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Kraftbetatigtes Spannzangenfutter KZF mit seinen wichtigsten Einzelteilen

Power-operated collet chuck and its most important components - Mandrin a pince de serrage mécanique a passage de barre
Plato pinza de mando automatico huecos - Mandrino portapinza con i particolari pid importtanti
MexaHu3npoBaHHbIi LaHroBbl naTpoH KZF u ero BaxkHenwme aetanm

KZF

=S
Cnid

1 Koérper

2 Druckhiilse fir
Stahl- und Seg-
mentspannzangen.
Durch Austausch
der Druckhllse
kénnen Duo-Seg-
ment-Spannzan-
gen verwendet
werden

3 BajonettverschluB

4 AnschluBstick wird
vom Kunden
nachgearbeitet.
Passend flr vor-
handenes Zugrohr,
in Druckhdlse ein-
kleben.

5 Verdrehsicherung
6 Zylinderschraube

7 Sonderzubehdr,
gehort nicht zum
Lieferumfang.
Werkstuickanschlag
kann nur bei Seg-
ment-Spannzan-

gen eingesetzt wer-

den. Separat be-
stellen: Zylinder-
schrauben oder
Stehbolzen mit
Bundmutter nach
DIN 55027

1 Body
2 Clamping sleeve

for steel and seg-
ment collets. For
twinclamping with
segment collets a
suitable clamping
sleeve available.

3 Bayonet catch
4 Adaptor machined

by the customer to
fit the draw tube
and glued in the
clamping sleeve

5 Locking screw
6 Socket head cap

screw

7 Special accessory,
not inclued in the
scope of delivery.
Workpiece locator,
can only be used in
conjunction with
segment collets.
Order separately:
Socket head cap
screws or studs
with locknut to DIN
55027.

1 Corps

2 Douille de serrage
pour pinces en
acier et du type et
pinces de serrage
a segments. Pour
I'utilisation de deux
pinces de serrage
a segments une
douille correspon-
dante est disponi-
ble.

3 Fermeture baion-
nette

4 Piece d’adaption
usinée par le client
suivant le tube de
traction et collée

1 Cuerpo

2 Vaso portapinzas
de acero templado;
para amarres do-
bles es posible
usar vasos porta-
pinzas compleman-
tarios.

3 Cierre de bayoneta

4 Pieza de conexién
es mecanizada po-
steriormente por el
cliente. Adaptada
para tubo de trac-
cion existente, pe-
gar en el vaso por-
tapinzas.

Hohlspannung mit
Stahlspannzange nach
DIN 6343
Hollow-center clamping
with steel collet.
Serrage avec

pince de serrage en
acier selon DIN 6343
Amare con pinza de
acero DIN 6343
Passaggio barra con
pinza DIN 6343

5 Seguridad contra

dans la douille de
serrage.

5 Vis de blocage
6 Vis a téte cylindrique

7 Accessoire spécial
ne faisant pas par-
tie de la livraison.
Une butée peut
étre montée seule-
ment en cas d'utili-
sation de pinces de
serrage a seg-
ments.
Commandez
séparément: Vis a
six pans creux ou
goujons avec écrou
a collerette suivant
DIN 55027

giro
6 Tornillo cilindrico

7 Accesorio especial,
no pertenece al al-
cance de sumin-
stro. El tope de
pieza puede ser
solamente utilizado
con pinzas de suje-
cion de segmentos.
Pedir separade-
mente: Tornillos
cilindricos o bulo-
nes verticales con
tuerca de collar
segun DIN 55027.

3axum nonbix
3aroToBOK MOCPEeACTBOM
CTanbHOM LaHru
cornacHo DIN 6343

1 Corpo

2 Manicotti di pres-
sione per pinze
DIN 6343 e pinze
segmentate. Sosti-
tuendo il manicotto
di pressione si pos-
sono usare anche
pinze segmentate
doppie.

3 Chiusura rapida

4 Raccordo rifinito
dal cliente con-
forme al tirante tu-
bolare e incolato
nel manicotto di
pressione.

5 Antirotazione

6 Vite a testa cilin-
drica

7 Accesorio non
compresi nella for-
nitura. Il fermo-
pezzo pud essere
utilizzato sola-
mente con le pinze
segmentate. Ordi-
nare a parte: Viti di
fissaggio oppure
vite prigioniera con
dado DIN 55027.

Spannung mit Segment-
Zange und Werksttick-
anschlag.

Clamping with collet

and longitudinal workstop.
Serrage avec pince de
serrage a segment et

butée de piece

longizidinale.

Amarre con pinza en segmen-
tos y tope longitudinal.

Pinza segmentata con fermo
pezzo

Saxum nocpeacTeom
CEerMeHTHOW LaHrm n ynopa
3aroTOBKMW.

1 Kopnyc

2 HaxvmHana BTynka
ANA cTaNbHbIX 1
CErMeHTHbIX LiaHr.
MyTem 3ameHb!
HaXKUMHOW BTYNKK
MOXHO NPUMEHATbL
LiaHr1 ¢ NapHbIMK
cermeHTamu

3 baitoHeTHbI 3aMoK

4 MNpunacoska
COEAVHUTESBHO
[eTanu BbINONHAETCA
nokynarenem. [Mocne
ee npunacoBKku anA
VMeloLLeicA TATOBOW
TpybKuM OHa
BKNlenBaeTcA B
HaXKUMHYIO BTYIKY.

5 CTonop OT npoBopoTa

6 BuHT C
LMNMHAPUYECKO
roNnoBKoON

7 CneumanbHble
NpUHaANEXHOCTH, He
BXOAAT B 06bem
noctasok. Ynop
3aroTOBKN MOXeT
MPUMEHATLCA TONbKO
B CNy4ae CerMeHTHbIX
uaHr. OTaensbHO
3aKasblBaloTCA:
BUHTbI C
LMNVHAPUYECKO
rONOBKOWN M
aHKepHble 60nTbl C
raikamu ¢
LMNNHAPUHECKUM
6ypTUKOM COrnacHo
DIN 55027
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Kraftbetétigtes Spannzangenfutter KZZF mit seinen wichtigsten Einzelteilen

Power-operated collet chuck and its most important components - Mandrin & pince de serrage mécanique a passage de barre
Plato pinza de mando automatico huecos - Mandrino portapinza con i particolari pit importtanti
MexaHu3npoBaHHbI LiaHroBbIn naTpoH KZZF u ero BaxkHeunlwme getanu

KZZF

1 Kérper
2 BajonettverschluB
3 Zughlilse

4 AnschluBstlck wird
vom Kunden
nachgearbeitet.
Passend fir vor-
handenes Zugrohr,
in Druckhlilse ein-
kleben.

5 Distanzbuchse
6 Zugplatte

7 Sonderzubehdr,
gehért nicht zum
Lieferumfang.
Separat bestellen:
Zylinderschrauben
oder Stehbolzen
mit Bundmutter
nach DIN 55027

ax

1 Body
2 Bayonet catch
3 Draw sleeve

4 Adaptor machined
by the customer to
fit the draw tube
and glued in the
clamping sleeve

5 Spacer
6 Draw ring

7 Special accessory,
not inclued in the
scope of delivery.
Order separately:
Socket head cap
screws or studs
with locknut to DIN
55027.

(5]

1 Corps

2 Fermeture baion-
nette

3 Douille de traction

4 Piece d’adaption
usinée par le client
suivant le tube de
traction et collée
dans la douille de
traction.

5 Douille d’écarte-
ment

6 Disque de traction

7 Accessoire spécial
ne faisant pas par-
tie de la livraison.
Commandez
séparément: Vis a
six pans creux ou
goujons avec écrou
a collerette suivant
DIN 55027

1 Cuerpo

2 Cierre de bayoneta

3 Casquillo de trio

4 La pieza de cone-
xion sera ajustada
poer el cliente, al
tubo de tiro, y se
pegara dentro del
casquillo de preci-
sion

5 Casquillo distancia-

dor
6 Placa de trio

7 Accesorios 0s es-
peciales no inclui-
dos en la entrega.
Debe pedirse por
separado: Tornillo
cilindrico o bulon
con tuerca segun
DIN 55027.

Hohlspannung mit
Stahlspannzange nach
DIN 6343
Hollow-center clamping
with steel collet.
Serrage avec

pince de serrage en
acier selon DIN 6343
Amare con pinza de
acero DIN 6343
Passaggio barra con
pinza DIN 6343

Baxum nonbix
3aroToBOK MOCPEACTBOM
cTanbHOW LaHrn
cornacHo DIN 6343

1 Corpo
2 Chiusura rapida

3 Manicotto di tra-
zione

4 Raccordo rifinito
dal cliente con-
forme al tirante tu-
bolare e incolato
nel manicotto di
pressione.

5 Distanziale
6 Piastra di trazione

7 Accesorio non
compresi nella for-
nitura. Ordinare a

parte: Viti di fissag-
gio oppure vite pri-

gionera con dado
DIN 55027.

Spannung mit Segment-
Zange und Werkstuck-
anschlag.

Clamping with collet

and longitudinal workstop.
Serrage avec pince de
serrage a segment et
butée de piéce
longizidinale.

Amarre con pinza en segmen-

tos y tope longitudinal.

Pinza segmentata con fermo

pezzo

3axum nocpencTBom

CEerMeHTHOW LaHrn 1 ynopa

3aroToBKW.

1 Kopnyc
2 balloHeTHbI 3aMoK
3 BarAxHana BTynka

4 Mpunacoska
COEAVHNTENBHO

AeTtann BbINONHAETCA

nokynarenem.

Mocne ee npunacoBkn

ONA umeloLenca
TAroBOW TPy6KM OHa
BK/leMBaeTcA B
Ha>KUMHYIO BTYIIKY.

5 PacnopHan BTynKa
6 TarosaA nnuta

7 CneuvanbHble
NPUHAZNEXHOCTH,
He BXOAAT B 06bem
NoCTaBOK.
OTpenbHo
3aKasblBaloTCA:
BUHTbI C
LMNUHAPUYECKOW
rOIOBKOW 1nn
aHKepHble 60nTbl
C ravikamu ¢
LMAMHAPUYECKM
6YPTVKOM COMNacHO
DIN 55027.
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Funktion und Handhabung (KZF + KZZF) - Functioning and handling
Fonctionnement et maniement — Funcién y manuipulacion
Funzione e uso — ®yHKUMOHMpPOAHME N 06CNy>XMBaHME

Eindriicken - Press
Presser - Presionar -Premere
Bnasutb

Drehen - Rotate
Touirner - Giar - Ruotare
MosepHyTb

Abnehmen - Remove
Enlever - Retirar - Togliere
CHATb

Futterdeckel ganzflachig
2 mm gegen Maschinenspindel
driicken

Press chuck cover with its entire sur-
face 2 mm against machine spindle

Presser le couvercle du mandrin
avec toute sa surface 2 mm contre la
broche de la machine

Presionar la tapa del plato sobre
toda su superficie 2 mm hacia el hu-
sillo de la maquina

Inserire la nuova pinza, bloccare il
coperchio come sopra descritto

MpuxaTb KPbILLKY NaTpoHa no Bcewn
MOCKOCTM Ha 2 MM O HanpaBfeHno
WINMHAENA CTaHKa

Wechseln - Change
Changer - Cambiar- Sostituiere
3ameHnTb

Futterdeckel um 45° drehen bis sich
"Auf” mit der Futtermarkierung deckt.

Rotate chuck cover at 45° till the
mark "Auf’ (open) coincides with the
mark on the chuck.

Tourner le couvercle du mandrin a
450 jusqu’ a ce que la marque "Auf’
(ouvert) coincide avec le repéere sur
la mandrin

Girar la tapa del plato en 45° hasta

que la marca "Auf” coincida con la

marca del plato

Ruotare il coperchio del mandrino di

450 finché la scritta AUF coincide

con la lineetta sul mandrino

MoBepHyTb KPbILWKY NaTpoHa Ha 45° noka
Hapnwueb ,OTkp! (,Auf‘) coBnaaet ¢
MapKVpOBKOIA MaTpoHa.

Bajonett-System - Bayonet-Sytem
Systéme baionette — Systema de bayonetta
Sistema a baionetta -

BaiioHeTHaA cuctema

Neue Spannzange einsetzen,
Deckel analog zu oben verriegeln

Insert new collet. Lock cover analog
to the description above

Inserer la pince de serrage. Verrouil-
ler le couvercle analogue a la des-
cription en haut

Colocar la pinza de sujecién nueva.
Enclavar la tapa anélogamente
como arriba

Inseria la nuova pinza, bloccare il
coperchiocome sopra descritto

BcTasutb HOBYIO LiaHry, 3aCTONOpUTL
KPbILWKY aHaNormM4yHo ToMy, Kak nokasaHo
Bbllle

Futterdeckel kann jeweils um 90°
versetzt auf das Futter aufgesetzt
werden

The chuck cover can be placed on

the chuck at any 90 degrees

Le couvercle peut étré place sur le
mandrin a quatre fois 90 degrés

La tapa del plato puede ser colocada
desplazada 90° sobre el plato

Il coperchio del mandrino pué essere
montato a ogni 90 gradi

CMOTpA No 06CTOATENBCTBAM, KpbILLKa
naTtpoHa MOXeT HafeBaTbCA Ha NaTPoOH COo
caBurom Ha 90°

Deckel abziehen,
Spannzange entnehmen

Remove chuck cover.
Remove collet

Enlever le couvercle.
Enlever la pince de serrage

Quitar la tapa.
Retirar la pinza de sujecion

Togliere il coperchio del mandrin e
togliere la pinza

CHATb KPbIWKY, N3BMeYb uaHry



Sicherheitshinweise und Richtlinien fluir den Einsatz
von kraftbetatigten Spannzangefuttern

Qualifikation des Bedieners
Personen, welche keine Erfahrungen im Umgang mit Span-
neinrichtungen aufweisen, sind durch unsachgeméaBes Ver-
halten vor allem wéhrend der Einrichtarbeiten durch die auf-
tretenden Spannbewegungen und -kréfte, besonderen Ver-
letzungsgefahren ausgesetzt.
Daher dirfen Spanneinrichtungen nur von Personen benutzt,
eingerichtet oder instandgesetzt werden, welche hierzu
besonders ausgebildet oder geschult sind bzw. tiber
langjahrige Erfahrungen verfligen.
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetriebnahme
die Funktion des Spannfutters gepriift werden.
Zwei wichtige Punkte sind:
Spannkraft: Bei max. Betétigungskraft / Druck muss die
fur das Spannmittel angegebene Spannkraft
(+15%) erreicht werden.
Hubkontrolle: Der Hub des Spannkolbens muss in der
vorderen und hinteren Endlage einen
Sicherheitsbereich aufweisen. Die Maschinenspindel
darf erst anlaufen, wenn der Spannkolben den
Sicherheitsbereich durchfahren hat.
Fur die Spannweguberwachung dirfen nur
Grenztaster eingesetzt werden, die den
Anforderungen firr Sicherheitsgrenztaster nach
VDE 0113/ 12.73 Abschnitt 7.1.3 entsprechen.

