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1. Sicherheitshinweise und Richtlinien fur den Einsatz
von kraftbetatigten Spanneinrichtungen

I. Qualifikation des Bedieners
Personen, welche keine Erfahrungen im Umgang mit Span-
neinrichtungen aufweisen, sind durch unsachgemaBes Ver-
halten vor allem wahrend der Einrichtarbeiten durch die auf-
tretenden Spannbewegungen und -krafte, besonderen Ver-
letzungsgefahren ausgesetzt. Daher dirfen Spanneinrichtun-
gen nur von Personen benutzt, eingerichtet oder instandge-
setzt werden, welche hierzu besonders ausgebildet oder
geschult sind bzw. Uber langjahrige Erfahrungen verfligen.
Nach dem Aufbau des Spannfutters muss vor Inbetrieb-
nahme die Funktion des Spannfutters geprift werden.
Zwei wichtige Punkte sind:
Spannkraft: Bei max. Betatigungskraft / Druck muss die
fir 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 Spannwegiiberwachung dirfen nur Grenztaster ein-
gesetzt werden, die den Anforderungen fir Sicherheitsgrenz-
taster nach VDE 0113 / 12.73 Abschnitt 7.1.3 entsprechen.

Il.Verletzungsgefahren

Aus technischen Griinden kann diese Baugruppe teilweise

aus scharfkantigen Einzelteilen bestehen. Um Verletzungs-

gefahren vorzubeugen, ist bei daran vorzunehmenden

Tétigkeiten mit besonderer Vorsicht vorzugehen!

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

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

3. Uberschreitung der zulissigen Drehzahl
Diese Einrichtung ist fir umlaufenden Einsatz vorgese-
hen. Fliehkrafte - hervorgerufen durch tiberhdhte Dreh-
zahlen bzw. Umfangsgeschwindigkeiten - kdnnen bewir-
ken, dass sich Einzelteile [6sen und dadurch zur potentiel-
len Gefahrenquelle fiir in der Nahe befindliche Personen
oder Gegenstande werden. Zusétzlich kann bei Spannmit-
teln, die nur flr niedere Drehzahlen zugelassen sind, aber
mit hdheren Drehzahlen gefahren werden, Unwucht auf-
treten, welche sich nachteilig auf die Sicherheit und evtl.
das Bearbeitungsergebnis auswirkt.
Der Betrieb mit hdheren als den fir diese Einrichtung

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

Selbst eine einmalige Uberschreitung von zulassigen Werten
kann zu Schaden fiihren und eine verdeckte Gefahrenquelle
darstellen, auch wenn diese zunéchst nicht erkennbar ist. In
diesem Fall ist unverziglich der Hersteller zu informieren,
damit dieser eine Uberprifung der Funktions- und Betriebssi-
cherheit durchflihren kann. Nur so kann der weitere sichere
Betrieb der Spanneinrichtung gewéhrleistet werden.

4.Unwucht

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

von asym-etrischen Werkstlcken oder bei Verwendung
unterschiedlicher Aufsatzbacken.

Um daraus entstehende Schéaden zu verhindern, ist das Futter
mit Werkstlick méglichst dynamisch entsprechend der

DIN ISO 1940 zu wuchten.

5.Berechnung der erforderlichen Spannkréfte

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

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

damit verbundenen héheren Fliehkréfte bei der Festlegung
der erforderlichen Spannkraft und zulassigen Drehzahl

zu berlicksichtigen.

6.Einsatz anderer / weiterer Spannsétze / Werkstlicke

Fur den Einsatz von Spanneinsatzen bzw. Werkstlcken ist
grundsatzlich die Richtlinie VDI 3106 - Ermittlung der
zuléassigen Drehzahl von Drehfuttern (Backenfuttern) -
heranzuziehen.

1.Benutzung anderer / weiterer Spanneinsatze

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

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

2.Geféhrdung durch Herausschleudern

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

Sollen neue Spannsatze auf der Maschine in Betrieb
genommen werden, so ist zuvor die Zulassigkeit zu prifen.
Hierunter fallen auch vom Anwender selbst gefertigte
Spannsatze bzw. Spannsatzteile. Einfluss auf die
Zulassigkeit haben die Widerstandsklasse der Schutzein-
richtung, die Massen der evtl. wegschleudernden Teile
(ermittelt durch berechnen oder wiegen), der max. mdogliche



Futterdurchmesser (messen), sowie die max. erreichbare 9.Spannbewegungen

Drehzahl der Maschine. Um die mdégliche Aufprallenergie Durch Spannbewegungen, evtl. Richtbewegungen usw.

auf die zuléssige GréBe zu reduzieren, missen die werden kurze Wege unter z. T. groBen Kréften in kurzen
zulassigen Massen und Drehzahlen ermittelt (z.B. beim Zeiten durchfahren.

Maschinenhersteller nachgefragt) und ggf. die max. Grundsatzlich muss deshalb bei Montage- und Einrichtearbei-
Drehzahl der Maschine begrenzt werden. Grundsétzlich ten die zur Futterbetatigung vorgesehene Antriebseinrichtung
jedoch sind die Spannsatzteile (z.B. Aufsatzbacken, ausdricklich ausgeschaltet werden. Sollte allerdings im Ein-
Werkstlickauflagen, Planspannpratzen usw.) so leichtge- richtebetrieb auf die Spannbewegung nicht verzichtet werden
wichtig wie mdglich zu konstruieren. kénnen, so muss bei Spannwegen gréBer als 4 mm

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

7.Spannkraftkontrolle / Spanneinrichtungen ohne
permanente Druckzufuhr

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

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

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

- die Einrichtearbeiten miissen im hydraulischen, pneumati-
schen bzw. elektrischen Tipp-Betrieb (entsprechende

