e gra-
dino di serraggio troppo corto

Supporto utilizz. una contropunta -
gradino di serraggio prolungato

R

=

& di serraggio troppo piccolo Serrare con il @ di serraggio
il grande possibile

g |

°

Pezzi fusi o fucinati con Serraggio con inserti
angolo di sformo flottanti

W

In caso di taglio interrotto diminuire avanzamento e profondita di
taglio.

Gli esempi riportati non rappresentano tutte le possibili situazioni
di pericolo. Spetta all’utilizzatore individuare i possibili pericoli ed
adottare le misure necessarie per evitarli.

Nonostante tutte le contromisure non si puo escludere un
rischio residuo.



BaxHble ykazaHus

* [Mpw ycTaHoBke oBpallaTe BHUMaHWE Ha To, 4Tobkl
HW3 MaTpoHa npuneran Topuom (rmaea 1).

nanOH 3aKAMaTe W NPOBEPATL TONLKD B

YCTAHOBNEHHOM COCTORAHWA (rnasa 2). He npoeepsaTs
Ha OnpaBKke MEXIY LeHTpamu.

L] K)U'IENI(H HE JONAHEl CTOATE Mexay
MAPKUPOBOYHEIMW KaHaBKaMu.

* Kynauku MOXHO NepemewiaThb ToMnbLKo nocne
pasbnokuposkW saxumHoro Gonra.

« HuKorga He BroHATE TYTWE KYNaYvku NoOCTYKUBaHUEM,
OHW JoM#Hb BhiTh BCErOa Nerko nepemeLlaemsiMu.

« HaknagHwie Kynadku (CTYNeH4aThie KaneHHbLIe unn
Chipble) He DTHPYYMBATL U TAIOKE HE 3aMEHATL Ha
AOpYTUX NAaTpoHax, ecnu AOMKHA COXPaHATLCH
WCXOAHAA TOYHOCTE.

* [loNoCTaBneHHbLIE KaneHHbIe CTYNeHYaTLIE Kynayki
TONbKO NpeasapuTensHo obpaboTanbl U AOMKHLI
BTk pacToOMEHbl ANA TOMHOTO BpaleHus Gea
paguansHoro GUeHUR, Kak yka3aHo B n. 4.3,

s He 3amuUMaTh C NOMOLLBIO YAMMHEHUA PYYKA Knioyal

BHUMAHME:

HanpaenAowan kynadqka He MMEeT Nepencoma KpoMKu
(ynnoTHeHWE ANA 3aWWTE OT NONAAAHWA BHYTPb rPsA3n)
OcTopoxHo: OnacHOCTL Nope3os!

MakcumansHo AonycTUMan 4acToTa BpaweHus
MakcumansHo JoNycTUMan YacToTa BpalleHus
YCTAHABNWBAETCA TAK, UTO NPWU MAKCUMaNEHOM 3aXUMHOM
YCUNMKA M NPUMEHEHUW HauBoNee TAXenkIX No Becy
NOOXOOALMX 3AMUMHBIX KYNAYKOB B PACNOPAMEHUN
ocTaganock ewle 1/3 atoro yeunus B KAa4eCcTBE OCTaTOMHOMD
3AKUMHOrO yCUNuaA. TIpK ITOM 3aXMMHBIE KyNauku He
OOMKHB! BLICTYNATL 338 BHELWHWA AWameTp naTpoHa.
TokapHbie NaTPoHE! A0MHHL! BbiTh B OTNMYHOM COCTORHUM,
B ocransHom AeAcTBYIOT YCNoBWA cornacHo cradaapta DIN
6386, vacTe 1.

Paamep 125 160 200 250 315 400 500 B30
narpoma
Make. 6000 | 5400 | 4600 | 4200 | 3300 | 2200 | 1900 | 1100
4acToTa
BpaeH
A min”"

3axMMHOe yoeunue

Ycunue aaxuma ABNAETCA CYMMOR BCEX CUN KyNaykos,
AENCTBYIOWMX PAAMANEHO HA 3ar0TOBKY B COCTOAHWUM NOKOA.
YKa3aHHbIe YCUNWA 3aXMMa ABNAIOTCA OPUEHTUPOBOHHLIMK
3Ha4eHUAMM. OHW OTHOCATCA K NAaTPOHaM B OTNMYHOM
COCTOAHUM, KOTOPLIE CMa3aHbl CMa3Koi hpmbl RGhm
mapkn F 79 unu F 80.

Paamep
NarTpoHa

125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500

Bpawaiowmi
MOMEHT Ha
knigue 8 Nm

Obuwee

IAKUMHOE

younue " kN
Bpalyaiowui
MOMEHT Ha

kmioue 8 Nm
Makc. obwes 21 61
IBMUMHOE

younue ki

20 40 &0 70 &0 90

40 55 67 85 83 93

40 120 | 155 | 190 | 210 | 260 | 320

a5 155 | 200 | 230 | 255 | 280

1. YcTaHOBKa natpoHa Ha WnNuHAene craHka

1.1

1.2
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MpoBEpKTL rONOBKY WINWHAENS Ha
paguansHoe GueHwe, Topuesoe
BUEHME W OTCYTCTBME AKCHMANEHOTO
aazopa. Jonyckaetca 0,005 mm
cornacHo DIN 6386 w ISO 3089.

Matpoxel Tvna Duro c
HENOCPEACTBEHHBIM KOPOTKAM
KOHYCHBIM MOCAA04HBIM MECTOM
BCTABMTL B LWNWHOENL CTAHKa W

CNErka 3aTaHYTh KpenemHble o o
anemeHTel. MNpoeepuTe ﬂ%‘“
TONWWHOMEPOM 32KUMHBIR St \eﬁ]
3a30p. =

PaBHOMEPHO NPOYHO 3aTAHYTH

KpEnexHbIe 3NeMEHTH KPECTOBUAHLIM KITIOHOM.
MNaTpoH gonKeH QepHaThCA B KOHYCE W TOPLOM
npunerarts k Hemy. Ecnu Bl npu 3akaze coobluuTe Ham
TN CTaHKA, TO MBI NPULLAKMGDYEM KOHYC NaTpoHa no ero
Aonyckam Tak, 4To natpoH BygeTt noaxoawte Ges
ACNONHUTENEHOR NPUNACOBKMK.

n M Ha TC

t M

naTpoHe He gonyckalTrca!

1.4

1.5

WaroToeuTe NepexogHoi dnadey ans
peasboBOl NocaakW cornacHo i =
NPUBEAEHHOMY PAAOM YepTeRy, -
CMOHTMPOBAaTE €ro Ha WNWHOENE 1
NPoOBEpWTE Ha paauansHoe 1 Topuesoe Buexue
(nonycrkaeTca 0,005 Mm).

LL 1
[T

PeabboB0Oi M KOPOTKOKOHYCHLIN
dnaHey gon#Hel GeiTe npupaboTaHsl
TaK, 4Tofbl HA3 NATPOHa NpUneran K
dhnaduy Topuom. Hu B koem cniyvae
HE JONKEH BOCTIPUHUMATE HATPY3aKy
BHewWwHWA oGoaok natpoHa.

Mocagute natpoH Ha dinaxel. MonepeMeHHo 1
PABHOMEPHO 3aTAHYTL KpenexHsie BonTel. OHW He
AOMHHB OKA36IBATE HUKAKOMO HAXKWMA Ha CKBO3HbIE
OTBEPCTUA B KOPNYCE NATPOHA, TaK KaK UHaYe Kopnyc
GyneTt nepeHanpsKeH W Kynaqku ByayT KNMHUTL.
Yrkazauue: lUnudoeanHyo pessby HyKHO
UMNUHAPMYECKK NPOLEKOBATL U TLLATENLHO YAANUTL
3ayceHUsl.

Mocne NPaBUNEHOR YCTAHOBKM NATPOHA KyNAYkW AOMKHB!

nepemellaTbos TaK Xe Nerko, Kak v padee. Tyroil xon
YE33bIBAET Ha TO, 4TO KOpNYyC naTpoHa nedopMupoBaH.



2. [pouecc npoBepku

BaxHo: NatpoH Tk W NPO ANTE

2.1 BeaynpeyHo NOQOrHAaTL NATPOH COTNACHD ONUCAHWMIO
rnasbl 1 ¥ 38XMMaTh W NPOBEPATL Ero TOMBKO B
3aKPEnNeHHoM COCTOAHMK.

2.2 [na naMmepeHui NPUMEHATL KaneHHLIe, TOHHO
UMNUHAPUHECKW NPULLNMGIOBAHHLIE ONPABKKA W
TONCTOCTEHHBIE KOHTPOMbHLIE KOMbUA, YTOBL!
wabexats gedopmaumu.

MoOMEHTBIZaTAKKMA KNioYa ANA KOHTDOMNA U NDUTUDKK
TO4HOro BpaweHws Ges paguansHoro BueHws

Paamep 125 | 150 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630
narpoHa
Momant 20 40 60 70 80 90 100 | 100
SATAMKN
ana DURO
B Nm

ans - 20 30 35 - - - -
DURO-A &
Nm

MpoBepka TOYHOCTH NO paguanLHOMy M TopueBomy BueHuIo

2.3

2.4

25

26

27

POBepKY TONLKO NOCNE ero 3aKpenneHus.

MpUMEHATE KOHTPOMBHLIE ONPaBKW C AWAMETPOM
cornacHo ctadgapta DIN 6350 n. 3.

