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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

»

. 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 d<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>