1.Spannkraftkontrolle (allgemein) ) Steuerung muss méglich sein!) durchgefiihrt werden.
GemaB § 6.2 Nr. d) EN 1550 miissen statische Spann-
kraftmeBvorrichtungen verwendet werden, um den Die Art dieser Einrichtehilfsvorrichtung hangt grundsatzlich
Wartungszustand in regelméBigen Zeitabstadnden gemaB von der verwendeten Bearbeitungsmaschine ab und ist gege-
den Wartungsanleitungen zu tiberprifen. Danach muss benenfalls gesondert zu beschaffen!
nach ca. 40 Betriebsstunden - unabhéngig von der Der Maschinenbetreiber hat dafiir zu sorgen, dass wéahrend
Spannfrequenz - eine Spannkraftkontrolle erfolgen. des gesamten Spannvorgangs jegliche Geféhrdung von
Falls erforderlich, sind dazu spezielle Spannkraftmess- Personen durch die Spannmitteloewegungen ausgeschlos-
backen oder -vorrichtungen (Druckmessdosen) zu senist. Zu diesem Zweck sind entweder 2-Hand-Betétigungen
verwenden. zur Spanneinleitung oder - noch besser - entsprechende
2.Spannkraftkontrolle (speziell) Schutzvorrichtunger] vorzusehen. Wird d?s Spann.mitte.zl
Hydraulikversorgungen vor allem mit groBen Leitungs- gewechselt, muss die Hubkontrolle auf die neue Situation
querschnitten bergen die Gefahr, dass aufgrund abgestimmt werden.
dynami§gher Effekte dgr Spitzendru(_:k - l:!nd dgmit auch 10. Manuelles Be- und Entladen
die Betatigungskraftspitze - wesentlich hoher ist als der Bei manuellen Be- und Entladevorgéngen muss ebenfalls
eingestellte Druck. Dies kann zur mechanischen = mit einer mechanischen Geféhrdung fir die Finger durch
Uberlastgng de"r Be}utelle fthen. Dabher ist bei Inbetrieb- Spannwege groBer als 4 mm gerechnet werden. Dieser
nahme die tatschlich erreichte Spann.kraﬂsumme zu Gefahrdung kann entgegengewirkt werden, indem
messen. Der Druck darf nur so hoch eingestellt werden,
dass die auf der Zeichnung oder in der Bedienungsan- -eine unabhangig betatigte eingebaute Haltevorrichtung
leitung angegebene max. Spannkraftsumme (z.B. Zentrierbacken bei Zentrier- und Planspannfuttern)
(im Stillstand) nicht tberschritten wird. vorhanden sein muss
3.Spanneinrichtungen ohne permanente Druckzufuhr oder
Es gibt Spanneinrichtungen, bei denen wahrend des . . .
Betriebes die hydraulische oder pneumatische Verbin- -eine Werkstick-Beladehilfe (z. B. Ladestock)
dung zur Druckquelle unterbrochen wird (z.B. bei LVE / einzusetzen ist
HVE). Dadurch kann es zu einem allmahlichen Druckab- oder
fall kommen. Die Spannkraft kann dabei soweit abneh-
men, dass das Werkstiick nicht mehr ausreichend ges- -eine Verlangsamung der Spannbewegung (z. B. durch
pannt ist. Um diesen Druckverlust auszugleichen, muss Drosselung der Hydraulikversorgung) auf Spanngeschwin-
aus Sicherheitsgriinden alle 10 Minuten der Spanndruck digkeiten von nicht mehr als 4 mm s-1 vorgesehen wird.
flir mindestens 10 Sekunden aktiviert werden. 11. Befestigung und Austausch von Schrauben

Dies gilt ebenfalls nach langeren Betriebspausen, z.B.
wenn die Bearbeitung wahrend der Nacht unterbrochen
und erst am nachsten Morgen fortgesetzt wird.

Werden Schrauben ausgetauscht oder geldst, kann mangel-
hafter Ersatz oder Befestigung zu Gefahrdungen fiir Personen
und Gegenstanden filhren. Deshalb muss bei allen Befest-

igungsschrauben, wenn nicht ausdriicklich anderweitig ange-
geben, grundsatzlich das vom Hersteller der Schraube emp-
fohlene und der Schraubengiite entsprechende Anzugsdreh-

Empfohlenes Spannkraft-Messsystem EDS
(nur AuBenspannung)

EDS 50 kpl. 1d.-Nr. 161425 moment angewendet werden.
EDS 100 kpl. Id.-Nr. 161426 Es gilt fir die gangigen GréBen M5 - M24 der Giiten 8.8, 10.9
EDS 50/100 kpl.  Id.-Nr. 161427 und 12.9 folgende Anzugsdrehmomententabelle:
8.Festigkeit des zu spannenden Werkstiicks Gite| Ms| M6 | M8 [m10| M12] M14| M16] M18[ M20] m22[ m24
Um ein sicheres Spannen des Werkstlicks bei den 88 | 59101246 | 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415| 567| 714| Nm

auftretenden Bearbeitungskraften zu gewahrleisten,

f - 10.9 | 8,6/14,9 (36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421| 592| 807 | 1017] Nm
muss der eingespannte Werkstoff eine der Spannkraft

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

angemessene Festigkeit haben und darf nur geringfligig

kompressibel sein.

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

Alle Angaben in Nm



Bei Ersatz der Originalschrauben ist im Zweifelsfall die
Schraubengte 12.9 zu verwenden. Bei Befestigungs
schrauben fiir Spanneinsatze, Aufsatzbacken, Festanla-
gen, Zylinderdeckel und vergleichbare Elemente ist grund-
séatzlich die Giite 12.9 einzusetzen.

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

zu beschichten.