. Verletzungsgefahren

Aus technischen Grinden kann diese Baugruppe teilweise
aus scharfkantigen Einzelteilen bestehen. Um Verletzungs-
gefahren vorzubeugen, ist bei daran vorzunehmenden
Tatigkeiten mit besonderer Vorsicht vorzugehen!
1.Die maximal zulassige Drehzahl
Die max. zulassige Drehzahl darf nur bei eingeleiteter
max. zuléssiger Betétigungskraft und bei einwandfrei
funktionierenden Spannfuttern eingesetzt werden.
Nichtbeachtung dieses Grundsatzes kann zu einem
Verlust der Restspannkraft und in Folge dessen zu
herausschleudernden Werkstlcken mit entsprechendem
Verletzungsrisiko flihren.
Bei hohen Drehzahlen darf die Spanneinrichtung nur
unter einer ausreichend dimensionierten Schutzhaube
eingesetzt werden.
2.Uberschreitung der zulassigen Drehzahl
Diese Einrichtung ist fir umlaufenden Einsatz vorgesehen.
Fliehkréfte - hervorgerufen durch Uberhdhte Drehzahlen
bzw. Umfangsgeschwindigkeiten - kdnnen bewirken, dass
sich Einzelteile l6sen und dadurch zur potentiellen Gefah-
renquelle fir in der Nahe befindliche Personen oder Gegen
stande werden. Zusétzlich kann bei Spannmitteln, die nur
fur niedere Drehzahlen zugelassen sind, aber mit hdheren
Drehzahlen gefahren werden, Unwucht auftreten, welche
sich nachteilig auf die Sicherheit und evil. das Bearbeitungs
ergebnis auswirkt.
Der Betrieb mit héheren als den fur diese Einrichtung vorge
sehene Drehzahlen ist aus o0.g. Griinden nicht zulassig.
Die max. Drehzahl und Betétigungskraft / -druck sind auf
dem Korper eingraviert und dirfen nicht Gberschritten
werden. Das heif3t, die Hochstdrehzahl der vorgesehenen
Maschine darf dementsprechend auch nicht héher als die
der Spanneinrichtung sein und ist daher zu begrenzen.
Selbst eine einmalige Uberschreitung von zulassigen Werten
kann zu Schaden fihren und eine verdeckte Gefahrenquelle
darstellen, auch wenn diese zunéchst nicht erkennbar ist. In
diesem Fall ist unygrz[lglich der Hersteller zu informieren,
damit dieser eine Uberpriifung der Funktions- und Be-
triebssicherheit durchfiihren kann. Nur so kann der weitere
sichere Betrieb der Spanneinrichtung gewéahrleistet werden.

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

4.Berechnung der erforderlichen Spannkrafte
Die erforderlichen Spannkrafte bzw. die fiir das Futter zulas-
sige Hochstdrehzahl fir eine bestimmte Bearbeitungs-
aufgabe sind entsprechend der Richtlinie VDI 3106 -
Ermittlung der zuléssigen Drehzahl von Drehfuttern
(Backenfuttern) -zu ermittein. Sind erforderliche Sonder-
spannzangen aus konstruktiven Griinden schwerer oder
groBer als die dem Spannmittel zugeordneten Spannzangen,
so sind die damit verbundenen hoheren Fliehkréfte
bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft und
zuldssigen Drehzahl zu beriicksichtigen.

5.Einsatz anderer weiterer Spannzangen
Fir den Einsatz von Sonderspannzangen bzw. Werkstiicken
ist grundsatzlich die Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zulassigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
heranzuziehen. Sollen andere Spannzangen eingesetzt
werden als fir diese Spanneinrichtung vorgesehen sind, muB
ausgeschlossen werden, daB die Spanneinrichtung mit einer
zu hohen Drehzahl und somit mit zu hohen Fliehkraften
betrieben wird. Es besteht sonst das Risiko, daB das
Werkstuck nicht ausreichend gespannt wird.
Der Spannpunkt muss immer innerhalb des Spannkonusbe-
reiches liegen. (Spannpunkte auBerhalb dieses Bereichs fiih-
ren zu Schaden an Spannzange und Spanneinrichtung und
stellen dadurch ein Gefahrdungsrisiko durch herausschleu-
dernde Werkstuicke dar).
Grundsétzlich ist deshalb eine Ricksprache mit dem Spann
mittelhersteller bzw. dem jeweiligen Konstrukteur erforderlich.

6.Spannkraftkontrolle
GemaB der Richtlinie EN 1550 § 6.2 Nr. d) miissen statische
SpannkraftmeBvorrichtungen verwendet werden, um den
Wartungszustand in regelmaBigen Zeitabstanden geman
den Wartungsanleitungen zu tberpriifen. Danach muB nach
ca. 40 Betriebsstunden - unabhangig von der
Spannfrequenz - eine Spannkraftkontrolle erfolgen.
Falls erforderlich, sind dazu spezielle Spannkraftmessspann-
zangen zu verwenden. Falls keine geeigneten
Messvorrichtungen wie z. B. Druckmessdosen beschafft
werden kdnnen, ist eine Drehmomentkontrolle eines
eingespannten Messdorns vorzunehmen.

7.Gefahrdung durch Herausschleudern
Um den Bediener vor herausschleudernden Teilen zu
schiitzen, muss nach DIN EN 12415 eine trennende
Schutzeinrichtung an der Werkzeugmaschine vorhanden
sein. Deren Widerstandsfahigkeit wird in sog. Widerstands-
klassen angegeben.
Sollen neue Spannsétze auf der Maschine in Betrieb genom-
men werden, so ist zuvor die Zulassigkeit zu prifen. Hierun-
terfallen auch vom Anwender selbst gefertigte Spannsatze
bzw.Spannsatzteile. Einfluss auf die Zulassigkeit haben die
Widerstandsklasse der Schutzeinrichtung, die Massen der
evtl. wegschleudernden Teile (ermittelt durch berechnen oder
wiegen), der max. moégliche Futterdurchmesser (messen),
sowie die max. erreichbare Drehzahl der Maschine. Um die
mogliche Aufprallenergie auf die zuldssige GréBe zu reduzie-
ren, missen die zulassigen Massen und Drehzahlen ermittelt
(z. B. beim Maschinenhersteller nachgefragt) und ggf. die



max. Drehzahl der Maschine begrenzt werden. Grundsétz-
lich jedoch sind die Spannsatzteile (z. B. Spannzangen,
Werkstlckauflagen usw.) so leichtgewichtig wie méglich zu
konstruieren
8.Festigkeit des zu spannenden Werkstiicks
Um ein sicheres Spannen des Werkstlicks bei den
auftretenden Bearbeitungskraften zu gewahrleisten, muf3 der
eingespannte Werkstoff eine der Spannkraft angemessene
Festigkeit haben und darf nur geringfligig kompressibel sein.
Nichtmetalle wie z. B. Kunststoffe, Gummi usw. dlrfen nur
mit schriftlicher Genehmigung durch den Hersteller gespannt
und bearbeitet werden!

. Befestigung und Austausch von Schrauben
Werden Schrauben ausgetauscht oder geldst, kann mangel-
hafter Ersatz oder Befestigung zu Gefahrdungen fiir Perso-
nen und Gegenstanden flihren. Deshalb muB bei allen Be-
festigungsschrauben, wenn nicht ausdricklich anderweitig
angegeben, grundsétzlich das vom Hersteller der Schraube
empfohlene und der Schraubenglite entsprechende An-
zugsdrehmoment angewendet werden.
Es gilt fir die gangigen GréBen M5 - M24 der Giiten 8.8,
10.9 und 12.9 folgende Anzugsdrehmomententabelle:

"Nur eine regelmaBige Kontrolle gewahrleistet eine
optimale Sicherheit”. Es ist vorteilhaft, nach spatestens
500 Spannhulben mehrmals bis zu seinen Endstellun-
gen durchzufahren. (Weggedricktes Schmiermittel
wird dadurch wieder an die Druckflachen herangefiihrt.
Die Spannkraft bleibt somit flr l&ngere Zeit erhalten).
11. Kollision
Nach einer Kollision des Spannmittels muss dieses
vor erneutem Einsatz einer sachkundigen
und qualifizierten Rissprifung unterzogen werden.
12. Ersatzteile .
Es mussen ausschlieBlich original ROHM-Ersatzteile
verwendet werden. Wird dies nicht beachtet, erlischt
jegliche Verantwortung des Herstellers.
Um Nachbestellungen von Ersatzteilen oder Einzeltei
len zweifels- und fehlerfrei durchfiihren zu kénnen, ist
unbedingt die auf der Baugruppe gravierte 6-stellige
1d.-Nr. erforderlich. In vielen Fallen kann es ausrei
chend sein, wenn die Pos.-Nr. laut Zusammenstel
lungszeichnung oder Stiickliste und evtl. eine gute
Bauteilbeschreibung des betreffenden Einzelteils
vorliegt.

. Umweltgefahren
Zum Betrieb einer Spanneinrichtung werden z.T. die
unterschiedlichsten Medien fiir Schmierung, Kuhlung
etc. bendtigt. Diese werden in der Regel uber das
Verteilergehduse dem Spannmittel zugefiihrt. Die am
haufigsten auftretenden sind Hydraulikél, Schmierél / -

Anschraubmomente in Nm

Gite| M5| M6 | M8 | M10 | M12 | M14| M16| M18| M20| M22| M24
88 | 59/10,1|24,6| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm
10.9 | 8,6/ 14,9 |36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| Nm
129 | 10| 17,4 42,2 | 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190 Nm

Bei Ersatz der Originalschrauben ist im Zweifelsfall die
Schraubengite 12.9 zu verwenden. Bei Befestigungs-
schrauben fir Spanneinsatze, Aufsatzbacken, Festanlagen,
Zylinderdeckel und vergleichbare Elemente ist grundsétzlich
die Giite 12.9 einzusetzen.

Alle Befestigungsschrauben, welche aufgrund ihres Verwen-

dungszwecks 6fters geldst und anschlieBend wieder festge-

zogen werden mussen (z.B. wegen Umristarbeiten), sind

im halbjahrlichen Rhythmus im Gewindebereich und an der

Kopfanlageflache mit Gleitmittel (Fettpaste) zu beschichten.

Durch &uBere Einfliisse, wie z. B. Vibrationen, kénnen sich

unter unglinstigen Umstanden selbst fest angezogene

Schrauben l6sen. Um dies zu verhindern, missen alle

sicherheitsrelevanten Schrauben (Spannmittelbefestigungs-

schrauben, Spannsatzbefestigungsschrauben u. a.) in
regelméaBigen Zeitabstanden kontrolliert und ggf.
nachgezogen werden.

10. Wartungsarbeiten

Die Zuverléssigkeit der Spanneinrichtung kann nur dann

gewahrleistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der

Betriebsanleitung genau befolgt werden. Im Besonderen ist

zu beachten:

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

Beim manuellen Abschmieren sollen alle zu
schmierenden Flachen erreicht werden. (Die engen
Passungen der Einbauteile erfordern einen hohen
Einpressdruck. Es ist deshalb ggf. eine Hochdruckfett-
presse zu verwenden).

Zur gunstigen Fettverteilung den Spannkolben
mehrmals bis zu seinen Endstellungen durchfahren,
nochmals abschmieren, anschlieBend Spannkraft kontrollieren.
Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit
und zwischen den Wartungsintervallen mit einer
Spannkraftmesseinrichtung kontrolliert werden.

fett und Kihimittel. Beim Umgang mit dem Spannmittel

muss sorgféltig auf diese Medien geachtet werden, damit

sie nicht in Boden bzw. Wasser gelangen kénnen,

Achtung Umweltgefdhrdung! Dies gilt insbesondere

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

- fur porése, defekte oder nicht fachgerecht montierte
Dichtungen,

- fir Schmiermittel, die aus konstruktiven Griinden
wahrend des Betriebs aus dem Spannmittel austreten
bzw. herausschleudern.

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

IV. Sicherheitstechnische Anforderungen

an kraftbetétigte Spanneinrichtungen

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

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

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

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

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

A AChtu ng Beim Spannzangenwechsel darauf achten, daB der BajonettverschluB verriegelt ist.



Safety precautions and directives for the use of force
actuated collet chucks

Qualifications of operating personnel

Personnel lacking any experience in the handling of clamping

devices are at particular risk of sustaining injury due to

incorrect handling and usage, such injuries emanating in

particular from the clamping movements and forces involved

during setup work.

Clamping devices should therefore only be used, set up or

repaired by personnel

specially trained or instructed for this purpose and/or who have

long years of experience.

Chuck functionality should be tested after mounting prior to

commissioning.

Two important points are:

Clamping force: The clamping force specified for the
clamping medium (+15%) should be achieved at max.
actuation force/pressure.

Stroke monitoring: The clamping piston stroke should have a
safety range in the front and rear end position. The machine
spindle should only start if the clamping piston has passed
through the safety range.

Only limit sensors should be used for monitoring the clamping
distance, and these should meet the requirements for safety
limit sensors specified in VDE 0113 /12.73 Section 7.1.3.

. Injury risks

This module can, for technical reasons, consist in part of
individual components with sharp edges and corners. Any
tasks involving this module should be carried out with extreme
care to prevent risks of injury!
1. Maximum permissible speed
The max. permissible speed may only be set with applied
max. actuation force and clamping chucks which are
functioning perfectly.
Failure to observe this basic principle can lead to a loss of
residual clamping force and, consequently, workpieces being
thrown out of the chuck and the risk of injury associated with
this.

The clamping device should only be used at high speeds
under an adequately-dimensioned safety guard.

2. Exceeding the permissible speed
This equipment is intended for revolving operation.
Centrifugal forces created by excessive speed and/or peri
pheral speed can result in individual parts loosening and
becoming potential sources of danger for personnel or
objects in the near vicinity. In addition to this, clamping media
which are only designed for use at lower speeds but are
operated at high speeds can result in unbalance which
adversely affects safety and the machining results achieved.
Operation at speeds higher than those permitted for these
units is prohibited for the above-mentioned reasons.

The max. speed and actuation force/pressure are engraved
on the body and should not be exceeded. This means that
the max. speed of the machine being used should not ex
ceed that of the clamping device (i.e. it should be limited
accordingly).

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

3. Unbalance

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

Calculating the required clamping forces

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

5.Use of other collet chucks
VDI Guideline 3106 governing the determination of permissi-
ble speeds for rotary chucks (jawed chucks) should always
be consulted when using special collets/workpieces. The
operator must rule out use of the clamping device at an ino-
dinately excessive speed and, consequently, the generation
of excessive centrifugal force if collets other than those inten-
ded for this clamping device are used. A risk exists otherwise
that the workpiece will not be adequately clamped.
The clamping point must be within the clamping cone area.
(Clamping points outside this area lead to collet and clamping
device damage, thus posing a risk caused by workpieces
being spun out).
The clamping device manufacturer and/or designer should
therefore be consulted in all such cases.

6. Clamping force inspection
Static clamping force measurement fixtures must be used in
accordance with Guideline EN 1550 § 6.2 No. d) to check the
service condition at regular intervals in accordance with the
servicing instructions. Clamping force should therefore be in-
spected after approx. 40 operating hours (i.e. regardless of
clamping frequency).
If necessary, special clamping force measuring collet chucks
must be used. In the event that no suitable measuring
devices such as, for instance, pressure measuring cell can
be obtained, a torque check must be carried out using a
clamped plug gauge.

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



8. Rigidity of the workpiece to be clamped
The material to be clamped should possess a rigidity suitable
for the clamping force involved and should only be minimally
compressible if secure workpiece clamping under the
machining forces which occur is to be ensured.
Non-metallic material (e.g. plastic, rubber, etc.) may only be
clamped and machined with the express written permission of
the manufacturer!

9. Fixing and replacing screws
Inferior replacements or inadequate fixing of screws which are
being changed or become loose can lead to risks of both injury
to personnel and material damage. It is therefore imperative
that, unless otherwise expressly specified, only such torque as
expressly recommended by the screw manufacturer and suita
ble for the screw quality be applied when tightening fixing
screws.The following torque table applies for the common sizes
M5 - M24 and qualities 8.8, 10.9 and 12.9:

Tightening torques in Nm:

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

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

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

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

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

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

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

10. Service work
Reliability of the clamping device can only be ensured if ser
vice regulations in the operating instructions are followed
exactly. The following should be noted in particular:

- The lubricant recommended in the operating instructions
should be used for lubricating. (Unsuitable lubricant can
reduce the clamping force by more than 50%).