Cnegute 3a NpeanucHBagMsiM MOMEHTOM 3aTAKKN
Knioqa,

MHCTPYKUMW N5 NOBEPKY ASHCTBUTENbHB! Taleke W Ans
NaTPOHOB KNWHD-peeyHoro Tuna DURO ¢
PACTOYEHHBIMY ChIPBIMWA CMEHHEIMWA KYNaqYkamu.
MpwBegeHHbie B TaBnuue aHavYeHWn NpegnonaranT
Hanuume Geaynpeyro paGoTalowero WNWHAENA CTaHKa
W Hagnewawmnm obpasoM NOAOrHAHHONO NaTpoHa,
MpoBEPUTE TOYHOCTL MO PaAMAaNLHOMY U TOPLEBOMY
BueHmo.

€ nomoLeo cBopHelx oBpaTtHbX kynaqkos Tmna UB mnu uensHeix oBpaTtHeIx Kynadkos Tuna EB

KoHTponbHee onpaBkd

n pra 1 Mposepra 2

& max, 0,01

KoHTponkHiLe Konbua

Topuesoe BreHne

MNposepka 3 Nposepka 4

Towme
- —1R%%
[
©
a1 [
- |
Pa3 Mposepka 1 Mposepka 2 Mposepka 3 P: Tof (1
Mep 6 Nposepka 4
OuameTp Paccro KoxTponbHeie cnpaskm KonTponbHele konbua Rony Rany
nar AHMe OTENOHEHWE oTENOHEHWe
poHa COTNACHD COTRACHD
d1 a2 el d4 d5 a6 a7 a8 dg8 DIN 6350 | 3C oiN63so | 3C
UB [ EB | UB | EB ue [EB | uB [EB | U3 [EB [UB [EB [UB [ EB [UB| EB | UB [ EB

125 - 118 -]2 -|8o] - T3] - Jeo -les[-Jos]| - [126 04 02 03 0.015
160 20 30 60 70 [60 | 95 20 135 [160[170 34 02 .03 0015
| 200 30 40 80 75 |65 | 100 115 170 [200[210 .06 .03 03 | 0015

250 30 53 | &0 100 180 - 165 245 .06 .03 .03 0015

315 53 75 120 105 210 - 205 315 08 04 04 02

400 53 93 120 125 265 | - 255 400 08 04 04 02

500 75 100 160 171 31 - 335 500 08 05 04 02

630 75 | - |125] - 160 - [187] - [384] - - 477] - |8ar] - .10 05 04 0.02

3C — 3aBoAcKoi cTaHaapT

3. "BPEMEI.I.IEHHB WU 3amMeHa KynadkoBe

3.1 [OnA nepemellgHna UNK 3ameHbl KynaJkos
NoBOPaYMBaTL KMIOY BNEBO A0 ynopa, ¢ Tem 4Tobel
KNWHOBBIE PEIKM BBILLNKW W3 3aUenneHnsa (npy aTom
wWTuhT-yKkasaTens BICTYNUT Hapyxy). B atom
NONOKEHMM KyNa4ky 3acTonopeHs! (UKCHPYIOWUM
CTONOPOM NpoTHE BeIGpOCa NP Criy4anHoMm 3anycke
BpaLEHUA WNUHAENA Ha cTaHke. Kynauki MoxHO
nepemMellaTts ToNLKo, Korga MKCUpYIoWKiA cTonop
Kawnoro kynadka 6yger pasGnokmposax
COOTEETCTBYIOLMM 2AXUMHLIM BONTOM Ha HaPYXKHOM
KOMbLE naTpoHa.

3.2 OpgwH 3a gpyrvm paBHOMEPHO NEPEMECTHTE Kynadkm
BOBHYTPb UMK HAPYKY, B 3ABMCUMOCTM OT Kenaemoro
avameTpa aaxumaemoro nagenua. Mpu atom cnegute
3a Tem, 4ToDbl B KaXO0M cnydae Kynaqku Obinm
BABUHY T KAK MMHUMYM L0 BHELUHER MapKUPOBOYHON

3.3

3.4

3.5

KAHABKM, C TeM YTOBbI Bbin oBecnevyeH KOHTaKT No
Bcemy 3yBHaToMy 3aUenneHnio KNMHOBLIX PEeK.
ObpawaTe BHUMaHWE Ha COBNageHue
NOCNEACBATENLEHOCTH BLICEYEHHEIX HOMEPOB,
Kynadku gonxHe! 3ameTHo 3alenkieaTsCca B kopnyce
naTpoHa.

Moeopayneats KNOY BNPABO A0 TeX Nop, Noka wiudT-
yKa3aTenb He CNPAYETCH, NOTOMY HTO TONBLKD B 3TOM
NONDKEHUW NPOMUNE KNUHOBLIX PEEK HACTONBKO
BCTYNAeT B 3aLenneHue, YTo ¢ A0CTaTOYHOM
HapexHocTsio BydyT nepefasatsca BONLWKWE YCUNUMA
Jakmma.

Hesagonro Ao AocTUXeHWs ynopa windT-ykasaTens
CHOBA BbICTYNUT Hapyxy. OQHAKo 1 cefvac Henbas
ELLe 3KUMATE, TaK Kak ewe He HacTynun addexTt
NOATATMBAHWA.
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4. 3ameHa unu, COOTBETCTBEHHO, AODaBneHue Kynavukos

4.1 Bce pacTodeHHbIE NOA ONPEAENEHHLIA NaTPOH KyNasqkm
OOMHKHB NPUMEHATLCA TOMNBKO Ha 3TOM NaTpoHe, YTobkl
COXPaHWUTE TOYHOCTE NO paauansHomy BueHuio,
OCHOBHBIE M CMEHHLIE KYNAYKW COXPaHATL ANs
noeTopAlowuxcs paboT ceMHYeHHBIMK, PekomenayeTcs
NOaTOMY AEPKaTh Ha CKNage HECKONLKO eauHL
KYNauKoB.

[ononHuTensHo npuoGpeTeHHbIe KaneHHbIe
CTyNeHYaThie Kynaqky AoMKHb BeiTe NpuwnudioBaHsl 8
naTpoHe Nog NpeaeapuTensHsIM HaTArom. 3a
OTAENLHYIO NNaTy Mol Bepem Ha cebn Takue paboTel
NP YCNOBWW BbICLINKW HAM NaTpoHa,

-

BHYTDBHHHFI PacToqKa ChIpkIX KyNnadkos

5. Yxon n obcnyxuBaHme

Ons coxpaHeHWA BLICOKOW TOYHOCTH NO paguansHoMy
BUEHWIO 1 YCUNUA 3auma TpebyeTca onpefeneHHbIR yxom
3a NaTpoHOM:

5.1 perynapHo cmassieats
3AHUMHBIA XOA0BOW BUHT Yepesa
CreuMansHo NPeaycMoTPeHHLIA
ANA 3TOM0 CMas304HbIA HUNNEenNs [: E]:D]
COrNacHo NpUBENeHHON PROOM
TabGnuue.

a) B CNy4Yae NaTPOHOB paMepamu
160 - 200 4epea peasbiosyio
npobxy

b) B cnyyae natpoHos pasmepamu 250 - 630 yepea
UEThIPEXTPaHHUK KNoYa

Paamep natposa

Grofe 250630
@

Cirti 160-200 @

4.2 Chipble KynadykW, pacToMeHHbIe Nog AMaMeTp
3AroTOBKW, JAK0T HAWMBLICWYH TOYHOCTL W WanaT
NOBEPXHOCTL 3ArOTOBKY NPW BRICOKKX YCUNWAX 3aXuMa.
[ns Toro 4Tobkl OCTUYL BLICOKOM
TOYHOCTM, HY#HO 3aMaTk ChiPbie Kynauku
NPY PACTOMKE WNW KANEHHBIE KYNAYKKM NPK
npuwnudioake Tak we, kak Gyget aatem
OCYLWECTBNATLCA 3amum npu obpaboTke
3ArOTOBKW, ITOT NPEABAPUTENEHLIR JAKUM
MOWHO 0GECNEYHTE C NOMOLLILIO HaWEero
NPUCNOCOBEH!A ANA PACTOUKW KyNaqKos
BAV.

MpucnocoBnexne ans
pacTodkm kynaqxkos BAV

Mpw camux Beicokux TpeBoBaHnAX K
TOMHOMY BPALLEHUID PEKOMEHOYETCA
paguanesHoe BueHue, ocTaloweecs
nocne pactoyky, onpegenaTs Ans
KaKOOro Kynayka B OTOBNbHOCTH U
NPOUIBOAUTE AOMOTNHUTENBHYIO
PaCcTOUKY Ha NONOBWHY OTKNOHEHUA
pagmansHoro Guexnn, onpegenesHoro
Ha AaHHoM kynadke. LlenecoobpasHo apyrue kynadkm,
KOTOPbIE HE AOMKHEI PACTAYUBATLCA, BEIHYTh, 3AMEHWE UX
OCHOBHBIMW KYNaYKkamn W 3axaTs NpUwnucosaHHyio wanby.
BcnepacTene KOHCTPYKTMEHEIX 0COBEHHOCTER 3T0
OTKMNOHEHWE NEXWUT, Kak NPaBUND, Ha KyNadke, KOTOPbIA
HENoCpeacTBEHHO NpuBoauTCeA B AeicTawne. (Kynadok Ne 1),

5.2 [pu ocnabnerHuy YCUNUA 3a4umMa MoXeT BbiTe, 4To
cMa3ka Bbina BeIMbITa UMK, COOTBETCTBEHHO,
paanoxunace Nog BO3OERCTBMEM OXNaxalowen
HUAKOCTH, YYTYHHOW NNk U 7.0, B aTtom cnyvae
HeoBxogumo pasobpath NaTpoH M OCHOBATENLHO
NPOMBIThL BCE 8ro AEeTani B NpoMeIBOYHOM BGeHauHe.