Durch &uBere Einfliisse, wie z. B. Vibrationen, kénnen sich
unter unglnstigen Umsténden selbst fest angezogene
Schrauben I6sen. Um dies zu verhindern, miissen alle
sicherheitsrelevanten Schrauben (Spannmittelbefestgungs-
schrauben, Spannsatzbefestigungsschrauben u. &.) in
regelméBigen Zeitabstanden kontrolliert und ggf.
nachgezogen werden.

. Wartungsarbeiten

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

Fir das Abschmieren soll das in der Betriebsanleitung

empfohlene Schmiermittel verwendet werden. (Ungeeig-

netes Schmiermittel kann die Spannkraft um mehr als

50% verringern).

Beim manuellen Abschmieren sollen alle zu schmieren-

den Flachen erreicht werden. (Die engen Passungen der

Einbauteile erfordern einen hohen Einpressdruck. Es ist

deshalb ggf. eine Hochdruckfettpresse zu verwenden).

Zur glinstigen Fettverteilung bei manueller Schmierung:

die intern bewegten Teile mehrmals bis zu ihren

Endstellungen durchfahren, nochmals abschmieren,

anschlieBend Spannkraft kontrollieren.

- Zur glnstigeren Schmiermittelverteilung bei Zentral-
schmierung sollten die Schmierimpulse in die Offenstel-
lungsphase des Spannmittels fallen.

Die Spannkraft muss vor Neubeginn einer Serienarbeit
und zwischen den Wartungsintervallen mit einer Spann-
kraftmesseinrichtung kontrolliert werden. "Nur eine regel-
maBige Kontrolle gewéhrleistet eine optimale Sicherheit”.
Es ist vorteilhaft, nach spatestens 500 Spannhuben die
internen bewegten Teile mehrmals bis zu ihren Endstel-
lungen durchzufahren. (Weggedriicktes Schmiermittel
wird dadurch wieder an die Druckflachen herangefiihrt.
Die Spannkraft bleibt somit fiir Iangere Zeit erhalten).

. Kollision

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

. Austausch von Nutenstein

Sind die Aufsatzbacken durch einen Nutenstein mit der

Grundbacke verbunden, so darf dieser nur durch ein

ORIGINAL ROHM-Nutenstein ersetzt werden.

Umweltgefahren

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

schiedlichsten Medien fiir Schmierung, Kuhlung etc. bend-

tigt. Diese werden in der Regel Uber das Verteilergehduse

dem Spannmittel zugefiihrt. Die am haufigsten auftreten-

den sind Hydraulikl, Schmierél / -fett und Kihimittel. Beim

Umgang mit dem Spannmittel muss sorgfaltig auf diese

Medien geachtet werden, damit sie nicht in Boden bzw.

Wasser gelangen kénnen, Achtung Umweltgefahrdung!

Dies gilt insbesondere

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

- fur pordse, defekte oder nicht fachgerecht montierte
Dichtungen,

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

Diese austretenden Stoffe sollten daher aufgefangen und wiederver-

wendet bzw. den einschlagigen Vorschriften entsprechend

entsorgt werden!

IV. Sicherheitstechnische Anforderungen an kraftbetatigte

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 zulassig, 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.

Falsch

Richtig

Zu kurze Einspannlénge,
zu lange Auskraglange

Zusétzliche Abstiitzung
Uiber Spitze oder Linette

Spann-@ zu gro

GroBeres Futter
einsetzen

Werkstlick zu schwer
und Spannstufe zu kurz

s

Abstiitzung Uber Spitze
Spannstufe verlangert

by
— |+ —<=

i
>

Zu kleiner Spann-&

A

Spannen am groBt-
mdglichen Spann-&

i

Schmiedeneigungen

]

Werkstlicke mit Guss bzw.

Spannen mit
Pendeleinséatzen

i




Das Kugelbolzen-Niederzugfutter KBF-N mit seinen wichtigsten Einzelteilen
The Power operated Ball Lock Drawdown Chuck with its most important components
Le mandrinde placage a bras rotulés avec ses piéces détachées les plus importantes

El plato KBF-N con retroacction y sus piezas mas importantes

L'autocentrante a perni oscillanti autostaffante KBF-N con i suoi componenti principali
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1 Kérper Body Corps Cuerpo Corpo Kopnyc
2 Flansch Adaptor plate Flasque d’adaptation | Brida Flangia [OJECTE
3 Kolben Piston Piston Piston Pistone MopLueHs
4 Keilschieber Wedge slide Coulisse a pente Empujador inclanadg Cuneo KnuHoBas 3amsuxka
5 Schwenkbolzen Swivel pin Bras rotulé Palanca degiro Perno OTKMaHoOI 6onT
6 Kugel Ball Rotule Casquillo esterica Sfera LLlap
7 Kugelflansch Ball flange Flasque rotulé Brida esterica Flangia a sfera LLlaposoii conaHety
8 Kugelscheibe Ball disc Disque rotulé Disco esterico Disco a sfera LLlaposas waiiba
9 Kugelpfanne Ball cup Coupelle rotulée Cuna protectora Calotta sferica LLlaposas noayLuka
10 Verschlussdeckel | Cover Couvercle Tapa Coperchio 3anopHas KpblLLKa
1 Pendelschale Pendulum sleeve | Bague palonnée Cuna baschulante Bussola oscillante | MasitHukoBas yawa
12 Druckbuchse Pressure sleeve Douille de pression | Casquillo empuje Bussola di spinta HakumHas BTynka
13 Bolzen Bolt Axe Rodillo accionar Perno Brynka
20 Befestigungsschr. | Tightening screw | Vis de fixation Tornillo de fijacion Vite di fissaggio KpenéxHblit BUHT




2. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

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

1.2 Die Zentrieraufnahme muss so ausgebildet sein, dass das
Futter an seiner Plananlage anliegt und eine mdglichst
spielfreie Zentrierung gewéhrleistet ist. Die Plananlage an
Spindel oder Flansch muss absolut eben sein.