- All surfaces requiring lubrication should be reachable where
manual lubrication is involved. (Tight component fits mean
that high application pressure is required. A high-pressure
grease gun should therefore be used if necessary).

- To ensure suitable grease distribution, move the clamping
piston several times over its full range up to the end positions,
grease again and then check the clamping force.

Clamping force should be checked with a clamping force
measuring instrument prior to recommencing serial work and
between service intervals.

“Regular checking is the only guarantee for optimum safety”.
It is advantageous to run on several times the end positions
after 500 clamping operations at the latest. (Lubricant which
has been pressed out is reapplied to the pressure surfaces
as a result. The clamping force is maintained for a longer
period of time as a consequence).

Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit
und zwischen den Wartungsintervallen mit einer
Spannkraftmesseinrichtung kontrolliert werden.
"Nur eine regelméaBige Kontrolle gewéhrleistet eine
optimale Sicherheit”. Es ist vorteilhaft, nach spatestens
500 Spannhiiben mehrmals bis zu seinen Endstellun-
gen durchzufahren. (Weggedriicktes Schmiermittel
wird dadurch wieder an die Druckflachen herangefthrt.
Die Spannkraft bleibt somit fir langere Zeit erhalten).
11. Collision
Before the clamping medium can be used again after a
collision, it must be subjected to a specialist and qualified
crack test.

12. Spare parts .
Ensure that ONLY original ROHM spare parts are
used. If this directive is not adhered to, all responsibili-
ties of the manufacturer are negated.
So as to be able to reorder spare parts or individual
parts with absolute certainty and without any problems,
it is necessary to note the 6-digit Id. No. engraved on
the component and / or assembly. In many cases it
may be sufficient if the item number according to the
assembl drawing or parts list and, possibly, a detailed
description of the component can be provided.

lll. Environmental hazards
Different lubricating, cooling and other media are requi-
red when operating a clamping device. These are gene-
rally applied to the clamping device via the distributor
housing. The most frequently encountered of such media
are hydraulic oil, lubricating oil/grease and coolant.
Careful attention must be paid to these substances when
handling the clamping medium to prevent them penetra-
ting the soil or contaminating water. Danger! Environ-
mental hazard! This applies particularly during installa-
tion / removal, as pipes, piston chambers and / or oil
draining plugs may still contain some residual quantities,
and for porous, defective or wrongly fitted seals or
lubricants which can escape or be ejected from the
clamping device during operation
(due to design reasons).
These emerging substances should therefore be collec-
ted and reused (or disposed of in accordance with
applicable regulations)!

IV. Technical safety requirements relating to
force-actuated clamping devices
1.The machine spindle should only be started after
clamping pressure has built up in the clamping cylinder
and clamping has been achieved within the permitted
working range.
2.Clamping should only be relieved when the machine
spindle is stationary. An exception is permitted if loading/
unloading is intended during the entire procedure and if
the design of the distributor/cylinder permits this.
3. A signal should shut down the machine spindle
immediately if the clamping energy fails.
4.The workpiece should remain securely clamped until
the spindle is stationary in the event of the clamping
energy failing.
5.An alteration of the current position should not be
possible in the event of an electric power failure and
re-activation.

A Attentlon Please check that bajonet catch is locked after tool exchange



Indications de sécurité et consignes pour I’emploi de
mandrins a pinces de serrage a commande mécanique

Qualifications requises a I’opérateur

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

Apres le montage du mandrin, on doit vérifier son bon fonction-
nement avant de le mettre en service.

Deux points importants sont a vérifier :

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

Le contrdle de course : la course du piston de serrage doit
présenter une zone de sécurité dans la position finale avant et
arriére. La broche de la machine ne doit démarrer qu’apres le
passage du piston de serrage dans la zone de sécurité.

Pour le contréle de course de serrage, on ne peut utiliser que
les interrupteurs fin de course qui correspondent aux exigen-
ces des normes concernant les interrupteurs de sécurité sur
I'équipement électrique de machines VDE 0113/ 12.73,
paragraphe 7.1.3.

. Risques de blessures

Pour des raisons techniques, ce type d’outil peut étre composé
d’éléments a angles vifs. Afin de prévenir toute blessure, le
personnel doit faire preuve d’une grande prudence lorsqu’il
manipule ces éléments !
1.La vitesse de rotation maximale autorisée
Le travail en vitesse de rotation maximale n’est autorisé que
si la force d’action maximale autorisée est elle aussi enc-
lenchée, et ce, uniquement avec des mandrins de serrage en
parfait état de fonctionnement.
Le non respect de cette condition de base peut entrainer une
perte de la force résiduelle de serrage, et provoquer I'éjec-
tion brutale de pieces en cours d’'usinage avec le risque de
blessures en conséquence.
Lorsque vous travaillez a vitesse de rotation élevée, I'emploi
du dispositif de serrage n’est autorisé que derriére un capot
de protection suffisamment dimensionné.
2. Dépassement de la vitesse de rotation autorisée
Ce dispositif est congu pour une utilisation rotative.
Les forces centrifuges générées par des vitesses de rotation
ou circonférentielles excessives peuvent provoquer le déta-
chement des composants, et représenter ainsi une source de
danger potentielle pour les personnes ou objets se tenant a
proximité. En outre, I'utilisation a grande vitesse de disposi-
tifs de serrage congus pour un travail a faible vitesse peut
provoquer un déséquilibre qui réduit la sécurité et donne
éventuellement de mauvais résultats d’usinage.
L'exploitation de ces dispositifs & une vitesse supérieure a la
vitesse autorisée est donc interdite pour les raisons men-
tionnées ci-dessus.
La vitesse de rotation et la force/pression d’action maximales
sont gravées sur le corps du dispositif et ne doivent en aucun
cas étre dépassées. Cela signifie que la vitesse de rotation
maximale de la machine a équiper avec ce dispositif de
serrage ne doit pas non plus dépasser celle du dispositif, et
qu'il faut la limiter en conséquence.
Un unique dépassement des valeurs autorisées peut déja
suffire a provoquer des dommages et représente une source

de danger cachée, méme si elle ne peut étre identifiée
immédiatement. Dans ce cas, signalez le sans attendre au
fabricant qui pourra ainsi vérifier la sécurité des fonctions et
de I'exploitation. C’est le seul moyen de garantir la poursuite
d’un bon fonctionnement et I'utilisation en toute sécurité du
dispositif de serrage.

Défaut d’équilibrage

Certains risques résiduels peuvent apparaitre suite a une
compensation insuffisante de la rotation, voir § 6.2 no. €) EN
1550. Ce qui est particulierement le cas lors de vitesses de
rotation élevées, d’'usinage de piéces asymétriques, ou de
I'utilisation de pinces de serrage non identiques.

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

Calcul des forces de serrage nécessaires

Les forces de serrage nécessaires, ou la vitesse de rotation
maximale autorisée du mandrin pour un travail d’'usinage
bien défini doivent étre déterminés conformément aux directi-
ves VDI 3106 - Calcul de la vitesse de rotation autorisée de
mandrins de tour (mandrins a mors). Si, pour des raisons de
construction, il faut employer des pinces de serrage spécia-
les plus lourdes ou plus grandes que les pinces de serrage
congues pour le systeme de serrage, il faudra prendre en
compte des forces centrifuges plus élevées en conséquence
lorsque vous déterminerez la force de serrage nécessaire et
la vitesse de rotation autorisée.

Emploi d’autres pinces de serrage

Pour utiliser des pinces de serrage spéciales ou des pieces a
usiner, vous devez impérativement consulter et respecter les
directives VDI 3106 - Calcul de la vitesse de rotation auto-
risée de mandrins de tours (mandrins & mors). Si vous sou-
haitez utiliser d’autres pinces que celles prévues pour ce
systéme de serrage, vous devez exclure tout risque d’exploi-
tation de ce systéme de serrage avec une vitesse de rotation
trop élevée qui entrainerait de trop grandes forces centrifu-
ges. La piéce a usiner risque sinon de ne pas étre
suffisamment serrée.

Le point de serrage doit toujours rester dans la plage du céne
de serrage. (Les points de serrage en dehors de cette plage
provoquent de dommages sur pince et systeme de serrage,
représentant ainsi un risque de danger par I'éjection de
pieces a usiner).

D’une maniere générale, consultez systématiquement le
fabricant du systeme de serrage ou le constructeur corres-
pondant afin de vous mettre d’accord sur les mesures a
respecter.

Contrdle de la force de serrage

D’apres les directives EN 1550 § 6.2 no.d), vous devez
utiliser des dispositifs statiques de mesure de la force de
serrage afin de contréler en permanence, a intervalles régu
ligres I'état de I'entretien, conformément aux instructions
d’entretien. Il faut ensuite contréler la force de serrage au
bout d’environ 40 heures de fonctionnement, indépendam-
ment de la fréquence de serrage.

Si nécessaire, servez vous pour ce faire de pinces spéciales
qui mesurent la force de serrage. Si vous ne pouvez pas
vous procurer de systémes de mesure adéquats comme un
capteur de force par ex., contrdlez le couple de rotation d’'un
mandrin de mesure serré dans le dispositif.

Dangers liés aux projections

Pour protéger I'opérateur contre la projection des pieces, la
machine-outil doit étre équipée d’un dispositif de protection
séparateur conformément aux normes DIN EN 12415. Sa



8.

résistance est indiquée en classes de résistance. Lorsque
vous souhaitez exploiter de nouveaux kits de serrage sur la
machine, veuillez contréler leur fiabilité avant utilisation.
Cela concerne également les kits ou composants de
serrage fabriqués par I'utilisateur. La fiabilité dépend des
conditions suivantes : classe de rési stance du dispositif de
protection, masses des pieces risquant d’étre projetées
(déterminés par calcul ou pesée), le diamétre maximal
possible du mandrin (le mesurer), et la vitesse de rotation
maximale possible de la machine. Pour réduire l'intensité
possible du choc a la valeur autorisée, déterminer les mas-
ses et vitesses de rotation autorisées (par ex. en deman-
dant au fabricant de la machine) et, le cas échéant, limiter
la vitesse de rotation maximale de la machine. D’'une ma-
niere générale toutefois, construire les composants des
ensembles de serrage (par ex. pinces de serrage, appuis
de la piéce a usiner, etc.) aussi légers que possible.
Résistance de la piéce a usiner
Pour garantir le bon serrage de la piéce a usiner avec les
forces d’usinage impliquées, la matiére a serrer doit posséder
une résistance adaptée a la force de serrage, et ne doit étre
que faiblement compressible.
Le serrage et 'usinage des matériaux qui ne sont pas en
métal, comme par ex. le plastique, le caoutchouc etc. n'est
permis qu’avec autorisation écrite du fabricant !

. Fixation et échange de vis

Lorsque vous échangez ou desserrez des vis, et si les vis
échangées ou desserrées sont inadaptées ou mal fixées,
vous prenez le risque de mettre personnel et matériel en
danger. C’est pour cela que, pour toutes les vis de fixation,
sauf indication expresse contraire, il est impératif d’appliquer
strictement le couple de serrage recommandé par le fabri
cant et correspondant aux caractéristiques de la vis.

Les couples de serrage indiqués dans le tableau ci-apres
s'appliquent aux tailles les plus utilisées M5 - M24 des
qualités 8.8, 10.9 et 12.9.

Couples de serrage en NM

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

88 | 59/10,1|246| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm
109 | 8,6/ 14,9 |36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| Nm
129 | 10 17,4 |42,2 | 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190| Nm

Lorsque vous remplacez les vis d’origine, prenez en cas de
doute la qualité 12.9. Concernant les vis de fixation pour les
ensembles de serrages, mors rapportés, appuis fixes,
couvercles cylindriques et éléments comparables, prenez
systématiquement la qualité 12.9.

Appliquer tous les 6 mois un lubrifiant (pate grasse) sur la
partie filetée de la vis et sur la surface d’appui de la téte de
toutes les vis de fixation, qui, en raison de leur usage sont
souvent desserrées puis fermement resserrées (par ex. pour
des changements de campagne).

Sous certaines conditions défavorables, des influences
externes telles que les vibrations par ex. peuvent desserrer
des vis méme trés serrées. Pour éviter cela, controler régu-
lirement et resserrer si nécessaire toutes les vis touchant a
la sécurité (vis de fixation des systémes de serrage,

et autres du méme genre).

10. Travaux d’entretien

La fiabilité du dispositif de serrage ne peut étre garantie que
si les instructions d’entretien contenues dans le mode d’em-
ploi sont respectées a la lettre. Les points suivants doivent
étre particulierement respectés :

Utilisez I'agent de graissage recommandé dans le mode
d’emploi. (un agent de graissage inadapté peut diminuer la
force de serrage de plus de 50%).

Lorsque le graissage est effectué de fagon manuelle, veillez a
atteindre toutes les surfaces a graisser (I'étroitesse de I'es
pace entre les composants nécessite une forte pression de
graissage. C’est pour cela qu’'une pompe de graissage haute
pression est vivement recommandée).

- Pour répartir favorablement la graisse, faites plusieurs
aller et retour avec le piston de serrage jusqu’aux posi-
tions extrémes, regraisser, puis controlez la force de
serrage.

Avant de reprendre un travail en série et entre les inter-
valles d’entretien, vérifier la force de serrage avec un
systeme de mesure adéquat. "Seul le contréle régulier
garantit une sécurité optimale”. Il est recommandé de
faire plusieurs aller et retour jusqu’aux positions
extrémes, au plus tard au bout de 500 courses de
serrage. (Ceci permet de ramener le lubrifiant sur les
faces utiles. Ainsi la force de serrage est maintenue plus
longtemps).

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

12.Piéces de rechange R
Employez exclusivement des piéces d’origine ROHM. Le
fabricant décline toute responsabilité si cette condition
n’est pas respectée.

Lorsque vous commandez des pieces détachées ou des
composants, veuillez impérativement nous indiquer le
numéro d’identification a 6 caracteres gravé sur le
Sous-groupe pour que nous puissions traiter votre com-
mande sans erreur ou ambiguité. Souvent, le numéro de
la position d’apres le croquis d’assemblage ou la liste
des pieces détachées, et éventuellement une bonne
description du composant recherché, peuvent suffire.

Ill. Risques pour I’environnement

Pour faire fonctionner un dispositif de serrage, des moyens
divers de graissage, arrosage, etc. sont utilisés. En général,
ceux-ci sont amenés au systéme de serrage par le boitier
de distributeur. Les moyens les plus utilisées sont I'huile
hydraulique, les lubrifiants (huiles et graisses) et le liquide
de refroidissement. Lorsque vous manipulez un systéme de
serrage, faites particuliérement attention a ce que ces pro-
duits nocifs ne puissent pas pénétrer le sol, soit les nappes
phréatiques. Attention risque de pollution !

Cela concerne particulierement : 1. les conditions existan-
tes lors du montage et/ou démontage en raison des résidus
de liquides dans les conduites, chambres de piston ou vis
de vidange d’huile, 2. les joints poreux, défectueux ou mal
montés, 3. les lubrifiants qui s’écoulent ou s’éjectent du
moyen de serrage pendant I'exploitation en raison de la
construction de l'installation.