5.3 MNpw cBopke natpona obpaTtuTe ocofoe BHUMaHWe Ha
HaHeCeHWe CNeayiowWX BUOOB CMa3Ku:

Paamep nartpoxa Bce geranu cmazates cmaskoi F 79
@125
B1860 XOoOoBOW BUHT W YNOPHEIA NOQWMNHWK
cmMalarte cmaakol F 79,
OCTansHbIe geTany - cmaskon F 80
©200-630 Bce gevanu cmasats cmaskoi F 80

6. 3awmTa oT NnonagaHuA CTPYKKU

BauMHBIA NATROH
[Ns 3aWuTsl HANPaBNAIOWMX KyNa4ykos
OT NONagaHua BHYTPL NOCTOPOHHMX
npeaMeToB HeoBXoAuMO 3anpaBuTe
3ALUMTY OT NONAAAHWA CTRYKKK 8O
CONPUKOCHOBEHUA C Kynaqkom. Mpu
3TOM TEPMOYCTORYMELIA CNOA OOMKEH
GbiTe 0OpaLLeH K OTBEPCTUIO. i oF
nonagaduA
CTPYHEM

Kopnyc natposa
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YKazaHus no TexHuKe 6e30nacHOCTU U peKoMeHAaLum no
NMPUMEeHEeHUNH 3aXMMHbIX YCTPOWUCTB C PYYHbIM 32XXKMMOM.

Kesanudukauma onepatopa

Nuua, He uMerowre onkiTa B oGpaleHtt © YCTPoRCTBaMK
ANS  33KMMa  3aroToBOK,  BCNEACTBME  HEYMEenoro
NOBEAEHWA C HAMKM, NPEXAEe BCEro BO BPEMA HANAA0HHBIX
pabor, ocoBEHHO nNOABEPMEHbI OMACHOCTY NONYYUTb
NOBpEXAEHAs BCNEACTEME BO3HMKAIOWMWX TaMm ABWKEHWH
3AMUMA W FEKUMHBIX YCUIMA.

A NoToMy MCNONb30BaTh, HANEXMBATL WNW 3anyckaTb B
IKCNNyaTaumio  3axWMHbIe  YCTPOWCTBA  paspellaercs
TONLKO nuuam, KoTopbie Binu cneynansHo
NOArOTOBNEHL! WNK 0BYYEHLI ATOMY WK, COOTBETCTBEHHO,
06nanaiT MHOTONETHUM ONbIToM ofpaleHus © TakuMmK
MmexaHuamamm.

OnacHOCTH NONYYeHUs NOBPEXKAEHUR

Mo TexHW4YecKUM NpUYWHEM B OAHHOM yane 4acTu4HO
MOryYT COAEepXaTbCA M OeTanW C OCTPbIMKM Kpasmu. Ons
TOro 4ToBbl NPeaoTBPaTUTb BO3MONKHbIE MOBPEKACHWS,
HeoBXoaMMO © 0coBOi  OCTOPOMHOCTBIO  BbINOAHATE
MEHMNYNALMK © HAMK!

1. BCTpOEHHLI HAKONWTENL SHEPTMK
MogswkHble OeTanu, KoTopbie np
OBAPUTENLHO  HANPSOKEHbI  NPYMUHAMU  CHaTHA,
PACTAKEHUA U MHOTO TUNA OEACTBMA, a TAIOKE APYTMMM
3INACTUYHEIMK  3NEMeHTaMW, npeacTaenalT cobon
NOTEHLMANEHYH OMacHOCTE BCMNEACTBME HAKOMMEHHON
B HWUX 3Heprun. HeaoooueHka 3T0ro MOMET NPUBECTH K
TAMENLIM NOBPEXOAEHWAM W2-33 HEKOHTPONWMPYEMbIX,
BLINETAWMX HA O4eHb BOnbLWOA CKOpPOCTHM OeTaned.
Mepen Tem kak npou3BoAWTE  Apyrve  paboTsl,
HeoOxogumMo BHavane ybpaTk @Ty HakKOMNEHHYy
aHepruio. [Mo3TOMY 3aMWMHLIE YCTPOWCTBA, KOTOPbiE
[OMKHE EMOHTUPOBATLCA, HEODXOAUMO NPOBEPUTH
Ha Hanuuve nofobHbIX WCTOMHWKOB ONAacHOCTHM C

npUeneveHuemM COOTBETCTBYHOLMX cBopouHbIX
HepTexen,
Ecnu e ‘"ofeaspexuBaHue" aTux HakonuTenew

3HEprMM HEBOIMOMHO NpOM3BecTH Ge3onacHo, To AnA
[eMoHTaMa cnegyeT npWBNeYs  aBTOPW30BAHHBIX
COTPYAHWKOB (hpMbl ROHM.

2. MakcumanesHo gonyctumoe yucno obopoTos

MakcumaneHo gonycTumoe qucno ofopoToB MOMHO
NPMMEHATL  TOMLKO B Chy4ae nNoATBEPKOEHHOro
MaKCUManeHo [ONyCTUMOTC YCWNWMA NPUBEAEHWMA B
peicteme U npu GeaynpeyHoM YHKUMOHMPOBAHMK
3aMUMHOrO NaTpoHa.

HecoBriogenue a3Toro OCHOBHOMO MNpaBuna  MOXeT
MPUBECTH K NOTEPE OCTATOMHOID YCUMWA 32KAME W, KaK
cneacTeMe 3Toro, K BoibpackiBaHWio 3aroToBOK C
COOTBETCTEYIOWMM DUCKOM HAHECEHUA NOBPEXASHWA.
Mpu  BLICOKWX  CKOPOCTAX  BPalWEHWA  naTpod
AONYCKAETCA WCNOMNb3OBATE TOMBKO NOO  3EWWTHBIM
KOMYXOM, PACCHWTAHHBIM € AOCTATOMHOW CTENEHbIO
MPOYHOCTH,

3. Mpesbiwenue gonyctumoro yucna oSopotos
[axHoe 3aXMMHOE YCTPOWCTBO NpeycMOTPEHO ANs
NPUMEHEHUA B pexume spaledus. LlexTpobexHble
CUNbl, BbIIBAHHLIE CNWLWKOM BONBWWMW CKOPOCTAMM
BPALEHWS  WNKM,  COOTBETCTBEHHO,  OKPYKHBIMM
CKOpOCTAMK, MOTYT BbiTe NPUHUMHOWR TOMY, 4TO ero
aetany MoryT OTCOBAMHWMTBCA W, TEM CambiM, CTaTb
NOTEHUManbHLIM ~ WCTOMHMKOM — ONAacHoCTM  Ans
Haxogswmxcs nobnuaocTu mogen W NpeameTos.

[OononHWTensHo K aToMy B Chiy4ae  3amuMHbIX
yCTpOﬁCTB, npejHasHa4YeHHbBIX TONbKO AONA  HU3KWMX
CKOPOCTEA BPALUEHWA, HO 3SKCNNYaTMPYEMbIX Ha
BLICOKWX CHOPOCTAX BpaleHuAa, MOXeT NoABNATLCA
HeypaBHoBelWeHHOCTE (AeGanaHc), YTo oTpuuaTensHo
ckasbiBaeTcA Ha Be3onacHoCTM W, BO3MOMHO, Ha
pesyneTartax obpaboTku,

Beneactere HassaHHbIX BBILE NPUHMH SKCNNYaTaUMA
YCTPONCTBA ANA 32XMMa 3aroToBoK Ha Bonee BLICOKMX
CKOPOCTAX BPALLEeHWA, 4eM Te, ANA KOTOpPbIX OHO
NPeaycMoTPEHD, He JONYCKAaTCA.

MakcumansHoe 4ucno oBopoToB W yCMNWe/naBneHue
npuBeAeHUA B AEACTBUE BbINPaBUPOBaHLI Ha KOPNYCe 1

He [OOMKHLI  MpeBbiwaThes.  MHbiMM  cnosamm,
MEKCUMANEHOE YMCno 0BOPOTOR CTaHKa, ANA KOTOpOro
3aKMMHOe yCTPORCTEO npegycMaTpusaeTca,

COOTBETCTEEHHD He [JomkHO OuiTe Gonbwe, 4Yem
yKasaHHas Ha Kopnyce YCTPOWCTBA Benu4uHa, |
NO3TOMY OOMEHO OrpaHW4MBaTLCH 3TUM ZHAYEHWEM.

[Oaxe opHopazosoe  NpeBbilieHWe  AOMYCTMMBIX
3HEYEHWA MOXKET MPUBECTH K NOBPEXASHUAM U
npeactasnaeT coboil CKPbITbIA MCTOMHUK ONAcHOCTH,
OaKe ecnu OH noHauany v He 3ameTeH. B Takom

cnyyae Heobxogumo obasaTensHo
NpPOMHOPMHPOBATL W3rOTOBUTENA, G TeM, YTOBbI OH
MOF npoBecTv npoBepky Be3onacHocTi
(OYHKUMOHWPOBAHWA W SKCMNYaTauMu  3ZKUMHOMO
ycTpoicTea.  Tonbko  Takim  oBpasoM  MOXHO
rapaHTUpoBaTh  ero  AanbHeiilylo  GesonacHylo
aKCnMyaTauMio.