1.8 Verschlussdeckel (Pos.10) entfernen.

1.4 Zugstange in vorderste Stellung bringen

1.5 Spannkolben (Pos.3) im Futter nach hinten ziehen.
Die Schwenkbolzen (Pos.5) befinden sich dann in der
innersten Stellung.

1.6 Kraftspannfutter bis zum Anschlag auf Zugstange
aufschrauben.

(Darauf achten, dass das Zugrohrgewinde fluchtet)

1.7. Futter soweit zurlickdrehen, bis Bohrung und
Positionierstein des Spindelkopfes Ubereinstimmen

1.8 Futter gegen Spindelaufnahme driicken und
Futterbefestigungsschrauben (Pos.20) wechselseitig
anziehen.

1.9 EinstellmaB X (siehe Abbildung) tberprifen, und ggf.
korrigieren. Dadurch wird sichergestellt, dass der
Anschlag des Kolbens (P0s.3) nach vorn im Zylinder
erfolgt.

1.10 Funktion, Backenhub und GréBe der Betatigungskraft
Uberprifen.

1.11 Futter auf Rund- und Planlauf am Kontrollrand
Uberprifen.

Der Abbau des Futters erfolgt sinngeméas in umgekehrter

Reihenfolge.

3. Wartung

1. Der Wartungszustand des Spannmittels ist
ausschlaggebend fiir dessen Funktion, Spannkraft,
Genauigkeit und Lebensdauer.

Die Schmierung des Futters erfolgt mittels
Dauerschmierung (Olbadschmierung), deshalb reduziert
sich der Wartungsaufwand auf ein Minimum:

=  Olstandskontrolle =1-mal wichentlich bzw. alle
120 Betriebsstunden, bei Bedarf,
fehlendes Ol nachfillen

= Olwechsel 1-mal j&hrlich aus Alterungsgriinden.

Achtung: .
Sollte wahrend des Normalbetriebs des Futters ein OI-
verlust auffallen, so muss die Leckagestelle umgehend
gesucht, geschlossen und das fehlende Ol ersetzt
werden.

X
n D 1
4
Futter-GroBe 200 250 315
EinstellmaB X +05 8,5 10 12,5
-01

Olwechsel bzw. Nachfiillen von fehlendem Ol

- Den Futterkolben in vorderste Stellung fahren.

- Eine Olauffangwanne unter das Futter stellen. .

- Die Olablassschraube herausschrauben und das Ol
vollsténdig ablassen. .

- Das Futter drehen, so dass die Oleinflllschraube am
héchsten Punkt liegt.

- Herausschrauben der Oleinfillschraube.

- Nachfillen von fehlendem OlI, bis es am héchsten
Punkt wieder austritt.
Verwendetes Schmierdl:
Aral Deganit BW 220. )

- Spannkolben mehrmals betatigen und austretendes Ol
mit einem Lappen auffangen.

- Oleinfilllschraube wieder einschrauben.

- Das Futter von eventuellen Olspuren reinigen.

- Das Altél und ggf. élhaltige Lappen vorschriftsmaBig
entsorgen.



4. Instandhaltung

Weitgehende Instandhaltungsarbeiten fallen erst in gréBeren
Zeitabstanden an (ca. alle 2000 - 3000 Betriebsstunden), spéa-
testens jedoch bei sich bemerkbar machendem Olverlust,
Schwergéngigkeit und Spannkraftabfall, ist das Futter von der
Maschine zu nehmen und einer Generalreinigung zu unterzie-
hen.

Dazu wird das Futter in seine Einzelteile zerlegt, auf Verschlei
kontrolliert, gereinigt und nach Instandsetzung defekter Bau-
teile wieder zusammengesetzt und neu mit Ol beflllt. Dabei
empfiehlt es sich, insbesondere die dynamisch belasteten
Dichtelemente auszuwechseln. Fir diesen Fall sollte daher
stets ein Satz der in der Stiickliste gekennzeichneten Ver-
schleiBteile und Dichtungselemente vorhanden sein.

Waéhrend des Zusammenbaus des Futters ist sorgfaltig darauf
zu achten, dass signierte Teile in der ihnen zugedachten Lage
wieder eingesetzt werden.

Wird dies beachtet, so erlbrigt sich in der Regel ein Nach-
wuchten des vormals zerlegten Futters. Dennoch sollte nach
der Generalinspektion in einem Probelauf auf die Laufruhe des
Futters geachtet werden. Sollte diese nicht zufriedenstellend
sein, so kann das Futter beim Hersteller oder beim Kunden
durch einen Monteur der Fa. ROHM mit Hilfe eines Mobil-
wuchtgerétes gegen Berechnung nachgewuchtet werden.

5. Zerlegen und Zusammenbau des Futters

1. Befestigungsschrauben des Futterflansches)
I6sen und entfernen.

2. Flansch (Pos.2) vom Futterkérper (Pos.1) abheben.

3. Spannkolben (Pos.3) zusammen mit den drei
Keilschiebern (Pos.4) nach hinten aus dem Korper
herausziehen.

4. Bolzen (Pos.13) seitlich aus der Pendelschale (Pos.11)
herausschieben.

5. Pendelschalen (Pos.11) vom Schwenkbolzen (Pos.5)
abnehmen.

6. Befestigungsschrauben der Schwenkbolzenbaugruppe
(Pos.7) 16sen und entfernen.

77.  Schwenkbolzenbaugruppe (Pos.5,6,7,8,9) nach vorne
herausziehen.Den Futterkolben in vorderste Stellung
fahren.

8.  Zum Zerlegen der Schwenkbolzenbaugruppe
zuné&chst den Zylinderstift (Pos.13) entfernen.

Alle Teile reinigen, Uberpriifen und mit Rohm-Fett F80 griindlich
einfetten.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Mehrfach vorkommende Einbauteile miissen dabei unter Be-
achtung der Signatur wieder in ihrer urspriinglichen Lage mon-
tiert werden.
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6. Berechnungen zu Spannkraft und Drehzahl

6.1 Ermittlung der Spannkraft

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

Fsp = I:spo + Fe [N] (1)

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

6.2 Ermittlung der zulassigen Drehzahl
7.2.1 Fliehkraft F¢, und Fliehmoment M¢

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

Fop= %% -Fc IN @
sp

Wobei die Fliehkraft F; von der Summe aller Massen
der Backen mg, dem Schwerpunktradius rg und der
Drehzahl n abhéngig ist. Daraus ergibt sich folgende
Formel

Fo=(mg o) - (55 )7 IN] (5)

Der Ausdruck mg - rg wird als Fliehmoment Mg
bezeichnet.