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

IV. Conditions de sécurité exigées pour les dispositifs
de serrage a commande mécanique

1. La broche de la machine ne doit démarrer qu’une fois la
pression de serrage établie dans le cylindre de serrage, et
le serrage obtenu dans la plage de travail autorisée.

2. Le desserrage du dispositif ne doit étre possible qu’avec
la broche de la machine au repos. A I'exception des condi-
tions suivantes : le déroulement complet d’un programme
prévoit un chargement/déchargement en marche et la con-
struction du distributeur/cylindre le permet.

3. Dans le cas d’une défaillance de I'énergie de serrage, un
signal doit immédiatement arréter la broche de machine.

4. Dans le cas d’une défaillance de I'énergie de serrage, la
piéce a usiner doit rester bien serrée jusqu’a 'arrét de la
broche.

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

Attention Lors du changement de pinces prevoir
que le joint a baionette soit verrouille.



Indicaciones de seguridad y directivas para el empleo de
platos de pinzas de amarre accionados por fuerza

Calificacién del operador

Las personas, que no tengan experiencia en el manejo de los
equipos de amarre, estan expuestas al riesgo de sufrir un
accidente debido a un manejo inapropiado de los equipos de
amarre, sobre todo durante los trabajos de preparacion por las
fuerzas operativas producidas en la maquina.

Por esa razon, estos equipos solamente podran ser maneja-
dos, instalados o reparados por personas especializadas que
hayan sido formadas o instruidas especialmente para este tipo
de equipos de amarre o que dispongan de gran experiencia.
Después del montaje del plato y antes de la puesta en servicio
se debera revisar el funcionamiento del plato.

Son dos puntos importantes:

Fuerza de amarre: Con la maxima fuerza de accionamiento /
presion se debe alcanzar la fuerza de amarre maxima especifi-
cada (+15%) para el equipo de amarre.

Control de carrera: La carrera del piston de amarre debe
tener un recorrido de seguridad tanto en la posicion final delan-
tera como trasera. El husillo de maquina tan sélo se debera
poner en marcha, cuando el piston haya traspasado esta zona
de seguridad.

Para controlar la carrera de amarre solamente deberan utili
zarse detectores de proximidad que cumplan las normas VDE
0113/12.73 apartado 7.1.3.

. Peligros de lesiones

razones técnicas, en este equipo pueden existir componentes
afilados que Por presenten cantos vivos. jA fin de prevenir
cualquier riesgo de lesiones es necesario realizar los trabajos
atentamente y con mucho cuidado!

1.Revoluciones maximas permitidas

Las revoluciones maximas permitidas solamente deben alcan-
zarse, si se ha conseguido la fuerza de accionamiento maxima
y los platos se encuentran en perfecto estado.

La inobservancia de esta pauta puede llevar consigo la pérdida
de la fuerza de amarre residual y, en consecuencia, la proyec-
cion de las piezas a mecanizar con el correspondiente riesgo
de que se produzcan lesiones.

En caso de elevadas revoluciones, el equipo de amarre sola-
mente se debera hacer funcionar debajo de una cubierta pro
tectora suficientemente dimensionada.

2. Exceso de las revoluciones permitidas

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

Las revoluciones y la fuerza/presion de accionamiento maxi-
mas estan grabadas sobre el cuerpo y no deben ser excedi-
das. Es decir, las revoluciones méaximas de la maquina previ-
sta, en consecuencia tampoco deben ser mayores que las
revoluciones del equipo de amarre y por esa razén éstas
deberan ser limitadas.

Incluso el exceso de estos valores admisibles una Unica vez
podria causar dafos y eventualmente representar una fuente
de riesgos cubierta, aunque ésta a primera vista no sea per-
ceptible. En este caso se tendra que informar inmediatamente

al fabricante para que éste pueda comprobar la seguridad
funcional y la fiabilidad operacional del equipo. Tan sélo de
esta manera podrén ser garantizadas en el futuro la funcionali
dad y seguridad del equipo de amarre.

3.Desequilibrios
Otros riesgos podrian producirse por una compensacion insufi-
ciente de la rotacion, véase § 6.2 n°. ) de las normas EN
1550. Esto es valido sobre todo en caso de altas revoluciones,
mecanizado de piezas asimétricas o utilizacién de pinzas de
amarre diferentes.
Para evitar danos resultantes de ello, el plato junto con la pieza
a mecanizar deberan ser equilibrados dindmicamente segln la
norma DIN ISO 1940.

4.Célculo de las fuerzas de amarre necesarias

Las fuerzas de amarre necesarias asi como las revoluciones
maximas permitidas para un trabajo concreto deberan ser
determinadas segun la directiva VDI 3106 - Célculo de las
revoluciones permitidas para platos de torno (platos con gar-
ras). Si las pinzas de amarre especiales necesarias por razo-
nes constructivas son mas pesadas o mas grandes que las
pinzas de amarre asignadas al equipo de amarre, las mayores
fuerzas centrifugas relacionadas con ello se deberan tener en
cuenta a la hora de determinar la fuerza de amarre requerida y
las revoluciones permitidas.

5.So de otras pinzas de amarre
Para usar otras pinzas de amarre o piezas a mecanizar, por
regla general tendré que consultar la directiva VDI 3106 -
Célculo de las revoluciones permitidas para platos de torno
(platos con garras). En caso de utilizar otras pinzas de amarre
que las que estan previstas para este equipo de amarre, se
debera excluir que el equipo de amarre se haga funcionar con
un nimero de revoluciones demasiado alto y, con ello, con
fuerzas centrifugas demasiado elevadas. En caso contrario
existe el riesgo de que la pieza a mecanizar no sea amarrada
con suficiente fuerza.
El punto de amarre debe estar situado siempre dentro de la
zona del cono de amarre. (Los puntos de amarre situados
fuera de esta zona pueden provocar dafos en la pinza de
amarre y en el equipo de amarre y representan por esta razén
un peligro potencial por las piezas a trabajar proyectadas).
Por esa razdn es necesario consultar al fabricante del equipo
de amarre o al constructor correspondiente.

6.Control de la fuerza de amarre
En conformidad con la directiva EN 1550 § 6.2 n°. d) deben
ser utilizados aparatos de medicion estaticos de la fuerza de
amarre, a fin de controlar a intervalos regulares el estado de
mantenimiento segun las instrucciones de mantenimiento.
Segun esta directiva debe efectuarse un control de la fuerza de
amarre - independientemente de la frecuencia de amarre -
después de aproximadamente 40 horas de servicio.
En caso necesario, para tal efecto se deberan usar pinzas de
amarre de medicion de fuerza especiales. En caso de que no
pueda ser adquirido ningun dispositivo de medicion apropiado
como por ej. cajas manométricas, se deberd llevar a cabo un
control del par con la ayuda de un calibre cilindrico amarrado.

7.Amenaza resultante de la proyeccion
A fin de proteger al operador contra piezas proyectadas, segun
la norma DIN EN 12415 debera estar disponible un dispositivo
de proteccién en la maquina-herramienta. Su resistencia es
indicada en clases de resistencia. Si en la maquina se deben
poner en servicio nuevos insertos de amarre, antes debera ser
comprobada su admisibilidad. Los insertos de amarre o los
componentes de los insertos de amarre de fabricacién propia
también deberan ser controlados respecto a su admisibilidad.
Influencia sobre la admisibilidad tienen la clase de resistencia
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8.

de los dispositivos de proteccion, las masas de las piezas
eventualmente proyectadas (determinadas mediante el
célculo o el pesaje), el didametro maximo posible del plato
(medir), asi como las revoluciones méximas que puede
alcanzar la maquina. A fin de reducir la posible energia de
impacto a la magnitud admisible, las masas y las revolucio-
nes permitidas se deberan calcular (por ej. consultar al
fabricante de la maquina respecto a estos valores) y limitar
eventualmente las revoluciones méximas de la maquina.
Sin embargo, por regla general, los componentes de los
insertos de amarre (por ej. pinzas de amarre, soportes de
la pieza, etc.) deberian ser construidos con el menor peso
posible.

Dureza de la pieza a amarrar

A fin de garantizar un amarre seguro de la pieza a mecani-

zar, cuando actuan las fuerzas de mecanizado, el material

amarrado debe tener una dureza correspondiente a la fuerza

de amarre y tan sélo se debe deformar ligeramente.

jLos materiales no metélicos como por ej. plasticos, cauchos,

etc. Unicamente se deben amarrar y mecanizar con la autori

zacion escrita del fabricante!

. Fijacion y cambio de tornillos

Si se cambian o aflojan tornillos, un reemplazo o un apriete
deficiente podria constituir una amenaza para personas y
objetos. Por esa razén, a no ser que se indique expresa-
mente otra cosa en otro lugar, todos los tornillos de fijacién
deberan llevar el par de apriete recomendado por el fabri-
cante del tornillo y que corresponde a la calidad de tornillo.
Para los tamanos corrientes M5 - M24 de las calidades 8.8,
10.9y 12.9 es vdlida la siguiente tabla de pares de apriete.
Si se reemplazan los tornillos originales, normalmente se
debera utilizar la calidad de tornillo 12.9. Los tornillos de
fijacion para los insertos de amarre, las garras postizas, las
instalaciones fijas, las tapas del cilindro y los elementos simi-
lares deberan ser en principio de la calidad 12.9.

Momentos de aprieto de tornillos en Nm

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

8.8 | 59(10,1

24,6 | 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567 | 714| Nm

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

1017 Nm

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

1190 Nm

Todos los tornillos de fijacion, los cuales debido a su uso
previsto deban ser habitualmente destornillados y después
atornillados de nuevo (por ej. a causa de trabajos de modifi-
cacion), tendrén que ser engrasados periddicamente cada
seis meses en la zona de la rosca y en el asiento de la
cabeza.

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

10. Trabajos de mantenimiento

La fiabilidad operacional del equipo de amarre Unicamente se
podré garantizar, si se siguen meticulosamente las normas
de mantenimiento que se indican en las instrucciones de
manejo. En particular, se tendra que tener en cuenta:

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

En caso de efectuar el engrase manualmente, se tendra

que cerciorar de que todas las superficies necesarias

hayan sido engrasadas. (Los ajustes precisos entre las
piezas de montaje exigen una fuerza de engrase ele-

vada. Por esa razén, en caso necesario se recomienda
utilizar una bomba de engrase de alta presion).

Para la distribucién homogénea de la grasa el piston de
amarre se debera mover varias veces hasta sus posicio-
nes finales y engrasar repetidamente, después se de

bera controlar de nuevo la fuerza de amarre.

La fuerza de amarre se debera controlar cada vez que
se comienza una nueva serie de piezas y entre los inter-
valos de mantenimiento con la ayuda de un medidor de
fuerzas.

“Unicamente un control regular garantiza una seguridad
optima”. Es favorable desplazar el pistén de amarre
varias veces hasta sus posiciones finales a mas tardar
después de 500 carreras de amarre. (De esta manera, la
grasa desplazada se lleva nuevamente a las superficies
de apoyo. Asi pues la fuerza de amarre se mantiene
durante un tiempo prolongado).

11. Colisién
En caso de que el equipo de amarre sufra una colision,
éste debera ser sometido a un ensayo de agrietamiento
reglamentario antes de que se vuelva a utilizar de
nuevo.

12. Piezas de recambio
Se deberan utilizar exclusivamente piezas de recambio
originales ROHM. La no observancia de esta instruccién
libera al fabricante de toda responsabilidad.

A fin de poder hacer pedidos suplementarios de piezas
de recambio o componentes de una manera que no deje
lugar a dudas y errores, es imprescindible que se indi
que el n°. idn. compuesto de 6 digitos, que se encuen-
tra grabado en el conjunto. En muchos casos suele ser
suficiente indicar el nimero de posicién segun el plano
de conjunto o el listado de piezas junto con una descrip-
cién de la unidad constructiva de la pieza correspon
diente.

. Riesgos ambientales
Para el buen funcionamiento de un equipo de amarre se
precisan en parte diferentes medios para la lubricacién,
refrigeracion, etc. Por regla general, éstos se conducen
a través de la caja del distribuidor al equipo de amarre.
Los medios més frecuentes son aceite hidraulico, aceite
o grasa lubricante y refrigerante. Durante el manejo con
el equipo de amarre se debera prestar especial atencién
a estos medios, a fin de que no puedan llegar al suelo o
al agua, jAtencion: riesgo ambiental! Esto en particular
es valido

- durante el montaje/desmontaje, puesto que en los con

ductos, camaras del piston o tornillos de vaciado de
aceite aun quedan restos,

- para las juntas porosas, defectuosas o montadas de

forma inapropiada,

- para los lubricantes que por razones constructivas son

derramados o son proyectados del equipo de amarre du-
rante el funcionamiento. jPor esta razoén, estos lubricantes

que se derraman deberian ser recogidos y reciclados o

eliminados segun las normas pertinentes!

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

1. El husillo de maquina tnicamente se deberé poner en
marcha, si la presién de amarre se ha establecido en el

cilindro de amarre y el amarre se ha efectuado en el area

de trabajo admisible.

2. El desamarre se debera producir Gnicamente tras la

parada del husillo de maquina. Una excepcion esta permi-

tida, si el desarrollo completo prevé una carga/descarga

durante la operacién y si la construccion del distribuidor/ci-
lindro permite esto.

3. En caso de pérdida de la energia de amarre, la maquina

debera emitir una senal para detener inmediatamente al
husillo.

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

parada del husillo.

5. Tras un corte de corriente y un subsiguiente restableci-
miento de corriente no debera cambiar la posicién de con-
mutacién existente.

Atencion Al cambiar la pinza fijarse que el cierre
de bayoneta este cerrado.



Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di disposi-
tivi di serraggio ad azionamento meccanico

Qualificazione dell’operatore

Le persone che non hanno alcuna esperienza nell'impiego dei
dispositivi di bloccaggio, nell’eventualita di operazioni inappro
priate, in particolar modo durante i lavori di attrezzaggio, ed a
causa dei movimenti e delle forze di bloccaggio, sono esposte
a particolari pericoli di lesioni.

| dispositivi di bloccaggio devono per questo essere utilizzati,
attrezzati o riparati esclusivamente da parte di persone, che
dispongono di una particolare preparazione o che hanno una
lunga esperienza.

Dopo aver montato I'autocentrante se ne deve verificare

il funzionamento prima della messa in servizio.

Due punti importanti sono:

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

Controllo corsa: La corsa del pistone di serraggio deve
presentare una zona di sicurezza nella posizione finale
anteriore e posteriore. Il mandrino macchina deve partire solo
dopo che il pistone di serraggio ha attraversato la zona di
sicurezza.

Per controllare il serraggio si devono impiegare finecorsa con
formi alle norme di sicurezza secondo VDE 0113/12.73,

cap. 7.1.3.

. Pericoli di lesioni

Per motivi tecnici questo gruppo pud essere costituito in parte
da singoli pezzi acuminati. Per evitare pericoli di lesioni, deve
essere prestata particolare attenzione nelle attivita che sono da
svolgere!

1.Regime di rotazione massimo permesso

Il regime di rota zione massimo permesso deve essere utiliz-
zato solo con la forza massima permessa per I'azionamento e
con mandrino di serraggio in perfette condizioni di funziona-
mento.

Il mancato rispetto di questo presupposto pud condurre

ad una perdita della forza residua di serraggio ed in seguito
all’espulsione di pezzi con il relativo rischio di lesioni.

Nel caso di elevati regimi di rotazione, il dispositivo di bloccag
gio puo essere utilizzato solo sotto una calotta protettiva suffi-
cientemente dimensionata.