. HeypasHoBeWwEHHOCTE

OcraTtodHble pUCKW  MOrYT BO3HMKATL BCNEACTBME
HeJoCTaToMHOro ypaBHMBaHWs Bpawedus, oM. EN
1550 § 6.2 Ne e). 3T0 B OCOBEHHOCTM MMEET MECTO NPK
BLICOKMX CKOpPOCTSX BpALLEHWS, obpaboTke
ACUMMETPHYHBIX OETANER MNW B Cny4ae NpUMEHEHWR
PAINUHHBIX CMEHHBIX SEHMMHBIX KyNaqKkos.

OnAa Toro 4T0BH NPEOOTBPaTUTL  BO3IHWMKAKLWME
BCNeacTeue aToro NOMOMEKM, Heobxoaumo
cooTeBeTcTBeHHO  cTaHgapty DIN  I1SO 1940
NPoW3BOAMTL AuHamwyeckylo GanaHcuposky naTpoHa
BMECTE C AeTanbio.

. PacqeT HeoBX0AUMBIX 3EKUMHBIX YCUNUA

Heobxopumsie 3aMUMHEIE yCUnusa WM,
COOTBETCTEEHHO, aonycTumas ansa naTpoHa
MakcumansHas CKOPOCTL BpaLEHUA ans

ONPEAENEHHOND TEXHOMOMMMECKOro 3afaHWus A0MMKHbI
ONpegenATecA B COOTBETCTBMM C PEKOMEHOALMAMK
VDI 3106 — OnpepeneHue AONYCTUMbIX CKOPOCTE

BpalleHua TOKaPHBIX naTpoHoB (Kyna4KoBLIX
naTpoHoB).

. MNpumeHexune WHBIX/NPO4KUX IAMUMHEIX
BCTABOK/3aroToBOK

B cnyyae nNpUMEHEHWA 3aXMMHBIX BCTABOK MMM,
COOTBETCTBEHHO, 3aroTOBOK Heobxogumo
NPMHUMAMANEHO PYKOBOACTBOBATLCA PEKOMEHAALWAMM
VDI 3106 - OnpeneneHre OONYCTMMBIX CKOPOCTE

BpaLLeHus TOKAPHbBIX NaTpoHoB (KynavKoBbIX
naTpoHoB).
1. Mcnonb3oeaHie  WHBIXMPOYUX  33MUMHLIX

BCTABOK

Ecnn [omwHBl MCNONLIOBATLCA MHBIE 3AMMMHLIE
BCTABKW, YEM Te, KOTOpLle NPeaycMOTpeHsl Ons
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[@HHOTO 3aXWMHOFO YCTPOWCTBA, TO HeoBxogumo
MCKMIOUMTE, YTOGLI NATPOH BKCMIyaTWPOBAnNCcA Ha
cnuwkom GONblIOW CKOPOCTH BPAELUEHWA W, TEM
cameiM, ¢ GonbwuMu LeHTpoBeXHEIMA cunamu, B
NPOTUBHOM cnyvae CylWwecTByer pHcK
HEOCTATOMHOTO 3aXMWMA 3aroTOBKM.

Moatomy B Takux cny4asx B npuHuune tpebyertca
KOHCYNBTALMA € W3rOTOBMTENEM NaTpoOHOB MNW ©
COOTBETCTBYIOLMM KOHCTPYKTOPOM.

. ﬂpu MPUMEHEHWMW CNeunanbHblX  3aMUMHBIX

Kyna4kos Heobxoaumo cobnwaate
npUBEAEHHbIE HIKE NpaBuna:
3aKMMHbIE Kyna4kM ACMAHBI pacnonarateca

cBOGOAHO W NOHUKE HACKOMNLKO 3T0 BO3MOMHO
Brivke K nepegHed  CTOPOHE  3aMUMHOMO
ycTpoicTea. (ToYkW 3amuma Ha GonbLIEM yAANEHUKH
BLI3LIBAKOT B  HanpaenAlwen kynauka Gonee
BLICOKOE  KOHTAKTHOE  HanpsikeHue W MoryT
3HAYWTENBHO YMEHbWAaTh ycunue 3axuma). [Ans
HaxXoMOeHWA AonycTMMOoro uwucna oBopoToB Ans
ONpPefeneHHoro TEXHONOTMYECKOTO 3afaHnA UMeeT
MecTo cneayowas dopmyna:

Mmax =,/ Fspo ™ Fspz 30

merera 14
Faso = oblwee ycunwe 3amuma 3aMMMHOrO
YCTPOWCTBA B COCTORHWW NOKOA (H)
Fapz = HeoBxoaUMoe 3akUMHOE YCUNME ANA
ONPefenersHoro  TEXHONOTMYECKOro
3apaHua (H).
Nimax = MaKcumanbHoe uncno obopotos (MuH)
M = BEC KyNa4ykoBoro MexaHwama s cGope (kr)
OCHOBHOW W CMEHHBIIA 3aXMMHbIA Kynaqok
R: = pagMyc LEHTpa TAXECTW KyNaykosoro

mexaHuama e cBope (m).

(B criyyae aKCLUEHTPUYHOO HanpsKeHns
noacTaensaT  CpegHee  3HaueHue
PaOMYCOB LEHTPa TAMECTH OTOenbHbIX
KyNa4uKoBbIX MEXEHU3MOB).

a = KONW4ECTBO KYNa4Ykos.

Mo BO3MOKHOCTY M3BEraTe CBAPHLIX KOHCTPYKUMA. B
cnyyae HeoBXo4MMOCTW HeoBXoOMMO NpPOBEPHTH
cBapHble  WBbl B OTHOWEHWM  Harpyaku
LEHTPOBEKHON CUIMbI U 3aXMMHOTO YCHUNWA.

KpenemHole GonTel HeobxoawMmo pacnonaratk Tak,
4ytobbl  ofecneuvsancA kak MoWHO  Bonbluwi
APEKTUBHLIA MOMEHT.

. ¥Yrposa ecnegcteve ewiBpoca

Ona Toro uTtoBbl 3aWMTWTL onepaTtopa oOT
sbibpacbiBaemMblx OeTaneid, B COOTBETCTBMM CO
crangaptom DIN EN 12415 tpebyetcs Hanwume Ha
cTaHkax OrpaxaaloLero 3aLLMTHOTO
npucnocobnexus. Ero npoyHocTs 3afaetca B Tak
Ha3biBAEMbIX KNACCax NPOYHOCTH.

Ecnu Ha cTaHke ponwHel BbiTe  3anyweHsl B
SKCMNYaTaLMI0  HOBLIE  KOMNNEKTBl  3aMUMHbIX
YCTPOWCTB, TO Nepeq aTim HeoBXxoaumo NpPoBEpUTL
AONYCTUMOCTL MX NpMMeHenns. Ciona we oTHOCATCA
W KOMMNIEKTE! 3EKMMHBIX NPUCNOcOBNeHHA Unu ux
Aetand, UaroTaenueaeMele CamuM NONL3OBaTENeM.
BrusaHMe Ha [ONYCTUMOCTL NPUMEHEHMS MMEIoT
KNacc NPOYHOCTW 3aWMTHOro npucnocofBnexwa, eec
neTaned, KOTOpble, BO3MOMHO, MOryT BbiTe
BuIDpowWeHL! (ONpeaenseTcA NyTeM pacuyeTa WM
B2ABELUMBAHWA), MaKCUMankHO BO3IMOXHLIA OuameTtp
natpoHa (M3MepReTCA), a TalKe MaKCUManbHo

OOCTHMWMOE Ha cTaHke uwcno ofopotoB. C Tem,
yToBbl  YMEHLWWTE 00 AONYCTUMOW  BENWYUHLI
SHEPIUI0 BO3MOXHOTO CTONKHOBEHWA, HeoBX0AMMO
onpefendTe  AONYCTUMbleE BEca W CKOPOCTM
BpaleHUa (HanpuMep, BBIACHMTE Y W3rOTOBUTENA
crTaHka) MW, npu HeoBXOOWMOCTH, OrPaHUYMTE
MakcumanbHoe uucno obopotoe  cranka. B
NPUHUMNE Xe HeoBXoaMMO KOHCTPYWpOBaTL AeTanu
3AKMMHBIX ~ KOMNNEKTOB  (Hanpumep, CMeHHbie
3BKMMHBIE KYNAYKW, ONOpbl ANA 3aroTOBOK, 3aXBaTh!
Ana nnockoi oBpaboTkK W T.N.) HACTONLKO NETKMMKA
NO BECY, HACKOMNBKD 3T0 BO3MOXHO.

4. 3aMum MHBIX/NPOYMX 3aroTOBOK

Ecnv  ans  gaHHoro  3asuMHOre  yctpoictea
npegycmaTpuBaloTca cneunansHble JAKUMHBIE
KOMMNEeKTbI (Kynavku, BCTABKM, onopb,
LIEHTPUPYIOLME 3NEMEHTHI, MKCATOPBI NONOMEHNUA,
YNOPHBIE LEHTPB! W T.N.), TO € UX NOMOLWLID B TaKoW
cnocob  HeobxoguMmo  3akMMaTe  TONbKO  Te
3aroToBKW, ONA KOTOPbIX Bbinm paccHMTaHbl 3ATH
JaMMMHBIe  komnnekTsl, Ecnu ato He Gyper
NPMHAMATECA  BO  BHMMaHWe, TO BCheacTeue
HEAOCTATOMHBIX 3EKUMHBIX  YCUNMA  MOryT BbiTe
NPMYMHEHBl MaTepuanbHele yObITKW W TenecHsle
NoBpEXOeHWuA.