Mc=mp-rs  [mkg] (6)

6.3 Zulassige Drehzahl

Zur Ermittlung der zulassigen Drehzahl fir eine
bestimmte Bearbeitungsaufgabe gilt folgende

Formel:
Fspo - (Fspz* S
Nzyl = 379 Spo (XI\S/ICZ 2) [min-1]

©)

(Bei = M Anzahl der Backen beachten)

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

Fsp = Fspz -S; [N] (2

Bei der statischen Ausgangsspannkraft Fgp ist ein
Sicherheitsfaktor Sg, > 1,5 zu berticksichtigen, so
daB sich fur die Spannkraft im Stillstand Fgp, ergibt:

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

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

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

Mc = McgB + Mcag  [mkg] @)
McGB ist aus der Tabelle zu entnehmen

Mcap ist aus folgender Formel zu berechnen:

Mcag = Mag fsag  [Mkg] (8)

Bei Verwendung von serienmaBigen Standardbacken
die vom Futterhersteller dem jeweiligen Spannfutter
zugeordnet sind, kdnnen die Spannkréfte aus dem
Spannkraft/Drehzahl-Diagramm entnommen werden
(siehe Seite 24).

A Achtung:

Die max. Drehzahl npax des Spannfutters

(auf dem Futterkdrper beschriftet) darf nicht
Uberschritten werden, auch wenn die errechnete
zuléssige Drehzahl ny gréBer ist.



7. Anweisung zum Ausdrehen der Spannbacken

Um eine moglichst hohe Rundlaufgenauigkeit zu erreichen, muss der Spanndurchmesser
in den Spannbacken unter Spanndruck ausgedreht bzw. ausgeschliffen werden.

Innenspannung:

z.B. mit Réhm Backen-Ausdreh-Vorrichtung BAV Typ 091
siehe Katalog Produktgruppen 1-4: Seite 3033

AuBenspannung:

Achtung: Der Ausdrehring darf planseitig nicht am Futter anliegen, um eine voll-
standige Niederzugbewegung der Spannbacken zu garantieren.



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

I. Qualifications of operating personnel

Personnel lacking any experience in the handling of clamping

fixtures are at particular risk of sustaining injury due to

incorrect handling and usage, such injuries emanating in

particular from the clamping movements and forces involved

during setup work. Clamping fixtures should therefore only

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

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

experience. Chuck functionality should be tested after

mounting prior to commissioning.

Two important points are:

Clamping force: The clamping force specified for the

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

actuation force / pressure.

Stroke monitoring: The clamping piston stroke should have a

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

spindle should only start if the clamping piston has passed

through the safety range. Only limit sensors should be used

for monitoring the clamping distance, and these should meet

the requirements for safety limit sensors specified in VDE

0113 /12.73 Section 7.1.3.

ILInjury risks

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

individual components with sharp edges and corners. Any

tasks involving this module should be carried out with

extreme care to prevent risks of injury!

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

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

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

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

this manner.

4.Unbalance

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

5.Calculating the required clamping forces

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

6.Use of other / additional clamping sets / workpieces

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

-

.Use of other / additional clamping inserts

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

2.Danger due to ejection

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

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

as possible.

3.Clamping other / additional workpieces

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

Recommended EDS clamping force measuring
system:

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

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

10.

1.

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

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

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

Manual loading and unloading

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

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

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

-a clamping movement reduction (e.g. by throttling the
hydraulic energy supply) to clamping speeds not greater than
4mms1.

Fixing and replacing screws

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

The following torque table applies for the common sizes

M5 - M24 and qualities 8.8, 10.9 and 12.9:

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

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

All details in Nm

12

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.

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

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

Service work

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

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

11
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- All surfaces requiring lubrication should be reachable
where manual lubrication is involved. (Tight component
fits mean that high application pressure is required. A
high-pressure grease gun should therefore be used if
necessary).

Grease is best distributed for internal moving compo-
nents during manual lubrication by running on the end
positions several times, lubricating them again and then
checking the clamping force.

- Lubricating impulses should ideally occur while the clam-
ping medium is in the open phase for the best lubricant
distribution results during central lubrication.

Clamping force should be checked with a clamping force
measuring instrument prior to recommencing serial work
and between service intervals. "Regular checking is the
only guarantee for optimum safety”.
It is advantageous to run on several times the end posi-
tions of internal moving components after 500 clamping
operations at the latest. (Lubricant which has been pres-
sed out is reapplied to the pressure surfaces as a result.
The clamping force is maintained for a longer period of
time as a consequence).