2. Superamento del regime di rotazione permesso

Questo dispositivo € previsto per un impiego in rotazione. Le
forze centrifughe, generate da regimi di rotazione o da velocita
periferiche eccessivi, possono fare in modo, che si stacchino
singole parti , che possono divenire una potenziale fonte di
pericolo per le persone od oggetti che si trovano nelle vici-
nanze. Oltre a questo, nel caso di mezzi di bloccaggio, che ono
omologati solo per bassi regimi di rotazione, ma che vengono
utilizzati con regimi di rotazione pili elevati, si possono presen-
tare delle squilibrature, che si ripercuotono negativamente sulla
sicurezza ed event. sul risultato della lavorazione.

L'esercizio con regimi di rotazione pili elevati di quelli previsti
per questo dispositivo, non sono permessi per i motivi sopra
elencati.

| valori del regime di rotazione e la forza / pressione di aziona
mento max. sono incisi a corpo e non devono venire superati.
Questo significa, che il regime massimo di rotazione della
macchina prevista non deve essere maggiore di quello del
dispositivo di bloccaggio e per questo deve ricevere una limita-
zione. Anche un solo superamento dei valori permessi puo
condurre a dei danneggiamenti e puo rappresentare una fonte
di pericolo, anche se questa puo inizialmente non essere
ricono sciuta.

In questo caso deve essere immediatamente informato

il costruttore, in modo che questo possa eseguire una verifica
della sicurezza funzionale e di esercizio. Solo in questo modo
puo essere garantito il successivo sicuro funzionamento del
dispositivo di bloccaggio.

3.Sbilanciatura
Rischi residui possono presentarsi in seguito ad un insufficiente
bilanciamento della rotazione, vedere § 6.2 N°. e) EN 1550.
Questo vale in particolare nel caso di regimi di rotazione ele-
vati, nella lavorazione di pezzi asimmetrici o nel caso di im-
piego di diverse griffe di bloccaggio.
Per impedire dei danneggiamenti, la piattaforma con il pezzo
da bilanciare nel modo piu dinamico possibile in conformita alle
norme DIN ISO 1940.

4.Calcolo delle forze di bloccaggio necessarie
Le forze di bloccaggio necessarie oppure il regime di rotazione
massimo permesso per la piattaforma per un particolare com-
pito di lavorazione, sono da calcolare in base alle direttive VDI
3106 - Calcolo del regime di rotazione permesso per autocen-
tranti (autocentranti con griffe). Se per motivi costruttivi le griffe
speciali di bloccaggio che si rendono necessarie, sono piu
esanti o pit grandi delle griffe di bloccaggio correlate al mezzo
di bloccaggio, le maggiori forze centrifughe che ne derivano
sono da considerare nel calcolo della forza di bloccaggio e
del regime di rotazione necessari.

5.Impiego di ulteriori griffe di bloccaggio
Per I'impiego di speciali griffe di bloccaggio o di pezzi
sono da tenere in considerazione le direttive VDI 3106 - Cal-
colo del regime di rotazione permesso per autocentranti
(autocentranti con griffe) - . Se vengono impiegate griffe di
bloccaggio diverse da quelle previste per questo dispositivo di
bloccaggio, deve essere escluso, che il dispositivo di bloccag-
gio venga fatto funzionare con un regime di rotazione maggiore
ed in questo modo con forze centrifughe elevate. In caso con
trario persiste il pericolo, che il pezzo non sia sufficientemente
bloccato.
Il punto di bloccaggio deve trovarsi sempre all’interno del
settore del cono di bloccaggio. (Punti di bloccaggio al di fuori di
questo settore portano a danneggiamenti alla griffa ed al dispo-
sitivo di bloccaggio e rappresentano per questo un rischio di
pericolo per I'espulsione di pezzi).
Per questo motivo & fondamentalmente necessaria una consul-
tazione con il costruttore del mezzo di bloccaggio o con il rela-
tivo costruttore.

6.Controllo della forza di bloccaggio
In conformita alle direttive EN 1550 § 6.2 N°. d) devono essere
utilizzati dispositivi statici di misurazione della forza di bloccag-
gio, per verificare il grado di manutenzione in intervalli di tempo
regolari, in conformita alle istruzioni per la manutenzione. In
seguito, dopo ca. 40 ore di lavoro - indipendentemente dalla
frequenza di bloccaggio - deve avvenire un controllo della
forza di bloccaggio. Se necessario, devono essere utilizzati
speciali griffe per la misurazione della forza di bloccaggio. Nel
caso in cui non siano a disposizione dispositivi di misurazione
adeguati, come p.es. capsule dinamometriche, deve essere
eseguito un controllo del momento di rotazione di un calibro a
tampone che vi e bloccato.

7.Pericolo dovuto ad improvvise espulsioni
Per proteggere I'operatore da pezzi espulsi
deve essere a disposizione, in conformita alle norme DIN EN
12415 un dispositivo di protezione sulla macchina utensile. La
capacita di resistenza di questo dispositivo viene riportata in
cosidd. classi di resistenza. Se sulla macchina devono essere
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impiegati nuovi dispositivi di bloccaggio, deve essere con-
trollata dapprima la loro omologazione. A questa regola sono
soggetti anche i dispositivi 0 i pezzi di bloccaggio realizzati
dall’'utente stesso. Incidono sul’omologazione la classe di
resistenza del dispositivo di protezione, le masse dei pezzi
che event. vengono espulsi (rilevate con calcolo o tramite
pesatura), il diametro massimo possibile per la piattaforma
(misurare), come pure il regime di rotazione max. raggiungi-

bile da parte della macchina. Per ridurre I'energia d’urto ad un

valore permesso,devono essere rilevate le masse ed i regimi
di rotazione permessi (p.es. chiedendo al costruttore della
macchina) ed event. deve venire limitato il regime di rota
zione della macchina. | pezzi del dispositivo di bloccaggio
(p-es. griffe di bloccaggio, appoggi per il pezzo ecc.) devono
essere fondamentalmente il piu leggeri possibile.

8. Resistenza del pezzo da bloccare

Per garantire un sicuro bloccaggio del pezzo con le forze di
lavorazione che si presenteranno, il materiale bloccato deve
avere una resistenza adeguata alla forza di bloccaggio e
deve essere solo limitatamente comprimibile. Non metalli,

come p.es. plastiche, gomma ecc. possono essere bloccati e

lavorati solo con I'autorizzazione scritta da parte del costrut-
tore!

9. Fissaggio e sostituzione delle viti
In caso di sostituzione o allentamento di viti, una sostituzio-
neo un serraggio difettoso possono comportare dei rischi
per le persone o le cose. Per tutte le viti di fissaggio utiliz-
zare sempre, salvo istruzioni contrarie, la coppia di serrag-
gio prescritta dal costruttore delle viti e corrispondente alla
loro classe di resistenza.
Per le misure correnti M5-M24 delle classi 8.8, 10.9 e 12.9
vale la sottostante tabella delle coppie di serraggio.

Momente torcente in NM:

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

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

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

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

Per la sostituzione di viti originali, in caso di dubbio
utilizzare la classe di resistenza 12.9 . Per viti di bloccaggio
per inserti di serraggio, morsetti ripontati, appoggi fissi,
coperchi di cilindri ed elementi simili usare per principio la
qualita 12.9.

Tutte le viti di fissaggio che, per motivi d’impiego, devono
essere frequentemente allentate e successivamente ribloc-
cate (per esempio per ripreparazione), devono essere in
grassate ogni sei mesi con un lubrificante (grasso) nella
zona filettata e sulla superficie d’appoggio della testa.

A causa di influssi esterni, come p.es. vibrazioni, si possono
sbloccare, in condizioni sfavorevoli, anche viti che erano
ben bloccate. Per impedire questo, tutte le viti che sono
importanti per la sicurezza (viti di fissaggio del mezzo di
bloccaggio, viti di fissaggio del gruppo di serraggio e simili)
devono essere controllate in regolari intervalli di tempo ed
event. devono essere serrate di nuovo.

10. Lavori di manutenzione

L'affidabilita del dispositivo di serraggio puo essere garantita
solo se si osservano attentamente le norme di manutenzione

del manuale di uso e manutenzione. In particolare si deve
osservare quanto segue:

- Per la lubrificazione si deve usare il lubrificante consigliato
nel manuale di uso e manutenzione. (Un lubrificante non
adatto puo ridurre la forza di serraggio di pit del 50%).

- Durante la lubrificazione manuale si devono poter raggiun-

gere tutte le superfici da lubrificare. (Gli accoppiamenti stretti
dei pezzi montati richiedono un’alta pressione. Si deve usare,

quindi, un ingrassatore ad alta pressione).

- Per facilitare la distribuzione del grasso far scorrere il
pistone di serraggio diverse volte fino alle posizioni
finali, lubrificare nuovamente e controllare, infine, la
forza di serraggio. Si deve controllare la forza di ser
raggio prima di iniziare una nuova serie e tra gli inter
valli di manutenzione, usando un misuratore della
forza di bloccaggio.

11. Collisione
Dopo una collisione del mezzo di serraggio si deve
effettuare una verifica di perizia qualificata per
'eventuale presenza di incrinature.

12. Pezzi di ricambio
Si devono impiegare esclusivamente pezzi di ricambio
originali ROHM. La mancata osservanza di questo
presupposto estingue ogni responsabilita del costrut-
tore.
Per poter evadere sicuramente e senza errori nuove
ordinazioni di pezzi di ricambio o pezzi singoli, € asso-
lutamente necessario indicare il N°. di indentificazione
a 6 cifre inciso sul gruppo. In molti casi puo essere
sufficiente disporre del N°. di posizione secondo il
disegno complessivo o la distinta base e, eventual-
mente, di una buona descrizione dell’elemento riguar-
dante il pezzo.

Ill. Pericoli per 'ambiente

Per I'esercizio di un dispositivo di bloccaggio vengono

utilizzati in parte i pit diversi mezzi di lubrificazione e

raffreddamento. Questi vengono portati di regola al

mezzo di bloccaggio tramite I'alloggiamento del distribu-
tore. | mezzi che vengono utilizzati piti di frequente sono
olio idraulico, olio/  grasso lubrificante e refrigerante.

Nell'impiego del mezzo di bloccaggio deve essere pre-

stata cura per questi fluidi, in modo che non possano

pervenire nel pavimento o nell’acqua, attenzione pericolo
per 'ambiente! Questo vale in particolare

- durante il montaggio / smontaggio, poiché nelle
condutture, vani dei pistoni oppure viti di scarico olio
si possono trovare ancora dei residui di fluido.

- per guarnizioni porose, difettose oppure montate male

- per lubrificanti, che per motivi costruttivi fuoriescono o
vengono espulsi dal mezzo di bloccaggio durante il
lavoro.

Questi fluidi fuoriusciti dovrebbero essere raccolti e
riutilizzati oppure essere smaltiti in conformita alle norme
che sono di validita!

IV. Profili tecnici per la sicurezza di dispositivi di
bloccaggio azionati a forza

1. Il mandrino macchina si deve avviare solo dopo aver
generato la pressione di serraggio nel cilindro e il
serraggio € avvenuto entro il campo di lavoro consen-
tito.

2. Lo shloccaggio non deve poter avvenire prima che il
mandrino macchina non si sia fermato completamente.
Una eccezione & consentita se I'intera procedura pre-
vede un caricamento/ scaricamento in movimento e
nel caso in cui la costruzione del distributore / cilindro
lo permetta.

3. Incaso di mancanza dell’energia di serraggio, un
segnale deve fermare immediatamente il mandrino
della macchina.

4. In caso di mancanza dell’energia di serraggio, il pezzo
deve rimanere bloccato fino all’arresto del mandrino.

5. Incaso di caduta e ritorno di tensione non deve
aver luogo alcuna variazione della posizione attuale di
comando.

A AttenZIOne Quando si cambiano le pinze fare attenzione che la chiusura rapida sia bloccata.



YKa3aHuA no 6e30nacHOCTU U peKkoMeHAauum no
npuMeHeHNn MmexaHu3npoBaHHbIX LaHroBbiX NaTpoHOB

KBanudukauua oneparopa

Jua, He vMeloLLme onbiTa B 06PaLLEHUN C YCTPOUCTBaMW ANA
3aXuMa 3aroToBOK, BCIEACTBUE HEYMeroro obpalLeHna ¢
HUMW, NPpeX e BCEro BO BPEeMA Hanaao4HbIX paboT ocobeHHo
nofBEepXKeHbI OMACHOCTM MOMyHUThL NOBPEX/EHNA BCreacTBue
BO3HUKAIOLLMX Tam [ABVDKEHWIA 3aKUMa U 3aKUMHbIX Yournuia. A
MOTOMY UCMONb30BaTh, HANAXWBATL UMM 3anyckaTtb B
3KCMyaTaLymio 3aXUMHbIE YCTPOMCTBA Pas3peLlaeTca TONbKO
nmuam, KoTopble Bbiny CrieLmasbHO NOArOTOBMEHb! UM
06y4eHbl 3TOMY UK, COOTBETCTBEHHO, 06MajaloT MHOTONETHUM
onbITOM 06paLLeHnA C TaKUMK MexaHn3Mamu. MNocne MoHTaxa
3aXVMMHOTO NaTpoHa HeobXoaMMO neper, BBOLOM B
IKCMITyaTaLmio NpoBEpUTh ero thyHKLIMOHMpoBaHue. [pu atom
BaXKHbIMW ABMAIOTCA CrieaytoLume ABa NyHKTa:

3axxumHoe ycunue: Mpu MakcuMansHOM YCUnnv NpuBeaeHNA B
[neVicTBue/aBneHn HeobxoaMMo, 4TobbI JocTuranach
yKasaHHaA AnA AaHHOro 3aXKMMHOrO MpUCrocobneHns cuna
3axxuma (+15%).

KoHTponb xoaa: B xofe 3a>KMMHOro MOpLUHA AOmKHa BbiTb
6e3onacHan 30Ha B ero nepeaHen 1 3aaHen KoHeYHoN
noauumn. LLUNuHAenb cTaHka [oMXeH NpUXoanTL BO BpalleHue
NN TORAA, KOra 3aKMMHOW NOPLLEHb NpoLuen 3Ty
6e30nacHyto 30Hy. [INA KOHTPONA NyTU 3aX1Ma A0NycKaeTcA
1CMOoNb30BaTh TOMbKO NpeaesibHble KOHTAKTHbIE
13MepUTEsbHbIe NMPUGOPbI, KOTOPbIE COOTBETCTBYIOT
TpeboBaHWAM 6€30MacHOCTYU NPeaenbHbIX KOHTAKTHBIX
n3mepuTenbHbIX nprbopos cornacHo VDE 0113/ 12.73

rmasa 7.1.3.

OnacHOCTM NoNy4eHNA NOBPEXAEHUA

Mo TeXHM4ecKUM NpUyYMHaM B JaHHOM Yy3/e HacTU4HO MoryT
cofiepXaThCA U JeTanm ¢ OCTPbIMU KpaAMM. [1A TOro YTobbl
NPefoTBPaTUTL BOMOXHbIE MOBPEXAEHNA, HEOBXOAMMO C
0C060M OCTOPOXHOCTHIO BbIMOMHATL MaHWMYALMM C HAMK!
MakcumanbsHo gonyctumoe 4ncno obopotos

MakcumanbHoO A0MyCTUMOE HYUCHO 060POTOB MOXHO MPUMEHATb
TONbKO B CNy4ae NoATBEPKAEHHOr0 MaKCUMabHO [OMyCTUMOTO
YCUIVA NMPUBELEHUA B AEUCTBME U NMpu 6e3yrnpeyHoM
hyHKLMOHMPOBaHUM 3a>KMMHbIX NaTpoHOB. HecobntoaeHvie
3TOro OCHOBHOTO MpaBia MOXKET MPUBECTM K MoTepe
OCTaTO4HOTO YCWUNA 3aXKUMa U1, Kak CNeACTBYIe 3TOro, K
Bbl6pachiBaHMIO 3arOTOBOK C COOTBETCTBYIOLLMM PUCKOM
HaHeCeHVA NoBpexAeHUiA. MNpu BbICOKVX CKOPOCTAX BpaLLEeHUA
MCMOMb30BaHNe 3a)XKMMHOTO YCTPOWCTBA [OMYCKAETCA TONBKO
N0/ 3aLMTHBIM KOXYXOM, PACCHUTaHHBIM C OCTATO4HON
CTEMEHbIO MPOYHOCTM.