MoaToMy, €cnM € NOMOLLLIO OOHOrO M TOro Xe
32KUMHONO KOMMNIeKTa AoMmkHLl ByayT 3axumarses

3aroTOBKW apyroro Wunu, COOTBETCTBEHHO,
nopoBHoro Tuna, To AnA atore TpebyeTcA nomy4YnTs
MUCLMEHHDE paspelleHue Y W3roToBMTENA
3aMMMHOro yCTponcTea.

na 3amnma
MakeumanksHeIA Auanasoq Jamuma Wnu,

COOTBETCTBEHHO,  MEpPeMelieHMAa 8  crydae
nepemellagmMblx OCHOBHBIX W CMEHHBIX 3aMWMHBIX
KyNauKoB HEe AOMXeH NPeesilaTses, Tak Kak WHadve
HENbas  BYOeT rapaHTWMpoBaHHO  oBecnevnTb
AOCTATOMHBIA KOHTAKT MEXOY 32XKWMHBIM Kynadkom
1 Nepenalolum YCunme yanom.

KoHtponb _aamum nms
1. Kowtponb  3axumHoro = yeunua  (oBwwue
MONOKEHUs)

CornacHo pekomeHgauuam EN 1550 § 6.2 Ne d)
HeoBxoaumMo NPUMEHATE cTaTM4eckue
M3MEPUTENBHLIE  YCTPOWCTBA ONA  M3MEpeHWA
3aMMMHOTO  younua, AnAa  Toro  4ToBbl B
COOTBETCTBUMM C MWHCTPYKLUMER N0 TeXHWYEecKoMy
oBCNYyUBAHWIO PEMYNAPHO NPOBEPATE TEXHWHECKOE
COCTORHME 3aMWMHBLIX YCTPOACTB. 3aTeM NpUMepHo
uepes 40 vacoe akcnnyaTauun Heobxogumo, BHe
38BUCHMMOCTH OT 4acToTkl NPOMIBOAWMBEIX 3aHWMOB,
OCYWECTENATE KOHTPOMNL 33MUMHOTO YCUIUA.

B cnyyae HeoBXoAWMOCTW, NpW 3TOM Cchneayer
NpUMEHATE cneyvankbHbie Kynaqku wunu
npucnocoBneHns  ANA  M3MEPEeHMA  3aXWMHOMo
YCHUNUA (MecOo3kl, AaT4YUKW A3BNEHKUA).



**PexomeHgyeman cMcTeMa W3MepeHun 3axumuoro EDS
EDS 50 komnn, WaeHTud Ne, 161425
EDS 100 komnn. WaeHtud Ne. 161426
EDS 50/100 komnn, WaeHTud Ne, 161427

9. NpoyHoCTL 3amMMaEMOil 3aroTOBKM

Ona Toro urobel ob0ecnevynTh HAOEWHLIA  33HAM
3JaroTOBKM NPW BO3HMKAWWMKX BO BpeMmA obpabotku
YCUNUAKX, 3EKAMAEMbIA  Matepuan OomKeH WMeTb
NPOMHOCTL, COOTBETCTBYIOLWYIO YCUMMIO 3akmuma, W
pon#eH ObiTh CHUMaEMbIM MWL B HE3HAYWUTENBHOW
CTENEHH.

HemeTannei, kak, HanpMmep, nNNacTMaccel, pesvHa W
T.N. gonyckaetcA 3axwMaTe W obBpabaTtbiBate TONLKO
npu Hanu4u MUCBEMEHHOTD paspelleHns oT
WaroToBWTENA NnaTpoHal

10. PaBoTsl N0 MOHTaMY W HANAAKe

BecnepgcTeMe  ABMMEHWA  3akuma, a  Takke B
3aBMCUMOCTH or obcToATENLCTS, ABUHEHNA
UEeHTPUPOBaHUA U T.M. HA KOPOTKMX OTPeakax nyTu 1 aa
KOPOTKUE NPOMENYTKW BPEMEHW OTHACTH NPOABNAITCA
Bonbwwe cunbl,
Mo aToW nNpMYMHE B NpUHUWMNE NpPW NPOWM3BOACTEE
paboT nNo MOHTEXY W Hanagke HACTOATENLHO
TpebyeTcA  BLIKMOYaTe  NPUBOAHOR MEXaHUIM,
npeAHasHaqYeHHsId  Ana  np MA B Oed
natpoHa. Ecnu e, pasymeeTca, B pexume Hanagkw
HEMb3s MONHOCTBIO  OTKA3aThCA  OT  3aMUMHBLIX
ABWMEHWA, TO B CNy4ae NyTed 2axuMa cBbille 4 mMm
neoBxogumo:

~  4TOBbI HA 33XMMHOM YCTPOACTEE DBINO CMOHTHPOBAHO
MNOCTOAHHOE WNK BpemeHHoe npucnocoBnedwe ana
KpenneHus 3nenus,

unu

~  4TOBLI MMENCA He3aBMCUMMO NPUBOAMMLIR B OeRcTeue
fepxatens (HanpuMMmep, UEHTPUMPYIOWWA Kynaqok B
Cy4ae CamMoLEHTPUPYIOLLMXCH SaMUMHBIX NaTPOHOB U
CaMOLEHTPUPYIOLMXCA  NaTPoOHOB C©  TOPLEBONA
peabboii),
wnu

~ uroBbl  BLINO  NpeaycMOTPEHO — BCNOMOraTensHoe
npucnocobnexue 3arpyskM  SaroToBOK  (Hanpumep,
3arpysouHbIR LITOK),

wnu

— wrobbl  HanagouyHble  paboTel  NPOMABOAMNWUCE B
TONHKOBOM (warosom) pexume paGoTe
rMOpaBnuyeckoro, NHEBMaTHUYECKOro “nu,

COOTBETCTEEHHO, 3NEKTPUYECKOrD NpWBEogda (OomkHO
GbITe BOIMOMHLIM M COOTBETCTBYIOUIEE ynpaBneHuel).
Bun atoro ecnomoratensHoro npucnocoBnedws ana
Hanagkw B NPMHUWNE 33BUCHT OT NPUMEHAEMbIX
obpabaTiBalOWMX  CTAHKOB W MO3TOMY, NpW
HeobxogumocTi, ero  Heofxogumo  npuoGpeTtate
oTaensHo!

OpraHmsaums, 3KCNNyaTMpylowWas CTaHok, A0mkHa
nosaboTnTecs o Tom, 4ToBbl BO BpeMa BCero npouecca
samuma  Bbina  MCKNIOYEHA  BCSIKAR  ONACHOCTB,
yrpoxatoLas TENecHbIMK noBpeXaeHUAMI
BeregcTeve A M MEXaHW3MOB Ha
3aMumMHbIX yeTpolicteax. C atoi uensto Heobxoaumo
npeaycMoTpeTs WM OBYXpyWHoe  ynpaenexue
npuBeaeHMEM B OEHCTBME 3a¥MMa WNW, YTO ewe
ny4we, COOTBETCTBYIOWME 3aAUTHBIE
npucnocoBnexus.

11.

12.

PyyHan sarpyaka W pasrpyaka

B cnyyae pyuHbiXx NPOLECCOB 3arpy3kM M pasarpysku
HEODXOOWMO TaIKEe CYMTATBCA C  MEXaHWYeCcKUMMW
ONACHOCTAMKM NOBPEXAEHMs Nanbues npu  NyTax
samuma Gonee 4em 4 MM. DTUM ONACHOCTAM MOXHD
NPOTMBOAERCTBOBATL TEM, YTO!

[OMKeH WMEeTbCA  He3aBUCMMO  NPUBOAMMBIA B
Aedctere fepwarens (Hanpumep, UEHTPUPYIOLLMA
KyNa4oK B Cry4ae camoUeHTPUPYIOLWMXCA 32MMMHBIX
NATPOHOB M CAMOLEHTPMPYIOWMXCA NaTpoHOB ¢
Topuesoi peabboi)

unu

fomkHo BbiTe  NPEAYCMOTPEHO  BCNOMOrarensHoe
npucnocoBnedne  3arpyakd  3aroToBok  (Hanpumep,
3Arpy304HLIR WTOK)

unun

Aon#Ho BbiTe NPEQYCMOTPEHD 3aMEANEHWe OBUKEHUA
3akuma  (Hanpumep, NyTeM  ApOCCEeNMpoBaHus
rMapocUCTEMBI) A0 CKOPOCTER 3axumMa He Gonee yem 4
MM c-1.

3ararusanve u samexa Gontos

Ecnu npouasoautcs  3aMeHa  vnu - OTBMHYMBAaHWE
BoNToB, TO HEYAOBNETBOPUTENLHAR 3aMeHa WM
3aTArMBAHWME MOXET NPUBECTU K DNACHOCTH NONyYeHus
TENecHbIX NOBPENAEHWA UNK MaTepuanbHeix yObITKOB.
MNoatomy ansa Bcex kpenemHelx BonTos, ecnk NpaMo He
CKA3aHo  NO-APYroMy,  NPWHLMNWANBHO  AOMKHbI
APMMEHATECS BonTel, peKOMEHAYEMbIE
npou3BoauTEneM, ] MOMEHTBI 3ATFKKM,
COOTBETCTBYHOLWME NpoYHoCcTH GonTa.