13. Collision

Before the clamping medium can be used again after a

collision, it must be subjected to a specialist and qualified

crack test.
14. Replacing slot nuts
Slot nuts used for connecting top jaws to basic jaws should
only be replaced with ORIGINAL ROHM slot nuts.
Environmental hazards
Different lubricating, cooling and other media are required
when operating a clamping fixture. These are generally
applied to the clamping medium via the distributor casing.
The most frequently encountered of such media are
hydraulic oil, lubricating oil/grease and coolant. Careful
attention must be paid to these substances when handling
the clamping medium to prevent them penetrating the soil
or contaminating water. Danger! Environmental hazard!
This applies in particular
- during assembly / dismantling, as residual quantities of
such substances are still present in lines, piston
chambers and oil bleeding screws,
- to porous, defective or incorrectly-fitted seals,
- to lubricants which, due to design-related reasons,
emerge from or spin out of the clamping medium
during operation.
These emerging substances should therefore be collected and
reused (or disposed of in accordance with applicable regula-
tions)!
IV. Technical safety requirements relating to
force-actuated clamping fixtures
1. The machine spindle should only be started after clamping

pressure has built up in the clamping cylinder and clamping

has been achieved within the permitted working range.

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

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

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

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

Projecting length of mounted
workpiece too great
relative to chucked length

Support workpiece between
centres or using a stady

B

T

Chucking diameter
too great

=

Use a larger chuck

Workpiece too heavy,
chucking step too short

—

Support  between cen-
tres, extend chucking
step

+ =

Chucking diameter too
small

=

Chuck using greatest possible
chucking diameter

Workpiece has a casting
or forging-related taper

T

Chuck using self-aligning
inserts




2. Mounting the chuck on the machine spindle

1.1 Check the machine spindle head or the finished interme
diate flange on the machine for concentricity and axial
run-out (0.005 mm permitted according to DIN 6386
and 1SO 3089).

1.2 The design of the center assembly must be such that the
chuck rests against its square face and centering can take
place with as less backlash as possible. The square face
at the spindle or the flange must be absolutely even.

1.3 Remove the cover (item 10).

1.4 Move the draw bar to the frontmost position.

1.5 Pull the clamping piston (item 3) in the chuck towards the
rear. Then the swivel pins (item 5) are in the innermost
position.

1.6 Screw the power chuck all the way on the draw bar.
(Take care that the draw tube thread is aligned.)

1.7. Unscrew the chuck until the bore and the positioner of the
spindle head coincide.

1.8 Press the chuck against the spindle nose and tighten
the chuck tightening screws (item 20) alternately.

1.9 Check the setting dimension X (see figure) and correct it
if necessary. This ensures that the piston (item 3) reaches
the limit position at the front in the cylinder.

1.10 Check the functioning, jaw stroke and magnitude of the
actuation force.

1.11 Check the concentricity and the axial run-out of the chuck
at the control edge.

1.12 Replace the Cover (item 10)

To dismantle the chuck, proceed in the opposite order.

3. Maintenance

1. The service condition of the clamping device is decisive
when it comes to its functionality, clamping force,
precision and service life expectancy.

As the chuck is permanently lubricated
(oil-bath lubrication), maintenance is reduced to a
minimum:
= Check the oil level once a week or every
120 operating hours and top up oil if necessary.
= Oil change once per annum for reasons of ageing.

Attention:

If, during normal operation of the chuck, any loss of oil
is noticed, the leak must be investigated without delay,
sealed again and the missing oil replaced.

X
n De A
{
Size 200 250 315
Setting X +05 8,5 10 12,5
dimension - 0.1

Changing or topping up oil

Move the chuck piston (item 3) to the frontmost position.
Place an oil collecting tub under the chuck.

Screw out the oil draining screw and drain out the entire oil.
Rotate the chuck so that the oil filling screw is at

the highest point.

Screwing out the oil filling screw.

Topping up oil until it escapes from the highest point again.
Lubricating oil used:

Aral Deganit BW 220.

Actuate the clamping piston (item 3) several times and
collect the oil that escapes with a rag..

Screw in the oil filling screw again.

Clean any oil residue off of the chuck.

Dispose of the old oil and any rags contaminated with oil in
the approved manner.



4. Maintenance:

Extensive maintenance work must be carried out only at large
intervals (approximately every 2000 - 3000 operating hours).
However, at the latest, when loss of oil is detected, running is
noticeably sluggish or there is a reduction in clamping force,
the chuck must be removed from the machine and general
cleaning must be performed.

For this, the chuck should be dismantled into its individual
parts, checked for wear, cleaned, reassembled after repairing
defective components and refilled with oil. It is particularly re-
commended that sealing elements subject to dynamic stress
be replaced during this operation. A set of the wearing parts
and sealing elements indicated in the piece list should there-
fore always be available for such cases.

Ensure with the greatest of care that marked components are
reinserted in the positions intended for them when reassem-
bling the chuck.

If this is observed, rebalancing of the previously dismantled
chuck is usually unnecessary. However, attention should be
paid to the running smoothness of the chuck during a test run
after the general inspection. If the running smoothness is not
satisfactory, the chuck can be re-balanced at the manufactu-
rer’s facility or with a mobile balancing unit by a ROHM techni-
cian at the customer’s premises (this involves an additional
charge).

5. Dismantling and assembling the chuck

1. Loosen and remove the fastening screws of the
adaptor plate (item 2).

2.  Lift the adaptor plate (item 2)
from the chuck body (item 1).

3.  Pull out the piston (item 3) together with the
three wedge slides (item 4) towards the rear
from the body.

4. Push the bolt (item 13) sideways out of the
pendulum sleeve (item 11).

5. Remove the pendulum sleeve (item 11) from the
swivel pin (item 5).

6. Loosen and remove the fastening screws of the
ball flange (item 7).

7. Pull out the swivel pin module
(items 5,6,7,8,9) towards the front.

8. To dismantle the swivel pin module, first remove the
bolt (item 13).

Clean all parts, check them and thoroughly lubricate them with
Roéhm F80 grease.

To assemble, proceed in the reverse order.

If several parts of the same type are used, they must be mounted
at their original locations under observance of their location
marks.
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6. Calculating the clamping force and speed of rotation
6.1 Determing the clamping force

6.2

6.2.1

6.3

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

Fsp = Fspo +Fc [N] (1)
The (-) sign is for clamping forces applied from the
outside in.