MpeBbIwWweHne AoNyCcTUMOro Yucna o6opoTos

[laHHOe 3aXXKMMHOe YCTPOWMCTBO NPeayCMOTPEHO ANA
MPYMEHEHVA B peXxxume BpaLleHuA. LieHTpobexkHble cunbl,
BbI3BaHHbIE CIIMLLKOM GOMbLLIMMU CKOPOCTAMM BPALLEHWA UMK,
COOTBETCTBEHHO, OKPY>KHBLIMW CKOPOCTAMM, MOTYT BbITb
NPUYMHON TOMY, YTO €ro AeTanu MOoryT OTCOEAVHUTLCA U, TeM
camblIM, CTaTb NOTEHLNAsbHBIM UCTOYHUKOM OMacHOCTY ANA
HaxXoAALMXCA NOBNM30CTM Ntoaen 1 NpeaMeToB.
[lononHMTeNLHO K 3TOMY B Clly4ae 3aKUMHbIX YCTPOWCTB,
npefHa3HaYeHHbIX TONMbKO /1A HU3KMX CKOPOCTEN BPaLLEHWA,
HO 3KCMITyaTUpyeMbIX Ha BbICOKVX CKOPOCTAX BPALLEHUA, MOXeT
MOABJIATLCA HEYPaBHOBELLIEHHOCTb (AebanaHc), 4To
oTpULIaTENbHO CKa3biBaeTCA Ha 6e30MacHOCTY U, BOMOXHO, Ha
pesynbTarte 06paboTkun. BcneacTene Ha3BaHHbIX BbILLEe MPUYUH
JKCMTyaTaLmA 3aXKMMHOTO NPUCNIOcoBreHnA Ha 6onee BbICOKNX
CKOPOCTAX BpALLEHWA, YeM AJ1A Hero MpeaycMOTPEHO, He
nonyckaetcA. MakcymarnsHoe Y1crnio 06opoToB v
ycunue/aaBneHne NpUBeaeHNA B AECTBNE BbIrpaBUpOBaHbl Ha
Kopryce 1 He AOMKHbI NPeBbILAaTLCA. ViHbIMKM croBamu,
MaKC/MasibHoe YMCIo 060POTOB CTaHKa, ANA KOTOPOro
3aXVIMHOE YCTPOICTBO MpeaycMaTpuBaeTCA, COOTBETCTBEHHO
He [I0MKHO 6biTb BorblLe, YeM yKa3aHHOe Ha Kopryce
YCTPOMCTBA 3HAYEHIE, 1 NO3TOMY [OMKHO OrpaHNYMBaTLECA
3TUM 3HaYeHnem. [Jaxe ofHOpa3oBOe MpeBbILLeHe
[I0MYCTUMBIX 3HAYEHW MOXET MPUBECTU K MOBPEXAEHNAM U
npeacTaBnAeT coboi CKPbITbIA UCTOYHMK OMACHOCTU, Aaxe

€CIv OH MoHavany 1 He 3ameTeH. B Takom cnyyae Heo6xoayMo
06A3aTeNbHO NPOMHOPMUPOBATHL USFOTOBUTENA, C TEM, YTOBbI
OH MOT MPOBECTM NPOBEPKY 6€30MaCHOCTY (hyHKLIMOHMPOBAHNA
W 9KCMyaTaLmmn 3aKUMHOTO YCTPOCTBA. TONbKO TakuM
06pa3om MOXHO rapaHTMpOBaThb ero AarnbHeliLyto 6e3onacHyto
JKcnnyaraumio.

HeypaBHoBeleHHOCTb

OcTaTo4HbIe PUCKM MOTYT BO3HUKATb BCIEACTBIE
HEeIOCTAaTO4YHOrO YpaBHMBaHMA BpalleHuA, cm. § 6.2 Ne e) EN
1550. OT0 B 0COGEHHOCTY MMEET MECTO MpU BbICOKUX
CKOPOCTAX BpaLLeHunA, Npu 06paboTke acUMMETPUYHbIX
feTanei wnv B cy4ae NpYMEeHeHUA pasnnyHbIX LaHr. [nA Toro
YTO6bI NPEAOTBPATUTL BO3HUKAIOLLME BCIEACTBME 3TOrO
MONOMKM, HeO6XOAMMO COOTBETCTBEHHO cTaHaapTy DIN ISO
1940 npon3BoAUTL AMHAMUYECKYIO BanaHCUpPOBKY MaTpoHa
BMeCTe C AeTanbio.

PacyeT Heo6xoAUMbIX 3aXXKUMHbIX YCUITUIA

HeobxoavMble 3aXXKUMHbIE YCUIMA UM, COOTBETCTBEHHO,
[lonycTMMan [UTA NaTpoHa MakcUMasibHaA CKOPOCTb BpaLLeHWA
[INA OnpeaeneHHoro TeXHOMOrMYEeCKOro 3aAaHNA JOMKHbI
onpenenATbCA B COOTBETCTBUM C pekomeHaaumammn VDI 3106 —
Onpepenexne AOMYCTUMbIX CKOPOCTEN BPALLEHWA TOKapHbIX
NaTpoHOB (KyNa4koBbIX NaTpoHOB). Ecrin Tpebyemble
creLmasibHble LaHm Mo KOHCTPYKTUBHBLIM MPUYMHAM OKaXKyTCA
TAXenee unv Gorblue No pa3vmepy, Yem Te LiaHr1, KoTopble
npeAHasHaveHb! ANA AaHHOTO 3aXVMHOTO YCTPOMCTBA, TO
Heo6X0AMMO Mpu onpeAesieHnn TPEGYEMOro 3aXUMHOTO YCUNnA
W JOMYCTUMOrO Yncnia 060pOTOB yUNTbIBATL CBA3AHHBIE C 3TUM
LIeHTPOGEXHbIE CUMbI.

MpumeHeHne apyrux LaHr

B crnyyae npyMeHeHVA crieumasibHbIX LiaHr um,
COOTBETCTBEHHO, 3aroTOBOK HEOBXOAVMO MPUHLMNNASEHO
PpyKoBOACTBOBATLCA pekomeHaaumAamy VDI 3106 -
Onpepenexne AOMYCTUMbIX CKOPOCTEN BPALLEHWA TOKapHbIX
NaTpoHOB (Kyna4koBbIX NaTPOHOB). ECnn AomKHbI
MCroMb30BaTbCA UHbIE LIaHr, YeM Te, KOTOPbIE NPeayCMOTPEHb!
[UNA AAHHOTO 32KMMHOTO YCTPOMCTBA, TO HEOBX0AMMO
VCKJIIOHUTb, YTOOBI 320KUMHOE YCTPOMCTBO 3KCMyaTUpOBarnioch
Ha CIMLIKOM GOfbLLOI CKOPOCTM BPALLEHNA W, TEM CambIM, C
60NbLUMMY LIEHTPOGEXXHBIMM cunamu. B npoTvBHOM cryyae
CyLLECTBYET PUCK HEAOCTATOYHOIO 3aXVIMa 3aroToBKy. Touka
3a>KvMa JoMKHA BCeraa pacronaratbCA BHYTPU 30HbI
3aKWUMHOTO KoHyca. (To4KM 3aknMa BHE 9TOW 30HbI MPUBOAAT K
NOBPEX/AEHUAM LIaHT 1 3a>KMMHOTO NPUCMOcobeHms, a
NO3TOMY NPEeACTaBAT PUCK MOABMEHNA ONacHOCTN
BCNeacTBMe Bbibpoca obpabaTbiBaemblx AeTtanen). Moatomy B
TaKuUX cryyanAx B NpUHLVNe TpebyeTcA KOHCYNbTaLmA ¢
M3roTOBUTENEM 3KUMHbIX MPUCMOCOBNEHNIA UK ¢
COOTBETCTBYIOLMM KOHCTPYKTOPOM.

KOHTpOsb 32)KMMHOIO ycunua

CornacHo pekomeHaaumm EN 1550 § 6.2 Ne d) Heobxoaumo
NPYMEHATb CTaTUYECKUEe N3MepUTenbHbIe YCTpoicTBa ANA
N3MepEeHUA 3aKUMHOTO YCWUNWA, A1A TOro YTobbl B
COOTBETCTBUM C MHCTPYKLIMEN MO TEXHUHECKOMY
06CyXMBaHWIO PETYNAPHO NPOBEPATL TEXHUHECKOE COCTOAHNE
32KUMHBIX YCTPOCTB. 3aTem npuMepHo Yepe3 40 4acoB
9KCMyaTaumn HeobxoavMmMo, BHE 3aBMCUMOCTY OT HacTOoTbl
NPOVN3BOANMbIX 3aXKMMOB, OCYLLECTBNATH KOHTPOMb 3aXKMMHOMO
yeunua. B cnyvae HeobxoaumocTu, npy 3Tom cneayet
NPYMEHATb CrieLmasibHble LaHM 1A U3MEPEHNA yeunmua
3axuma. Ecnn He ynaetca pasfobbiTe NoaxoaaLLme
npMCrOCcOBNEHNA 1A U3MEPEHUA 3aXKUMHOTO YCUNNA, Kak,
Hanpumep, Mecao3bl, TO HeoBX0AMMO MPOM3BECTH NPOBEPKY
KPYTALLEro MOMEHTA 3a)KaToii KOHTPOSbHO OrpaBKu.

Yrposa Bcneacteue Bbibpoca

[nA Toro 4Tobbl 3aWMTUTL OnepaTopa OT BblbpackiBaeMbIxX
peTanein, B cootBeTcTBUM co cTaHaaptom DIN EN 12415
TpebyeTcA HanMuMe Ha CTaHKax OrpaXkAatoLLEro 3aLMTHOMO
npucnocobneHuA. Ero Npo4YHoCTL 3a1aeTcA B Tak Ha3blBaeMbIX
Knaccax Npo4HOCTW. ECnn Ha cTaHke [OmkHbI BbITb 3anyLeHb!
B 9KCMTyaTaLyio HOBbIE KOMMIEKTbI 3aKMMHbIX YCTPOWCTB, TO
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nepen, 9T¥M HEO6XOAUMO MPOBEPUTL AOMYCTUMOCTb X
npumeHeHuA. Ciofia ke OTHOCATCA W KOMMMEKTbl 3a)KUMHbIX
npucnocobneHnin nn Ux AeTanu, N3roTaBMBaeMble Camum
nonb3osarenem. BnnAHne Ha [AONyCTUMOCTb NPUMEHEHNA
MMEIOT Kacc NPO4HOCTY 3aLLMTHOTO MPUCMOCOBEHNA, BEC
[eTaneu, KoTopble, BO3MOXHO, MOTYT 6bITb BbIOPOLUEHbI
(onpenenAeTcA NyTem pacyeTa Unn B3BeLUMBaHNA),
MaKcMarnbHO BO3MOXHbIN AMameTp narpoHa (u3mepaeTcs), a
TaKxke MakcyMasnbHO JOCTUKMMOE Ha CTaHKe YMCo 060pOTOoB.
C TeMm, 4TO6bl YMEHbLUMTb [10 ONYCTUMOI BENNHMHBI SHEPTUIO
BO3MOXHOTO CTONIKHOBEHWA, Heo6X0AMMO Onpeaen1TL
[0MyCTUMble BECA M CKOPOCTU BpALLEHUA (HanpyMep, BbIACHUTL
Y W3rOTOBWTENA CTaHKa) U, NPy HEOBXOAUMOCTH, OrPaHNYUThL
MakcuMarbHoe 41crio 06opoToB cTaHKa. B npuHUmne xe
HeoBX0AMMO KOHCTPYMPOBaTh AeTai 3aXKMMHbIX KOMMIEKTOB
(Hanpumep, LiaHr1, onopbl AsA 3aroTOBOK U T.N.) HACTONBKO
TErkviMm Mo BECY, HACKOMBKO 3TO BO3MOXHO.

MpOYHOCTb 3aXXKUMaeMoii 3aroToBKM1

[inA Toro 4To6bI 06EeCNeHNTb HAAEXKHDIN 3aKVUM 3aroTOBKM NpU
BO3HUKAIOLLMX BO BpemMA 06paboTKM yeunmax, 3axumaemblii
marepuan JorkeH UMeTb MPOYHOCTb, COOTBETCTBYIOLLYIO
YCUIMIO 3a5KMMa, U JOMKeH BbITb CXXVMaeMbIM NLLb B
He3Ha4NTeNbHOI CTeneHn. HemeTansbl, Kak, Hanpuvep,
nnacTMacchbl, pesvHa 1 T.M. AOMyCKaeTCA 3aKUMaTh v
obpabaTbiBaTh TOMLKO NPV HAMMHMU MUCBMEHHOTO paspeLLeHs
OT U3TOTOBMUTENA LIAHOBOrO 3aXumal

3atAruBaHue n 3ameHa 6onToB

Ecnu npovnssoauTcA 3aMmeHa unm oTemHYMBaHme 60nTos, To
HeynoBneTBOpUTENbHAA 3aMeHa U 3aTArMBaHNe UX MoXeT
MPUBECTU K OMACHOCTM MOMYy4YeHNA TENECHbIX MOBPEXAEHWI
WM MaTepuasbHbIX YObITKOB. [M03TOMy ANA BCex KpenedXHbIX
60M1TOB, €CNM NPAMO He CKasaHo No-Apyromy, MPUHLMNKANLHO
HeoBbX0aMMO NPUMEHATL BOMTbI, PEKOMEHJyeMble
Npov3BOAVTESNIEM, N MOMEHTbI 3aTAXKM, COOTBETCTBYIOLLME

Bce 3Ha4eHVA B HM

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

88 | 59/10,1|24,6| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567| 714| Nm
109 | 8,6/ 14,9 |36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| Nm
129 | 10 17,4 |42,2 | 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190| Nm

npoyHocTn 6onTa. [nA pacnpocTpaHeHHbIX pa3mepoB 601ToB
M5 - M24 knaccos npoyHocTu 8.8, 10.9 n 12.9 uvmeet mecto
cnepyrowan Tabnula MOMEHTOB 3aTAXkW. [pn 3ameHe
OpUrMHaUbHbIX 60TOB B COMHUTENbHBIX CIy4anx Heo6xoarMo
nNpUMeHATb 6oNTbI MPOYHOCTHOTO Knacca 12.9. B cnyyae
Kperne>XHbIX 60/TTOB ANA 3aKMMHBIX BCTABOK, CMEHHbIX
3aKVMHBIX KYNa4KoB, MOCTOAHHBIX OMOP, KPbILIEK LUMMHAPA 1
NOAOGHbIX 3IEMEHTOB HEOGXOAMMO MPUHLMMUASTEHO NPUMEHATH
60onTbl NPo4HOCTHOTO Knacca 12.9. Bee kpenexxHble 6onTbl,
KOTOpbIE BCEACTBME CBOETO Ha3HAYeHNA AOMKHbI HacTo
ocnabnATbeA, a 3aTem CHoBa MPOYHO 3aTArMBaTbCA (Hanpumep,
13-3a paboT o nepeHanake), HEO6XOAUMO Yepes Kaxable
nonrofa cMasblBaTh BELLECTBOM, MPUAAIOLLEM CKOMb3KOCTb
(>K1poBOI NaCTOiA), B 30HE Pe3bbbl N Ha HUKHEN NOBEPXHOCTK
ronoBku 6onTa. Beneactane BHELUHUX BO3AECTBUIA, Takux,
HanpumMep, kak BUEpaLMA, Npu He6NaronpUATHBLIX YCOBUAX
MOryT 0cnabnATbCA Aaxke MPOYHO 3aTAHYTble 60NThl. [nA Toro
YTOGbI BOCTIPEMATCTBOBATH 3TOMY, HEOEXOAMMO PEerynApHO
KOHTPOMMPOBATH U, MPU HEOBXOAUMOCTU, MOATAMMBATL BCE
BadkHble AnA obecneyeHna 6e30macHOCTN 60NTbI (KPenexHble
60NTbl 3AKUMHbIX YCTPOWCTB, 3aXKUMHbIX KOMMIEKTOB U T1.).