AnAa pacnpocTpaxeqHeix paimepoe Gontoe M5 - M24
NPOYHOCTHBIX Kknaccos 8.8, 10.9 n 12.9 umeer mecrto
cnenyowan Tabnuua MOMEHTOB 3aTRMKKM:

5| M6 | M8 |10 | m12] m1a| mis] m1s] m2o] m22] ma2a]
59/10,1 |24,6| 48 | 84 | 133 | 206 | 295| 415| 567 714| Nm
86149361 71 | 123 | 195 | 302 | 421| 592 807 1017 Nm

13.

10[17.4 422 83 | 144 229| 35«1[492[ 692 945| 1190 Nm |

MOMEHTLI 3aTRIKH B HM

Mpu 3ameHe OpUrMHAMNBHbLIX BOMTOB B COMHUTEMNBHBIX
cryyanx HeoBXoauMo NPUMEHSTE BONTh! NPOYHOCTHOTD
knacca 12.9. B cnyyae kpenexHeix Gontos Ana
3EKMMHbIX_BCTABOK, CMEHHBIX 33XWMHBIX Kynaqukos,
MOCTOAHHBIX OMOP, KPbIWEK UMnuHApa W NogobHbix
3MeMEHTOB HeoBXOOUMO MPMHLMAMAMNLHO MPUMEHATL
BonThbl NPOYHOCTHOrO knacca 12.9.

Bee kpenextblie BonTel, KOTOpLIE BCNEACTBWE CBOErD
HAJHAYEHWA OOMKHBI 4acTo ocnabnATecA, a 3atem
CHOBA 3aTArMBATBCA (Hanpumep, wu3-3a pabBot no
nepeHanagke), HeobxoAumo B NONYrofoBOM pUTME
CMa3biBaTh BELWECTBOM, NPUOSIWEM CHOMBIKOCTL
(#upoBoi nacToi), B 3oHe pe3bbbl W HA HUKHER
MOBEPXHOCTH ronoekn GonTa.

BcneacTene BHEWHWX BO3OENCTEWN, TAKWX, HANPUMED,
kak ewbpauwa, npu HeGNaroNpUATHLIX YCNOBWAX MOTYT
ocnabnATLcA fawe NpoYHo 3aTAHyTele Bontel. C Tem
yToBkl  BOCMPENATCTBOBATE  3TOMY, Heobxogwmo
perynApHO KOHTPOMWPOBaTE W, NpW HeoGxogumocTw,
NOATATMBATE BCE  BawHele AnA  ofecnedeHus
GeaonacHocTW GonTel (KpenewHsle GONTEL 3AKMMHBIX
YCTPONCTE, 3aMUMHBIX KOMMNEKTOB U T.0.).

PaboT! No TexHu4eckomy obenyRuBaHuo

HapewHocTe 3amumHOrc ycTpodcTea moweT BbiTh
ofiecneveHa TonbKo Torga, korga BygyT  TOuHO
BLIAEPHMBATECA PEKOMEHOAUMM NO  TEXHWYECKOMY
oBCny®MBAHWIO, YKa3aHHLlE B pPYKOBOACTBE nO
IKCNMyaTaumm. B 0coBEHHOCTH HeobBxoaumo
NPUHUMATL BO BHUMEHWE Cnegylollee:

[nA cMasbiBaHue HeoBXOAUMO NPUMEHATE TOMBKO
CMazodHble  MaTepuan, pekoMeHOyeMble B
pyKOBOACTEA NO  3Kkcnnyatauww.  (Henogxopawas
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CMa3ka MOXKET yMeHblUaTb 3aXMMHOe Yycunue Ha
Bonee yem 50%).

B cny4ae pyd4Hoi cma3skm Heobxogumo obpabortarte
BCE  MNOdnewalmMe cmaske nosepxHocTh. (Yakue
nocaaky BCTPOEHHBIX AeTtanel TpebyloT Gonblumx
O2BNeHuin Hardetanwa cmaswm. Mo 3Tol npudanHe, B
cnyvae  HeoBXxoauMocTW,  cnegyer  NPUMEHATb
CMa304HBIA WNPULL! C BEICOKMM Hanopom).

Ons GnaronpuATHOrO pacnpegeneHus CMasku npu
PY4YHOA CMasKke creayeT MHOTOKPaTHO NepesoauTb
3aMWMHBIA  NOPWEHE B €ro  KpaiHWwe KoHeuHble
NONOMEHUA, elle pa3 cMa3biBaTb MX, @ B 3aBeplueHue
NPOKOHTPONWPOBATE 3aMUMHOE younue.

Ona GnaronpuATHOro pacnpefeneHws CMalouHoro B
cnyyae UEHTPanW3IoBaHHOW CMasku  CMasodHble
MMNYNECHI AOMKHLI COBNaRaTh ¢ (pasamu packpuIToro
NONOMEHUS! 3AKUMHBIX YCTPOACTS.

3amumMHoe ycunue HeobXoaMMO  KOHTPONMpOBaTh
nepeq Havanom HOBOTD CEPWAHOMD NPOMIBOACTBA M B
npoMexyTkax  NpoUNaKTU4ECcKUX  OCMOTPOB  ©
MOMOLUBID WIMEPUTENBHBIX YCTPORCTE ANA MIMEDEHUA
JAMMMHOTO  yeunua. "TONbBKO PerynapHLIA  KOHTPONL
oBecnequeaet onTuMansHy GesonacHocTs".

MoneansiM Bynet, ecnu He noaxe 4em nocne 500
OBMHEHWA 320KUMA/PAIKMME NEPEBOONTE BHYTPEHHUE
NOOBWEHBIE OeTanu B WX Kpanuue NonNoHeHWA.
(BGJ'IB.CICTBM& aToroc  BbiXWMaemas CMadka CcHoBa
nonager Ha TPYWMEecA MoBepxHocTW, TakuMm obpasom,
JaMMMHOE younue ﬁy,n,e'r COXPaHATLCH Ha NPOTAMEHWKM
LONUTENBHOTD BPEMEHK).

R QTQ KHOBEHWE

Mocne  CTONKHOBEHMS  3aKMMHOTO  YCTPOWCTBA
HeoBX0gMMO  neped HOBLIM - MCNOMb30BAHWEM
noaBeprHyTsL ero KOMMNETEHTHOM "

KBANMWPMLUMPOBAHHON edeKTOCKONMK.

. 3ameHa Nasosoro cyxaps

Ecni CMEHHbIE 33XMMHLIE KynadkM COeduHEeHbl C
NOCTOAHHBLIM KyNauykoMm NocpeAcTBOM Na3oBOro cyxaps,
TO 3aMeHATE ero MoxHo Tonsko OPWMIMMHANBHLIM
na3soekiM cyxapem dupmsl ROHM.

Ill. OnacHocTk ans okpyxalowwen cpeas!

[ina  sKCcNNyaTaumW 3aWMHOTO  YCTPOWCTBA OT4acTH
TpebyloTca paanuuHbie cpedbl AN CMadku, OXNaxaeHws

]

T.n. Kak npaesuno, OHW NOABOAATCA B 3akMMHOE

YCTPOCTBO Yepe3 Kopnyc pacnpegenurens. Ma Hux

Hawbonee

4acTo NPUMEHATCA Macno ansa

MMOPaBNUYECcKMX CWMCTeM, OXnaxgawwan HWOKOCTe W
cMasoqHoe macno/nnactuyHan cmaska. Mpu obpaweHun

[

JAHMMHBIM - yCTPORCTBOM  HeoBX0auMMO  TWAaTENnsHO

cneawTb 3a aTMMK cpegamu, ¢ Tem, 4Tobbl OHW He Mornu

nonacte B MNOYBY

WnKM, COOTBETCTBEHHO, B BOOY.

BHMMaHWe onacHoCTb AN OKpyxalowen cpeabi!
310 B OCOBEHHOCTH KacaeTcs

A noTomy 3t
ynaenueatecA W
COOTBETCTBEHHO,

npou3sogcTea  paBoT  no  MOMTaXKy/QemoHTamy,
NOCKOMbKY B Tpy6onposogax, NOpLUHEBbIX
NpOCTpaHCTBaxX wnm peabBoBbiIX npoBkax
MacnocnuBHbIX OTBEPCTMIA MOTYT elie HaxoouTbeA
OCTaTKit 3TUX BELLECTB,

NOPUCTLIX, ne(beKTHbIX WK TEXHWYECKW HENpaBWUNBHO
YCTaHOBNEHHEIX NPOKNaA0K,

CMa30uHbIX  MaTepuanos, KOTOpbie  BCNeacTewe

KOHCTPYKTMBHbIX NPWMMH BO Bpems paboThl BLICTYNAIOT

M3 3@KWMHOrO  YCTpOWCTBa HapykKy M

pasbpbiarnBaioTes.

BhITEKAKOWMKWE MaTepuansl OOMKHB

NOBTOPHO  MCNONL3OBaThCA MMM,
YTUNU3NPOBATLCA cornacHo

COOTEETCTBYHOLMM NpeanucaHn sm!
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IV. TpeGosanua
MeXaHU3NPOBaHHbIM

GesonacHocTh K
3aKMMHbIM

TEXHWUKK

HPMCI'IDGOGH eHNAM

1.