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

The clamping force Fsp, avialable during the cutting
process multiplied by safety factor S, > 1,5.

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

Fsp=Fspz* Sz NI @
A safety factor of Sp > 1,5 should be taken into
consideration for the static initial clamping force Fgpo.
Consequently, the following applies for the clamping
force with the chuck stationary.

Fspo = Ssp ’ (Fsp £ Fo) [N] 3

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

Determining the permitted speed of rotation

Centrifugal force F¢, and centrifugal moment M¢

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

- £ F N @

Fsp =

P Ssp
In this case the centrifugal force F; is dependent on
the mass of all jaws mg, the centre of gravity radius rg
and the speed of rotation n.
The following formula can be derived:

Fo=(mg o) (5™ )" IN] ©)

The expression mg ° rg is called the centrifugal
moment Mg

Mg=mg-rs  [mkgd] (6)

Permitted speed of rotation

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

30 Feve=Fopz S (9

n =
perm > Me

(Nothe the number of jaws for = M)

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

[mkg] @)

McgB can be obtained from the table below.

Mc = McgB + McaB

Mcap can be calculated using the following formula:

[mkg] @)

The clamping forces can be obtained by referring to
the clamping force/speed of rotation diagram (see
page 24) when using standard series production
jaws allocated to specific chuck by the chuck
manufacturer.

A Important:

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

McaB = MaB * f'saB



7. Instructions for turning out the clamping jaws

In order to achieve maximum concentricity precision, the clamping diameter in the clamping
jaws must be turned out or ground out under clamping pressure.

Internal clamping:

E.g. with a R6hm jaw turn-out device BAV type 091
See catalog product groups 1-4: Page 3033

External clamping:

Attention: In order to guarantee a complete pull-down movement of the clamping
jaws, the turn-out ring may not contact the chuck on the plane face.



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

I. Qualifications requises a I'opérateur

Les personnes ne possédant pas I'expérience requise dans la
manipulation de dispositifs de serrage sont exposées a une ris-
que accrue de blessure par une éventuelle attitude inappropriée,
particuliérement lors des opérations de réglage, suite aux mouve-
ments 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 fonctionne-
ment 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 systéme de serrage
(+15%).
Le contréle de course : la course du piston de serrage doit
présenter une zone de sécurité dans la position finale avant et
arriere. La broche de la machine ne doit démarrer qu’apres le
passage du piston de serrage dans la zone de sécurité. Pour le
contrble de course, on ne peut utiliser que les interrupteurs fin de
course qui correspondent aux exigeances des normes concernant
les interrupteurs de sécurité sur I'équipement électrique de machi-
nes 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 per-
sonnel doit faire preuve d’une grande prudence lorsqu'’il manipule
ces éléments !
1. Accumulateurs d’énergie intégrés
Les composants mobiles précontraints par des ressorts a
pression, a traction ou d’autres éléments élastiques,
représentent un danger potentiel en raison de I'énergie qu'ils
accumulent. La sous-estimation de ce danger peut entrainer
de graves blessures provoquées par I'éjection brutale et in-
controlée des composants. Il faut éliminer et maitriser ces
énergies accumulées avant de permettre la poursuite de
travail. C’est pour cette raison que le personnel est tenu de
consulter avec attention les plans d’ensemble correspondants
aux dispositifs de serrage a démonter afin de détecter les
sources de danger de ce type.
Si cette énergie accumulée ne peut étre "désamorcée” sans
danger, veuillez vous adresser au personnel compétant de
I'entreprise ROHM qui se chargera du démontage.

2. 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'éjection
brutale de piéces en cours d’usinage avec le risque de bles-
sures en conséquence.
Lorsque vous travaillez a vitesse de rotation élevée, 'emploi
du dispositif de serrage n’est autorisé que derriére un capot
de protection suffisamment dimensionné.

3. 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 cir-
conférentielles excessives peuvent provoquer le détachement
des composants, et représenter ainsi une source de danger
potentielle pour les personnes ou forces centrifuges générées
par des vitesses de rotation ou circonférentielles excessives
peuvent provoquer le détach. 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 dispositifs de serrage congus pour un travail &
faible vitesse peut provoquer un déséquilibre qui réduit la
sécurité et donne évent. 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 ser-
rage 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 suf-
fire & provoquer des dommages et représente une source de
danger cachée, méme si elle ne peut étre identifiée immédiate-
ment. Dans ce cas, signalez le sans attendre au fabricant qui
pourra ainsi vérifier la sécurité des fonctions et de I'exploita-
tion. C’est le seul moyen de garantir la poursuite d’un bon fonc-
tionnement et I'utilisation en toute sécurité du dispositif de
serrage.

. Défaut d’équilibrage

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

Pour éviter les dommages subséquents, équilibrer le mandrin
avec la piece a usiner, si possible de fagon dynamique, con-
formément 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 directives de
I'équipement électrique de machines 3106 - Calcul de la vi-
tesse de rotation autorisée de mandrins de tour (mandrins a
mors).

Si, pour des raisons de construction, il faut employer des kits
de serrage spéciaux plus lourds ou plus grands que les kits
congus 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/plusieurs kits de serrage/piéces

a usiner

Avant toute mise en place d’un kit de serrage ou d’une piece a
usiner, vous devez impérativement consulter les directives de
I'équipement électrique de machines 3106 - Calcul de la vi-
tesse de rotation autorisée de mandrins de tour (mandrins a
mors).

1. Utilisation d’autres/plusieurs ensembles de serrage

Si vous souhaitez utiliser d’autres ensembles de serrage
que ceux prévus pour ce dispositif de serrage, vous devez
exclure tout risque d’exploitation du mandrin avec une vi-
tesse de rotation trop élevée et donc de trop grandes forces
centrifuges. La piece a usiner risque sinon de ne pas étre
suffisamment serrée.