. PaboTbl N0 TeXHU4ECKOMY 06CNy)XMBaHUIO

HapeXHocTb 3a)KMMHOr0 YCTPOMCTBA MOXET BbITb 06ecneveHa
TONbKO, Koraa ByayT TOHHO BblAEPKMBATLCA PEKOMEHAALMM Mo
TEXHUHECKOMY 06CNY>XMBaHWIO, YKa3aHHbIe B PYKOBOACTBE MO
akcnnyatauum. B 0co6eHHOCTV HeoBX0AMMO NPUHUMATBL BO
BHUMaHWe cregytollee: [inA cmasbiBaHUA HeobXoaMMO
MPUMEHATb TONbKO CMA304Hble MaTepuaribl, PEKOMeHayeMble B
PYKOBOACTBA MO aKcnnyartauny. (HenoaxoasLuan cmaska MoxeT
YMeHbLIaTb 3aXUMHOe ycunve Ha 6onee Yem 50%).

- B cnyyae py4Hoii cmasku Heobxoavmo obpaboTaTk Bce
riofnexatme cMaske NoBepXHOCTU. (Y3Kue nocaakn
BCTPOEHHbIX [eTaneit TpebytoT BombLUMX [aBMeHWN HarHeTaHUA
cmasku. 1o aTol NprUYMHe, B Crydae HeobXoaMMOoCTH, crenyeT
MPVYMEHATb CMAa304HbIVA LLMPULL C BLICOKVIM HArlopom)

12.

- [InA nydwero pacnpefenieHna CMasku Npu py4Hoi cMaske
crnefyeT MHOrOKpPaTHO MepeBoANTbL BHYTPEHHWE NOABUXKHbIE
[leTanu B UX KpaiHue KOHeYHble NOMOKEHUA, Kax /bl pa3
cMa3blBad UX, a B 3aBepLUeHe NPOKOHTPONMPOBaTh
3aKVMHOE ycunve.

3aXXVMHOE ycunvie HEO6XOAUMO KOHTPONMPOBaTh Neper

Ha4asioM HOBOTO CEPUIMHOTO MPOU3BOACTBA U B MPOMEXKYTKaX

NPOUNAKTUYECKNX OCMOTPOB C MOMOLLBIO N3MEPUTENBHBIX

YCTPOWCTB ANA U3MEPEHNA 3a>KMMHOTO yeunua. “Tonbko

PerynApHbIii KOHTPOrb 06ecneymBaeT ONTUMAarbHYIO

6e3onacHocTb". [MonesHbiM ByaeT, ecnv He No3Xe Yem nocne

500 LUMKNOB 3axKnMa/pa3vma NepeBoanTb BHyTPEHHNE

NoABVKHbIE AeTann B UX KpaiiHie NonoxeHua. (Bebkvmaemas

BCrEACTBUE 3TOro cMaska GyneT CHoBa nonaaaTh Ha TpyLmeca

NOBEPXHOCTU. Takum 06pa3om, 3axuMHoe ycunme Gynet

COXPAHATLCA Ha MPOTAXEHWN Bonee ANUTENbHOTO BPEMEHN).

CTonkHoBeHue

Mocrne CTONKHOBEHMA 3a)KVIMHOIO YCTPOCTBa HEOBXOANMO

riepes HoBbIM UCMONb30BaHNEM NOABEPTHYTb €ro

KOMMETEHTHOI 1 KBaNMULMPOBaHHON AehEeKTOCKONMN.

3anacHble 4acTn

Heo6x0a1Mo NPUMEHATbL UCKITIOHNTENBHO OPUTUHASTbHBIE

3anacHble Yactv compmbl RAHM. Ecnm 310 He yuuTbiBaeTCA, TO

BCAKAA OTBETCTBEHHOCTb MPOVN3BOAUTENA TepAET CBoto cuny. C

Tem 4ToBbl 663 COMHEHMA 1 OLLIMBOK MOXHO 6bINO MPOVU3BECTN

[ONONHUTENBHBIN 3aKa3 3anacHbIX YacTel, HeoBXoAnMo

06A3aTenbHO YKasbiBaTb BbirPaBUPOBaHHbLINA Ha yane 6-

3HaYHbIA MAEHTUMKALIMOHHBIN HOMEP. Bo MHOrMX crnyyanx

[I0CTaTOYHbIM MOXET 6biTb YKa3aH1e MO3NLIMOHHOTO HoMepa

COrMacHoO C60POYHOMY HepTeXxy U BEAOMOCTM 3anacHbIX

YacTeii 1, Mo BO3MOXHOCTW, XOpoLLee onncaxue yana, B

KOTOpbIl BXOAUT AAHHAA 3an4yacTb.

OnacHocTU ANA OKpyXKatoLlen cpeabl

[inA aKcnnyaTaumy 3aXX1MHOTO YCTPOCTBa oT4acTu Tpebytotea

pasnuyHble cpeabl ANA CMasKu, oxnaxaeHna 1 Tn. Kak

NpaBuIo, OHY NMOABOAATCA B 3aKVMHOE YCTPOMCTBO Yepes

Kopryc pacripefenuTens. M3 Hux Hanbonee yacTo

NPVYMEHAIOTCA Macmo AnA MMAPaBMYECKIX CUCTEM,

oxnaxkaaroLlan XUAKOCTb M CMa3oqHoe Macno/nnactuyHan

cmaska. [Mpy obpallieHny ¢ 3aXKUMHbIM YCTPOCTBOM

HEO6X0AUMO TLUATENbHO CNeaUTb 3a TVUMM cpefamm, C Tem,

YTOObI OHV HE MOITIM MONACTb B MOYBY WK, COOTBETCTBEHHO, B

BoAy. BH1maHwve, onacHocTb AnA okpyatoLleit cpeabl! 3To B

0COBEHHOCTU KacaeTcA: NPoM3BOACTBa paboT no

MOHTa>Ky/AeMOHTa>Ky, MOCKONbKY B Tpy6onposoaax,

MOPLUHEBbIX MPOCTPaHCTBAX U pe3bboBbIX Npobkax

MacroC/MBHbIX OTBEPCTUI MOTYT €L HaXOANTLCA OCTaTKM

3TUX BELLECTB; NMOPUCTbIX, AEPEKTHBIX NI TEXHUHECKN

HEMpaBUMbHO YCTaHOBIMEHHbIX MPOKITAA0K; CMA304HbIX

marepuanos, KOTOpble BCMEACTBYE KOHCTPYKTUBHBIX

0COB6EHHOCTEel BO BpeMA paboTbl BbICTYMAOT U3 3aXKUMHOMO

YCTPOWCTBA Hapy>Ky 1N pasbpbi3rmBatoTcA. A MOTOMY 3TW

BbITEKaloLLMe MaTepuarbl JOMKHbI YNaBIMBATLCA U MOBTOPHO

1CMOMb30BaTLCA UMK, COOTBETCTBEHHO, YTUNM3MPOBATLCA

COrMacHoO COOTBETCTBYIOLMM NPEeAnMCaHnAM

Tpe6oBaHUA TEXHUKMN 6E30MacHOCTU K MEXaHU3NPOBaHHbLIM

3a)XMMHBIM NpucrnocobneHnAm

1. LUNMHAenb cTaHKa AOMKeH 3anyckaTbCA NLLb Mocne Toro,
KaK YCTaHOBU/OCh JAaBMEHNe B LMMMHAPE 3aK1MHOr0
npyBoaa 1 MPOU3OLLEN 3aXUM B OMYCTUMOM pabodem

[nanasoHe.

. CHATME 3aKVIIMHOTO YCUNWA JONYCKAETCA TOMbKO Npu
HEeMoABWXXHOM LUNMHAENe cTaHKa. VicknioueHne
[IOnycKaeTcA TONMbKO B TOM Cry4ae, Korga obwwin
TEXHOMOTM4ECKUIA MPOLIeCC NpeaycMaTpuBaeT
3arpysKy/pasrpysKy Ha Xofy ¥ €CIi KOHCTPYKLIMA
pacnpeaenuTena/LMnuHapa no3sonAeT 3To.

. B cnyyae nponagaHua aHeprv NUTaHnA 3axuva

HeobXoaMMO HTO6bI N0 COOTBETCTBYIOLLEMY CUrHary cpasy

>Ke OCTaHaBMBASICA LUNUHAEb CTaHKa.

B cnydyae oTkasa nuTaHuA NpyBoAa 3axvMa Heobxoanmo,

4T0BbI 06pabaTbiBaeMoe Usaenve ocTaBasioch HafeXHoO

3aXaTbIM [0 MOMHON OCTAHOBKY LUNUHAENA.

. Mpu nc4esHoBEHMM 1 NOCreaytoLLEeM NOABNEHUN NUTaHNA
He [I0MKHO NPOUCXOANTb HUKAKOTO U3MEHEHNA TEKYLLEro
MNONOXEHUA NepeksioYaTens.
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A BHu MAHME: rpu saveHe uaHm creayeT o6paliiaTh BHIMAHIE Ha TO, YTO GAMOHETHbIA 3aMOK 3arepT.
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Anbau KZF an die Maschinen-

Attaching the chuck - Montage du mandrin - Montage del mandrino -
Montaje del plato - KpenneHue mexaHM3MpoBaHHOro LLAHroBOro

natpoHa KZF Ha wnuHaerne ctaHKa

1.Vorgearbeitetes
AnschluBsttick (4)
passend fir vor-
handenes Druck-
rohr fertigbearbei-
ten.
2.Sicherungs-
schraube (6) her-
ausschrauben, Ba-
jonettverschluB (3)
durch Andriicken
an den Futterkor-
per und Drehen um
450 abnehmen,
Druckhiilse (2) her-
ausnehmen.
3.Futter aufflanschen
4.Fertig bearbeitetes
AnschluBsttick (4)
mit Gewinde-Si-
cherungskleber in
Druckhlilse ein-
schrauben.
5.Druckhlse (2) mit
angeschraubtem
AnschluBsttick (4)
in das Futter ein-
fUhren, mit Hilfe ei-
nes Stirnloch-
schlussels die
Druckhllse samt
AnschluBstiick und
Druckrohr mit dem
Kraftspannzylinder
verschrauben.
6.Spannstellung
prifen:
in gespanntem
Zustand muB die
Druckhiilse (2)
13,5 mm Uber die
Stirnseite des Fut-
ters vorstehen.
Offnungsweg
prifen:
zum Entspannen
fahrt die Druck-
hillse max. 6 mm
zurlck.
7.Sicherungs-
schraube (6) gegen
Verdrehen der
Druckhiilse (2) an-
bringen.
8.Spannzange ein-
setzen und Spann-
mutter (3) in ent-
spannter Stellung
der Druckhiilse (2)
auf den Futterkor-
per bis zum An-
schlag aufsetzen
und durch Drehen
um 459 arretieren.

1.Finish-machine
pre-machined
adapter (4) so that
it fits the existing
push tube.

2.Unscrew locking
screw (6), push
bayonet catch (3)
against the chuck
body, turn it by 45
degree and remove
it, take out taper
sleeve (2).

3.Mount chuck

4.Coat finish-machi-
ned adapter (4)
with thread-locking
adhesive and
screw it into taper
sleeve.

5.Introduce taper
sleeve (2) with
screwed-on adap-
ter (4) into the
chuck. Using a
face spanner,
screw the taper
sleeve complete
with adapter and
push tube to the
power chucking cy-
linder.

6.Check closed po-
sition: in the clo-
sed position, the ta-
per sleeve (2) must
project 13,5 mm
beyond the face of
the chuck.
Check opening
travel: taper sleeve
withdraws max. 6
mm for openinmg
of chuck.

7.Fit locking screw
(6) to prevent the
taper sleeve (2)
from rotating.

8.Fit collet mount
draw-in nut, press
firmly against the
chuck body and
lock it by turning it
45 degree whilst
taper sleeve (2) is
in released posi-
tion.

1.Finir le raccord (4)
pré-usiné, pour
qu'il puisse étre
adapté sur le tube
de pression dispo-
nible.

2.Retirer la vis de
blocage (6), enle-
ver I'fermeture
baionette (3) en le
pressant contre le
corps et le tournant
de 459, enlever la
douille de pression
).

3.Brider le mandrin

4.Visser le raccord
(4) fini avec de la
colle de sécurité
pour filetage dans
la douille pression.

5.Introduire la douille
de pression (2)
avec le raccord (4)
vissé dans le man-
drin et visser I'en-
semble avec le
tube de pression
sur le cylindre de
serrage a l'aide
d’une clé ergots.

6. Vérifier la position
de serrage:
Alétat serré, la
douille de pression
(2) doit dépassert
de 13,5 mm la face
frontale du man-
drin.

Vérifier la course
d’ouverte:

Pour le desser-
rage la douille de
pression recule de
max. 6 mm.

7.Introduire la vis (6)
pour bloquer la
douille de pression
(]

8.Monter la pince de
serrage et I'écrou-
tendeur (3), la
douille de pression
(2) étant velachée.
L *écrou-tendeur
doit étre pressée
contre le corps jus-
qu'a butée et ver-
rouillé en le tour-
nant de 45°.

1.Mecanizar de aca-

bado la pieza de
unién (4) pretraba-
jada, de manera que
se adapte al tubo de
presion existente.

2.Desenroscar el tor-

nillo de retencién (6),
retirar la tuerca de
sujecion (3)
apretandola contra
el cuerpo del plato y
giréndola 459, y ex-
traer el casquillo de
presion (2)

3.Embridar el plato
4.Enroscar en el cas-

quillo de presién la
pieza de unién aca-
bada (4) aplicando
un adhesivo de re-
tencion para roscas.

5.Introducier en el

plato el casquillo de
presion (2) con la
pieza de unién enro-
scada (4); con ayuda
de una llave de orifi-
cio frontal, enroscar
el casquillo de pre-
sion junto con la
pieza de unién y
tubo de presién con
el cilindro de suje-
cion.

6. Verificar la posi-

cion de sujecion:
En estado de suje-
cion, el casquillo de
presion (2) tiene que
resaltar de 13,5 mm
de la cara frontal del
plato.

Verificar la carrera
de abertura:

Para desaflojar, el
casquillo de pression
(2) se retrae como
maximo entre 6 mm.

7.Aplicar el tornillo de

retencion (6) para
evitar que gire el
casquillo de presion

@

8.Aplicar la pinza de

sujecion y apretar la
tuerca de sujecion
(3), en la posicién
aflojada del casquillo
de presion (2), con-
tra el espalddn del
plato, encajando me-
diante giro de 45°.