[aHHoe 3axumHoe YCTPORCTBO HE MOMeT
KOHTPONWPOBAaTLCA B OTHOLUEHWMW TEXHWKN
BesonacHoCTH NOCPeACTBOM KOHUEBbIX
euiknioyatenen. 06 atom HeoBxogumo
COOTBETCTBYIOWMM 0BPa3oM NPOUHCTPYKTMPOBATL
oBcnyxuBaloWMiA NepcoHan.

YkasaHHbLIX MOMEHTOB 3axnmMa HeoGxogumo
npuaepxMBaTeC npu ecex obecroatenscreax. Ecnu He
COGH!D,QETb ATUX I'IDEJJ,HIPICEHHbIX BEMWYKHH, TO 3TO
MOMET NPMBECTH HE TONLKO K NOTEPE TOYHOCTW, HO M K
HeypaBHOBELWEHHOCTH (AeBanaHcy) BnnoTe A0 NONHOR
NOTEePW YCHUIWIA 3aXMMa.

HenpasunbHO

Crmiwkom
KOHEU CMwKkoM BOnbwan anuHa
BLICTYNAKWEH YACTH

lNpasunbHO

" il Han onopa
NOCHECTREOM YNORHOTD
UBHTPA MMM NIOHETa
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CNAWKDM TAKENEA 3aroTORKS

Onopa NOCPENCTEOM YNOPHOMD

CTYNEHE UEHTpA CTYNEHb 3AKMMEY

<

)
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CRviuKom Mansiii QHaMeTp Jasuma Saxum Ha camom Gonbwom

3aroToBKM, NOABEDKEHHbIZ
NNABNEHHID MNA KOBKE NNABaALUMY BCTABOK

BOIMONHOM OHaMeTDe 3Jamnma

)

Jamum © NOMOWEID

BT

B cnyvae npepbiBucTOro pesanua YMEeHbLWUTL nogavy v
rnyBuHy pesanus.

MpuBegeHHsIe NPUMepPL! OXBATLIBAIOT HE BCE BO3MOMXHLIE
onacHele cuTyauuu. OnepaTopy BMEHAETCA B
06A38HHOCTb, PACNO3HABATL BO3MOMHEIE ONACHOCTH U
NpeanpuMHUMaTE COOTBETCTBYIOWWE MEpbl.

He CMOTPA Ha BCe OTEETHbLIE MEPLI HENB3A UCKMIOYWUTE
OCTATOYHBIA PUCK.



R\-‘C';}HIII Keilstangenfutter DURO - Einzelteile

High-efficiency hand-operated chuck — spare parts

Bitte beachten: Bei Ersatzteilbestellung unbedingt die auf dem Futter angegebene maximale Drehzahl anfiihren.
Please note: When ordering spare parts it is essential to indicate the max. admissible speed stated on the chuck!

2223 28 56-1

Key-Design

(fur Stuitzkeil 38), 2 Stiick

44 —— ==

Schlusselausfiihrung GroBe 250

<
g

Bis GroBe 200

58 44

57

Bohrung fiir Anzeigestift
Bore for indicator pin

5176 36 29 24cs

(for taper key 38), 2 pieces

Grund- und Aufsatzbacke umkehrbar
Base jaw and reversible top jaw

22 Deckel 40 Zylinderschraube 22 Cover 40 Socket head cap screw
23 Treibring (zfg)r Lén;l:gg;Aufsatzbacken 23 Drivering gor_ ;i\éesrsible top jaw 25),
BCE Grur_l_dbacke, umkehrbar, " . 24 GB Base jaw, reversible, 3 pieces P
3 Stiick 41 Zylinderschraube i N k 41 Socket head cap screw
25 Umkehr-Aufsatzbacke, (fur Korper 51), 3 Stiick 25 Reversible top jaw, 3 pieces (for body 51), 3 pieces
i 42 Zylinderschraube or ne-piece jaw, reversible, 42 Kketh rew
3 Stiick y| EB One-piecej ibl Socket head cap scre!
oder EB Einteilige Backe, umkehrbar (fiir Deckel 22), 3 Stiick 3 pieces (for cover 22), 3 pieces
Stiick 44 Zylinderstift (flr . 27 Operating screw 44 Straight pin (for press pin 57),
27 Spindel Dll'luckbolzen 57), 3 Stlick 28 Slide, 3 pieces 3 pieces
28  Gleitstein, 3 Stiick o1 Kérper . 29 Jaw retaining pin, 3 pieces 51 Body
29  Backenhaltestift,3 Stiick 56-1 Keilstange, 2 Stiick 33 Indicatorpin T eyl 2(sisas
33  Anzeigestift 56-2  Keilstange mitInnengewinde a4 ey 56-2 Key bar with inner thread
gg g:ﬂ?,?g 57 SDrSuﬁ]lgiolzen komplett, 35  Thrustring ;73 EreTj pini.zon;pléj\t,ﬁ pieces
36 Druckfeder (fii 58 Sperrschieber, 3 Stiick 36 Pressure spring (for jaw o? ing slide, ‘pleces
ruckfeder ( arr " 5 i retaining pin 29), 3 pieces 76 Chip guard, 3 pieces
Backenhaltestift29), 3 Stiick 76  Spaneschutz, 3 Stiick BAINAL, Ol 90  Key withtoggle
37 Druckfeder 90 Schlissel mit Knebel 37 Pressure spring Yy 99
(fur Anzeigestift 33) (for indicator pin 33)
38 Stutzkeil R 38 Taper key i
39  Zylinderschraube - Ab GréBe 250 39  Sockethead cap screw - from size 250

24GB +25

24 GB +25

up tosize 200
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ROHM Spannbacken und Zubehér fiir DURO

Clamping jaws and Accesories

Einteilige Backe, EB-Satz, gehartet
One-piece jaw, hardened

GroBe/size 125 160 200 250 315 400 500 630
1d.-Nr. 212121 094000 094001 094002 094003 094043 094043 -
Blockbacke, BL-Satz, ungestuft, ungehértet, Werkstoff 16MnCr5

Unstepped jaw, soft, material 16MnCr5

GroBe/size 125 160 200 250 315 400 500 630
1d.-Nr. 304864 241699 249678 249679 249680 249681 249681 -
Umkehr-Aufsatzbacke, UB-Satz, gehartet

Reversible top jaw, hardened

GroBe/size 125 160 200 250 315 400 500 630
1d.-Nr. - 094012 094013 094014 094015 094045 094045 140715

Ungestufte Aufsatzbacke, AB-Satz, in normaler und verlangerter Ausfiihrung, ungehértet, Werkstoff 16MnCr5
Unstepped top jaw, standard and extendend design, soft, material 16MnCr5

GréBe/size ‘ 125 ‘ 160 ‘

200 | 250 | 315 | 200 | 500 | 630
Normalausfiihrung - standard design
1d.-Nr. 212123 094008 | 094009 | 094010 | 094011 | 094046 | 094046 | 140716
Verlangerte Ausfiihrung - extendend design
1d.-Nr. - 137055 137056 | 137057 | 137058 | - [ = [ =
Grundbacke, GB-Satz, mit Befestigungsschrauben
Base jaw with jaw mounting bolts
GroBe/size 125 160 200 250 315 400 500 630
1d-Nr. 212119 094004 094005 094006 094007 094044 094044 140194

Zubehor - Accessories
Grundplatte mit Fixiernuten

komplett mit Befestigungsschrauben und festen Nutensteinen. Andere GréBen auf Anfrage.
Base plate with fixing slots, complete with mounting screws and fixed T-slot nuts. Other sizes available on request.

GroBe/size - 160 200 250 - - - -
1d.-Nr. Stiick/Piece 143163 143165 143167
Befestigungsschraube, Stlick
Jaw mounting bolt, piece
oBe/si 125 160 200 250 315 400 500 630
w Gewinds M6x10 M8x1x22 M8x1x22 | M12x1,5x30 | M12x1,5x35| M16x1,5x40 | M16x1,5x40 |  M20x50
thread
1d.-Nr. 243893 200182 200182 200183 202402 227618 227618 249388
Schlissel
Key
5 125 160 200 250 315 400 500 630
Innenvierkant 8 10 12 14 17 19 19 2
square
/ 1d.-Nr. 212124 094016 094017 094018 094019 094047 094047 332938
L 85 140 160 220 230 250 250 410
Sicherheitsschllssel mit Aushebestift
Safety key with eject-pin
oBe/si 125 160 200 250 315 400 500 630
L Innenvierkant 8 10 12 14 17 19 19 24
square
1d.-Nr. 242172 242173 242174 242175 242176 242177 242177 332939
L 85 140 160 220 230 250 250 410
Spéaneschutz-Satz
Chip guard, set
GréBe/size 125 160 200 250 315 400 500 630
1d.-Nr. 212122 236439 236440 236441 236442 236443 236443 -

40



R\:)“;HIII Technische Daten - DURO

Technical features

Futter-GroBe - chuck size 125 160 200 250 315 400 500 630
‘AuBen-0 - outer diameter A 125 160 206 255 318 400 500 630
;“wb:i:z:eﬁh"e Versetzen) g 48 62 68 8 10,2 125 125 14
Bohrung - bore C 32 42 52 62 87 102 162 252
Eg:‘emc"agnk::;:g?gesgm werden ¢l 35 45 55 75 102 130 180 270
D 465 63 81 % 11 118 118 143
EF6 | 115 145 185 235 300 380 460 580
F 4 5 5 6 6 6 6 6
G 100 125 160 200 250 315 400 520
H 3xM8 | 3xM10 | 3xM12 | 3xM16 | 3xM20 | 3xM24 | 3xM2a | axM2d
J 12 15 18 25 30 37 37 37
K 225 315 43 a7 59 57.7 575 72
L 325 a2 53,5 66,5 86 110 1525 196
M SW8 | SWio | Swiz | Swi4 | Swiz | SWi9 | Swio | Swea
N 117 182 21 284 309 359 356 570
0 180 210 270 450 500 600 600 600
P 85 13 14 7 21 25 25 29
M{nd,—stame d. fertigen Flansches Q 17 30 30 35 35 40 45 55
min. thickness of flange
)2 1
iz’;‘""’:r:‘tgo";‘:’n’:f‘:‘; ggz ‘)) kom?| - 013 0,41 114 325 88 22 70
o | 2195 220 180 190 170 200 150 69930°
Ca. kg - approx. kg kg 35 95 20 35 64 105 165 300

1) Das Schwungmoment wurde ermittelt mit Grundbacken, ohne Aufsatzbacken und ohne Flansch
The moment of inertia was measured with base jaws but without top jaws or back plate

Durchgang (MaB C) kann aufgebohrt werden (gegen Aufpreis) - the bore could be enlarged (measure C, at surcharge)
max. aufgebohrter Durchgang - enlarged bore max.

Maximal zuléssige Drehzahl

Die max. zulassige Drehzahl ist so festgelegt, daB bei max. Spannkraft und bei Verwendung der schwersten zugehdrenden Spannbacken
noch /3 der Spannkratt als Restspannkraft zur Verfiigung steht. Die Spannbacken dirfen dabei iiber den Futter-AuBendurchmesser nicht
uberstehen. Die Drehfutter missen in einwandfreiem Zustand sein. Im Gbrigen gelten die Bedingungen nach DIN 6386 Teil 1.

Max. permissible speed

The maximum permissible speed has been fixed so that 1/3 of the gripping force is still available as residual gripping force if the maximum
grippping is applied and the chuck is fitted with its heaviest jaws. The jaws may not project beyond the outside diameter of the chuck.

The chuck must be in perfect condition. The specification DIN 6386 Part 1 shall be oberserved.

Futter-GroBe - chuck size 125 160 200 250 315 400 500 630
Max. Drehzahl - max. speed min-1 6000 5400 4600 4200 3300 2200 1900 1100
Spannkraft

Die Spannkraft ist die Summe aller auf das Werkstiick radial im Stillstand wirkenden Backenkréfte.

Die angegebenen Spannkréfte sind Richtwerte. Sie gelten bei Futtern in einwandfreiem Zustand, die mit Rohm-Fett F 79 bzw. F 80
abgeschmiert sind.

Gripping force

The gripping force is the sum total of all jaw forces acting radially on the stationary workpiece. The specified gripping forces are
approximate values. They apply to chucks in a perfect condition which have been lubricated with Réhm grease F 79 and F 80.

Futter-GroBe - chuck size 125 160 200 250 315 400 500 630

Drehmoment am Schltssel in')

! Nm | 20 40 60 70 80 % 100 100

torque applied on key in!)
U

Gesamtspannkraft') kN 8 25 40 55 67 85 93 93
total gripping force)
EEIEMEREnEHEER o 40 120 155 190 210 260 320 350
torque applied on key in
A, IR KN |21 61 % 155 200 230 255 280

max. total gripping force
1) Bei Erhalt der Genauigkeit - maintaining the accuracy

eiche der - chucking ities of jaw steps
Futter-GroBe - chuck size 125 160 200 250 315 400 500 630
Al 3-30 551 7-70 897 12-131 16-168 | 64-256 | 30-322
AuBenspannung A2 31-65 45-91 58-123 82172 | 93-216 | 119-278 | 167-360 | 200-490

extemal chucking | goyenpos, A8 | 6397 | 89135 | 114-179 - - - - -
jaw posion A4 | 95129 | 115-161 | 142207 | 163-253 | 201-323 | 260-413 | 308-501 | 360-650

Innenspannung J1 26-59 67-105 71-131 99-182 102-213 120-272 166-360 184-489
J2 57-91 93-132 99-159 - - - - -

internal chucking
9 J3 89-123 135-174 154-214 178-261 207-319 260-412 306-500 341-646

A-F (weitere MaBe siehe obere Tabelle)
Chuck dimensions (other dimensions on the table on the top)

Futter-GroBe - chuck size 160 200 250

AuBen-@ - outer dia. A 160 206 255

AuBenspannung mit B-Backe - external chucking with BB-jaws 3-46 3-60 5-66

AuBenspannung mit D-Backe - external chucking with DB-jaws 23-160 32-200 65-243

Innenspannung mit B-Backe - internal chucking with BB jaws 28-156 32-195 47-225

Bohrung fiir Kiihimittel-Zuleitung - central bor for coolant B 13 13 13
[} 70 85 92
D 5 6 5
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R(-O“@-)HIII Keilstangenfutter DURO

mit Backensicherung, zentrisch spannend

Duro high efficiency hand-operated chuck

with jaw safety feature, self-centering

B Hoéhere Drehzahlen durch neuen,
doppelzahnigen Sicherheitssperrschieber (6)

B Hohere Spannkraft
M GroBerer Durchgang

Higher speed by means of a new safety
locking slide (6)

Higher clamping force

Larger through-hole

Wirkungsweise

Durch die tangential angeordnete Gewindespindel (1) wird die Kraft
Uber eine mit Innengewinde versehene Keilstange (2) Ubertragen.
Die Keilstange bewegt tiber einen Gleitstein (3) den Treibring. Zwei
weitere Gleitsteine im Treibring (4) leiten die Kréfte auf die anderen
beiden Keilstangen tiber. Die mit einem schrag verlaufenden Profil
versehenen Keilstangen greifen in die Grundbacken (5) ein und
garantieren dadurch eine genaue, zentrische Spannung

Operating

The tangentially arranged operating screw (1) engages the internal
thread of the actuating key bar (2) to move a slide (3) which in turn
mit the force to the other two key bars. The key bars are

(5) so that the workpiece is gripped accurately and concentrically

Dieses Futter wird dort erfolgreich eingesetzt, wo extrem
hohe Spannkraft, hohe Rundlaufgenauigkeit und
verlaBliche Dauer-Wiederholgenauigkeit gefordert werden.

Gerade und groBe Kraftiibertragungsflachen zwischen
Keilstangen- und Backenverzahnung erbringen bei langer
Lebensdauer eine sehr hohe Spannkraft und eine Genauigkeit,
die doppelt so groB ist wie in DIN 6386 vorgeschrieben.

Die hohe Spannkraft wird durch manuelles Drehen mit dem
Schlissel, ohne besonderen Kraftaufwand, erreicht.

ded for requiring

moves the drive ring (4). Two further slides in the drive ring (4) trans-

provided with helical teeth which engages the teeth of the base jaws

extremly high gripping forces, high concentricity and very
reliable, repeatable long-term accuracy

Large, straight surfaces transmitting the force from the key bar
to the jaw teeth guarantee long life and produce a very high
gripping force combined with an accuracy which is twice high as
required by DIN 6386.

The high gripping force is achieved without much physical effort
by manually turning the key.

System der Spannkraft-Ubertragung

Die Backen lassen sich schnell und einfach
wenden, austauschen oder Uber den ganzen
Spannberreich versetzen. Dazu missen die
Keilstangen durch Drehen des Schlissels
nach links auBer Eingriff gebracht werden, der
Anzeigestift (7) tritt dabei hervor. In dieser
Position sind die Backen gegen Heraus-
schleudern bei unbedachtem Anlaufen der
Maschinenspindel gesichert. Deshalb muB der
Sperrschieber einer jeden Backe tiber den
entsprechenden Druckbolzen (8) am
AuBendurchmesser des Futters entriegelt
werden.

Die Genauigkeit der Backen bleibt erhalten,
wenn diese nur auf dem gleichen Futter
eingesetzt und Grund- und Aufsatzbacken, fir
wiederkehrende Arbeiten, verschraubt
aufbewahrt werden. Es empfiehlt sich deshalb,
mehrere Backeneinheiten am Lager zu halten.

Jaw operating mechanism

The jaws can be quickly and conveniently
reversed, exchanged or relocated over the
entire gripping range after disengaging the key
bar by turning the wrench counterclockwise,
the indication pin (7) appears. In this position,
the jaws are safely locked against movement
so that they cannot fly out if the machine
spindle is started inadvertently. Each jaw must
therefore be unlocked by pressing the
corresponding pin (8) on the outside diameter
of the chuck.

The jaws retain their accuracy if they are
always used on the same chuck and if base
jaws and top jaws are left bolted together and
stored as a matched set for recurring work. It is
therefore advisable to stock several jaw sets.

ROHM GmbH - Postfach 1161 89565 Sontheim/Brenz - Telefon 0 73 25/16-0 « Fax 0 73 25/16-492
Homepage: www.roehm-spannzeuge.com + e-mail: info@roehm-spannzeuge.com

Anderungen und Irrtum vorbehalten - Subject to alternation and error
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