1.Rifinire il raccordo
(4) prelavorato
adattandolo al tubo
di pressione.

2.Svitare la vite di si-
curezza (6), tog-
liere la ghiera di
serraggio (3) pre-
mendola contro il
corpo del mandrino
con rotazione di
450, estrarre il ma-
nicotto di pressione
).

3.Collegare il man-
drino portapinze
mediante flangia.

4.Applicando
dell’adesivo per fi-
letti, avvitare il rac-
cordo rifinito (4) nel
manicotto di pres-
sione.

5.Introdurre nel man-
drino portapinze il
manicotto di pres-
sione (2) unita-
mente al raccordo
(4) avvitato, quindi,
utilizzando una
chiave a com-
passo, avvitare ma-
nicotto, raccordo e
tubo di pressione al
cilindro di serrag-
gio.

6.Controllo posi-
zione di serrag-
gio:
Una volta serrato,
il manicotto di pres-
sione (2) deve
sporgere di 13,5
mm rispetto al lato
frontale del man-
drino portapinze.
Controllo corsa di
apertura: Per lo
sbloccaggio il ma-
nicotto di pres-
sione4 (2) rientra di
max. 6 mm.

7.Applicare la vite di
sicurezza (6) onde
evitare una tor-
sione del manicotto
di pressione (2).

8.Inserire la pinza
appggiare la ghiera
di serraggio (3) in
buttuta sul corpo
del mandrino con il
manicotto di pres-
sione allentata e
bloccare la ghiera
con rotazione di
450,

1

2.
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8.

OkoHYaTenbHO
obpaboTaTb
npenBapuTensHoO
obpaboTaHHyto
COEAVHUTENbHYIO
netans (4),
npunacosas ee AnA
nmetoLLenca
HaXKUMHOW TPYOKU.

BbIBUHTUTL
CTOMOPHbIN BUHT
(6), CHATb CTAXHYIO
ravky (3)
nocpeAcTBOM
HaxkaTVA Ha Kopnyc
naTpoHa 1 nosopota
Ha 45°, BbIHyTb
HaXKUMHYIO BTYIKY

).

. 3akpenneHue

naTpoHa Ha naHue

. Cvasae ana

Ha[IeXXHOCTU pe3bby
Kneem, BBUHTUTb
nNpyYNacoBaHHyo
COeAVHUTENbHYIO
netanb (4) B
HaDKUMHYIO BTYJSIKY.

. BBECTU HAXKUMHYIO

BTYNKY (2) ¢
HaBUHYEHHO
coeavHUTENbHON
netansio (4) B
NaTpoH, C MOMOLLbIO
TOPLIOBOIO Krlto4a
COEeAVHUTL BUHTaMN
HaXKMMHYIO BTYIIKY
BMeECTe C
coeaVHUTENbHON
neTanbio n
HaXXUMHYIO TPYybKy €
LMIVHAPOM
MEXaHW3/POBaHHOMO
npusoga.

. MpoBepka

MONoXXeHUA
3axuma:

B 3a)KaTOM
COCTOAHUM
HaXKMMHaA BTyKa
(2) pormkHa
BbICTynaTth Ha 13,5
MM 13 Topua
nartpoHa.
MpoBepka xoaa
OTKPbITUA:

ANA pasxvMa
HaXKUMHaA BTyNka
OTXOAUT MPUMEPHO
Ha 6 MM Hasaj.

. YcTaHoBUTbL

CTOMOPHbINA BUHT
(6) ana
npefoTBpaLLeHna
NPOKPY4MBaHNA
Ha>KUMHOW BTYIKW
(2).

BcTaBuTb LiaHry,
HaaeTb [0 ynopa Ha
KOpnyc naTpoHa
CTAXHYIO ranky (3)
B pa3aTom
MOMOXEHNM
HaXKVMHOWN BTY/KM
@)n
3achukcnpoBaTh ee
MOBOPOTOM Ha 45°.
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nbau KZZF an die Maschinen-Spindel (D) CFOEOD

Attaching the chuck - Montage du mandrin - Montage del mandrino -
Montaje del plato - KpenneHue mexaHu3MpoBaHHOIro LlaHroBoro
natpoHa KZZF Ha wnuHaene cTaHka

. Vorgearbeitetes An-
schluBstick (4) pas-
send fiir vorhandenes
Druckrohr fertigbear-
beiten.

. Den evtl. bendtigten
Aufnahmeflansch an
die Maschinenspindel
anschrauben.

. AnschluBstiick (4) auf
Anschlag in das mit
etwas Klebstoff be-
netzte Gewinde der
Zugplatte (6) ein-
schrauben.

. Zugrohr auf Anschlag
im Spannzylinder nach
vorne fahren.

. Das komplette Futter
auf das Gewinde des
Zugrohrs aufschrau-
ben.

. Futter wieder soweit

zurilickdrehen, bis sich

die Durchgangsboh-
rungen fiir die Befest-
igungsschrauben mit
den Gewindebohrun-
gen des Aufnahme-
flansches decken.

Futter und Aufnahme-

flansch (4-6 Be-

festigungsschrauben)
verschrauben.

. Spannstellung
prifen:

@ BajonettverschluB (2)

abnehmen.

® Spannzylinder mit
Zugrohr vollstandig
nach vorne fahren.

® Das MaB von der vor-
deren Planflache des
Korpers (1) bis zur
Planflache der Zug-
hiilse (3) messen. Die-
ses muB 7,5 mm be-
tragen.

. Offnungsweg prii-
fen:

@ Den Spannzylinder mit
Zugrohr vollstandig
zuriickziehen.

® Das MaB von der vor-
deren Planflache des
Korpers (1) bis zur
Planflache der Zug-
hilse (3) nochmals
messen. Dieses muB
jetzt 15 mm betragen.

10.Spannzange einset-

zen (dabei sollte sich
das Futter immer in

Offenstellung befin-

den) und Bajonettver-

schluB (2) in ent-
spannter Stellung ge-
gen gegen die Zug-
hiilse (3) drlicken und
mit einer 45° Drehung
arretieren.

)
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1. Finish-machine pre-
machined adapter (4)
so that it fits the exi-
sting push tube.

. Attach the possibly
necessary chuck
flange at the machine
spindle.

. Screw the adapter (4)
tigth into the glue coa-
ted thread of the draw
ring (6).

. Move the draw tube
into the front end
stopp position of the
cylinder.

. The complete chuck
with the adapter (4)
must now been
screwd down on the
thread of the tube.

. Turn the whole chuck

back until the attache-

ment holes of the
body (1) coincide with
the tap holes of the
flange.

Screw inthe 4 to 6

chuck attachment

screws.

. Check clamping
position:

@ Take off bayonet catch

(2) of the chuck.

@ Move the clamping
cylinder and the draw
tube into the front end
stopp position.

® Examine the dimen-
sion from the front
face of the body (1) to
the front face of the
draw sleeve (3). The
correct measure
would be 7,5 mm.

. Check released
position:

@ Retract the clamping
cylinder and the draw
tube to the rear end
stop position.

® Examine the dimen-
sion from the front
face of the body (1) to
the front face of the
draw sleeve (3) again.
The correct measure
would now be 15 mm.

10. Insert the collet (al-
ways when chuck is in
the released position
only) and then lock
the bayonet catch (2)
by first pressing it
against the draw
sleeve (3) and then
turn it for 45 degrees.
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8.

Terminer l'usinage de la
d'piéce d'adaption (4)
afin qu’elle s’adapte sur
le tube de traction exi-
stant.

. Visser la bride de fixa-

tion éventuellement
nécessaire sur la bro-
che de la machine.
Visser la piece d’adap-
tion (4) jusqu’en butée
dans le filetage hu-
mecté de colle du dis-
que de traction (6).

. Pousser le tube de trac-

tion en butée dans le
cylindre de serrage.

. Visser le mandrin com-

plet sur le filetage du
tube de traction.

. Redévisser le mandrin

jusqu'a ce que les
percages de passage
destinés aux vis de
fixation du mandrin se
trouvent en face des
pergages correspon-
dants du filetage de la
bride de fixation.

. Visser le mandrin et la

bride de fixation avec
les 4 & 6 vis de fixation.
Veérifier la position de
serrage:

® Oter la fermeture a

baionnette (2).

® Faire avancer le cylin-

dre de serrage avec
tube de traction entiere-
ment vers l'avant.

® Mesurer la cote de la

9.

face frontale du corps
(1) jusqu'a celle de la
douille de traction (3).
Elle doit étre de 7,5
mm.

Vérifier la course
d’ouverte:

® Faire reculer entiére-

ment le cylindre de ser-
rage avec tube de trac-
tion.

@ Remesurer la cote de la

face frontale du corps
(1) jusqu'a celle de la
douille de traction (3).
Elle doit étre mainte-

nant de 15 mm.

10.Monter la pince de ser-

rage (le mandrin doit
toujours se trouver en
position ouverte), pres-
ser la fermeture baio-
nette (2) en position dé-
tendue contre la douille
de traction (3) et la blo-
quer en lui faisant faire
une rotation & 45°.

1.
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Acabar la pieza de unién
(4) pretrabajada, de ma-
nera que se pueda adap-
tar al tubo de pression
existente.

. De ser necesaria una

brida receptora, sujetar
ésta con tornillos al hu-
sillo de la maquina.

. Atornillar hasta el tope la

pieza de unién (4) en la
rosca de la placa de pre-
sién (6), aplicando un
adhesivo de retencion
para roscas.

. Mover el tubo de presién

hacia adelante en el ci-
lindro de sujecién, hasta
el tope.

. Atornillar el plato de su-

jecion completo sobre la
rosca del tubo de pre-
sién.

. Girar atras el plato hasta

que los agujros pasantes
para los trnillos de fija-
cion del plato correspon-
dan con los agujeros con
rosca interior de la brida
receptora.

. Sujetar el plato en la

brida receptora con 4 a 6
tornillos de fijacion.

. Verificar la posicion de

sujecion:

@ Retirar el cierre de bayo-

neta (2)

® Marchar el cilindro de

sujecion con el tubo de
presién completamente
hacia adelante.

® Medir la distancia entre

©

la superficie plana delan-
tera del cuerpo (1) y la
superficie plana del cas-
quillo de presion (3).
Esta debera medir 7.5
mm.

Verificar la carrera de
abertura:

@ Jalar el cilindro de suje-

cién con el tubo de pre-
sién completamente ha-
cia atrs.

® Medir de nuevo la di-

stancia entre la superfi-
cie plana delantera del
cuerpo (1) y la superficie
plana del casquillo de
presion (3). Esta ahora
debera medir 15 mm.

10.Insertar la pinza de su-
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Homepage: http://www.roehm-spannzeuge.com, e-mail:

jecion (en esto el plato
de sujecion deberia en-
contrarse en posicion
abierta) y empuijar el
cierre de bayoneta (2) en
posicién aflojada contra
el casquillo de presion
(3) y bloquearlo con un
girode 45°.

©

1. Rifinire il raccordo (4)
prelavorato adattan-
dolo al tubo di pres-
sione.

. Avvitare la flangia
eventualmente neces-
saria al mandrino della
maccina

3. Awvitare il raccordo (4)

sino all'arresto nella fi-

lettatura provvista di

adesivo del disco di

trazione (6).

Portare il tubo di tra-

zione in avanti nel cilin-

dro di serraggio, sino
all'arresto.

5.Avvitare il completo
mandrino portapinze
sulla filettatura del tubo
di trazione.

. Allentare nuovamente il
mandrino portapinze
sino a quando i fori di
passaggio per le viti di
fissaggio del mandrino
coincidono i fori filettati
della flangia.

7. Awvitare il mandrino e
la flangia con le viti di
fissaggio da 4 a 6.

. Controllo posizione
di serraggio:

@ Rimuovera la chiusura
rapida (2) del mandrino
Portare il cilindro di

® serraggio con tubo di
trazione completante in
avanti.

Misura dalla superficie
®piana anteriore del
corpo (1) sino alla su-
perficie piana del mani-
cotto di trazione (3).
Questa misura deve
essere paria 7,5 mm.

. Controllo corsa di
apertura:

Ritiare completamente

@il cilindro di serraggio
con il tubo di trazione.
Misurare ancora una

@ volta dalla superficie
piana anteriore del
corpo (1) sino alla su-
perficie piana del mani-
cotto di trazione (3),
Adesso questa misura
deve essere paria 15
mm.

10.Inserire la pinza (il por-
tapinze deve essere
sempre in posizione
aperta) e premere la
chiusura rapida (2) in
posizione allentata con-
tro il manicotto di tra-
zione (3) e bloccare
con rotazione di 45°.
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Anderungen und Irrtum vorbehalten — Subject to alternation and error

1. OKoHuaTenbHo
obpaboTaTb
npesBapuTenbHO
06paboTaHHyio
COEMIMHNTENBHYIO feTanb
(4), npunacosas ee AnA
VMEIOLLECA HaXKUMHOW
TPy6KM.

2. HaBWUHTUTL BO3MOXHO
TpebyeMmblii KpeneXHbIin
bnaHeu Ha WwnNuHAeNbL
CcTaHKa.

3. BBUHTWTB A0 ynopa
COeMIHNTENBHYIO ieTalb
(4) B cMa3aHHyio
HEeMHOro kneem pessby
TArOBOV MNNTHI (6).

4. BoiBecTv Bnepea
TAroBylo TPYOKY A0
ynopa B LMnuHape
MEXaH131POBaHHOTO
npuBsoaa.

5. MaTpoH B KoMNeKTe
HaBWHTUTb Ha pe3bby
TArOBOVA TPYOKM.

6. 3aTem npoBepHyTb
naTpoH obpaTtHo
HaCTOMbKO, YTOOb!
CKBO3Hble OTBEPCTUA
[U1A KPEMEXHbIX BUHTOB
COBManM ¢ pe3boBbIMK
oTBEpCTUAMN
KpenexHoro chraHua.

7. CTAHYTb BUHTaMM
(4-6 KpenexHbIX BUHTa)
NaTPOH 1 KpenexHbIi
hnanew.

8. MpoBepka nono)xeHna
3axuma:

® CHATb 6aNOHETHbIN
3amoK (2).

® BLIBECTY MOMHOCTHIO
Brepes UnuHap
MeXaH13VPOBaHHOTO
np1Bofa C TAroBON
TPy6KOW.

® 3amepuTb paccToAHNE
OT nepe/iHero Topua
kopnyca (1) no
TOPLIEBOI NOBEPXHOCTN
3aTAXHOW BTYSKY (3).
OHo [oMmKHO
COoCTaBNATL 7,5 MM.

9. MpoBepka xoaga
OTKpbITHA:

® [TONHOCTBIO OTTAHYTL
Hasa LMnuHOp
MeXaH13VPOBaHHOO
npuBsoAa ¢ TAroBon
TPy6KOW.

® 3amepuTsb elle pa3
paccToAHe oT
nepeaHero Topua
kopnyca (1) po
TOpLIeBO NOBEPXHOCTW
3aTAXHON BTYNKM (3).
Tenepb OHO AOMKHO
coctaenATh 15 Mm.

10. BctaBuThb LaHry (npu
3TOM NaTPOH [IOMKeH
6bITb BCE BPEMA B
pa3aToM COCTOAHUM),
npkaTb 6alioHETHbIN
3aMoK (2) B pa3»arom
NONOXEHUN K 3aTAXHON
BTyfke (3) n
3achVKCHpOBaTh €ro
MOBOPOTOM Ha 45°.

Id.-Nr.: 617581/0304