D’une maniére générale, consultez systématiquement le
fabricant du mandrin ou le constructeur correspondant afin
de vous mettre d’accord sur les mesures a prendre.
Dangers liés aux projections

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

Lorsque vous souhaitez exploiter de nouveaux kits de ser-
rage sur la machine, veuillez controler 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 résistance du dispositif de
protection, masses des piéces risquant d’étre projetées

[
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(déterminés par calcul ou pesée), le diametre maximal
possible du mandrin (le mesurer), et la vitesse de rotation
maximale possible de la machine. Pour réduire 'intensité
possible du choc a la valeur autorisée, déterminer les
masses et vitesses de rotation autorisées (par ex. en de-
mandant au fabricant de la machine) et, le cas échéant,
limiter la vitesse de rotation maximale de la machine.
D’une maniére générale toutefois, construire les compo-
sants des ensembles de serrage (par ex. mors rapportés,
appuis de la piece a usiner, griffes de serrage, etc.) aussi
légers que possible.

3. Serrage d’autres/plusieurs piéces a usiner
Si des ensembles de serrage spéciaux (mors, inserts de
serrages, butées, piéces d’ajustage, fixations d’appui,
pointes etc.) sont prévus pour ce dispositif de serrage, ne
serrer que les pieces a usiner pour lesquelles ces ensem-
bles de serrage ont été concus, et ce de la maniere préco-
nisée. Le non respect de ces conditions peut entrainer des
dommages corporels et matériels en raison d’une puis-
sance de serrage insuffisante ou d’un placement défavora-
ble des points de serrage.
En conséquence, si vous devez serrer d’autres piéces a
usiner ou des piéces similaires avec le méme kit de ser-
rage, il vous faut une autorisation écrite du fabricant.

7. Controle de la force de serrage/dispositifs de serrage
sans alimentation permanente en pression
Avant toute mise en place d’un kit de serrage ou d’une piéce
a usiner, vous devez impérativement consulter les directives
de I'équipement électrique de machines 3106 - Calcul de la
vitesse de rotation autorisée de mandrins de tour (mandrins a
mors).
1. Controle de la force de serrage (Généralités)
D’aprés le § 6.2 no. d) EN 1550, vous devez utiliser des
dispositifs statiques de mesure de la force de serrage afin
de contréler en permanence, a intervalles régulieres 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, indépendamment de la
fréquence de serrage.
Si nécessaire, employer pour ce faire des mors ou des
dispositifs spéciaux de mesure de la puissance de serrage
(boites dynamométrique).
2. Dispositifs de serrage sans alimentation permanente
en pression
Il existe des dispositifs de serrage dont la liaison hydrauli-
que ou pneumatique vers la source de pression peut étre
interrompue pendant le fonctionnement (par ex. pour LVE/
HVE). Ce qui peut provoquer une chute de pression pro-
gressive. La force de serrage peut alors tellement diminuer
que la piéce a usiner n’est plus suffisamment serrée. Pour
compenser cette perte de pression, il faut, pour des rai-
sons de sécurité, activer toutes les 10 minutes la pression
de serrage pendant au moins 10 secondes.
Ceci est également recommandé apres de longues pério-
des d'arrét, par ex. lorsque I'usinage est interrompu pen-
dant la nuit et repris le lendemain matin seulement.

** Systéme de mesure EDS - recommandé pour
la mesure de la force de serrage

EDS 50 compl. No. id. 161425
EDS 100 compl. No. id. 161426
EDS 50/100 compl.  No. id. 161427

8. 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 !

9.

Mouvements de serrage

Par des mouvements de serrage, éventuellement des mouve-

ments directionnels, de petites courses peuvent étre balayées

a des forces élevées dans des temps courts.

Il est donc impératif de mettre hors tension le systéme d’en-

trainement du mandrin lorsque vous faites des travaux de mon-

tage et de réglage. Si toutefois, si un mouvement de serrage

s’avere nécessaire lors du réglage, il faut, pour les courses de

serrage supérieures a 4 mm

- monter sur le dispositif un systéme de maintien fixe ou provi-
soire de la piece a usiner,

ou

- installer un systéme de blocage indépendant (par ex. des
mors de centrage pour les mandrins de centrage et pla-
cage),

ou

- prévoir un accessoire de chargement de la piece a usiner,

ou

- effectuer les opérations de réglage avec fonctionnement
hydraulique, pneumatique ou électrique par impulsions (la
commande correspondante doit étre disponible !).

Le type de ce dispositif auxiliaire de réglage dépend systémati-

quement de la machine d’usinage utilisée, et vous devrez le

cas échéant vous le procurer séparément !

L'opérateur de la machine est tenu de s’assurer que personne

ne soit exposé aux risques de blessure par les mouvements du

systeme de serrage pendant toute la durée de la procédure de

serrage. Pour cela, il faut prévoir, soit des actionnements a 2

mains pour enclencher le serrage, soit, mieux encore, des dis-

positifs de protection en conséquence.

Lorsque vous changez de systéme de serrage, adaptez le

contrdle de la course a la nouvelle situation.

10. Chargement et déchargement manuels

Lors des procédures de chargement et de déchargement ma-
nuelles, il faut tenir compte d’un risque mécanique pour les
doigts par les courses de serrage supérieures a 4 mm. Vous
pouvez écarter ce danger en
- installant un systéme de blocage indépendant (par ex. des
mors de centrage pour les mandrins de centrage et pla-
cage),
ou
- prévoyant un dispositif de chargement de la piece
a usiner,
ou
- en prévoyant un ralentissement du mouvement de
serrage (par ex. par une diminution de I'alimentation hydrau-
lique) sur les vitesses de serrage inférieures
a4mms.

. 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 indica-
tion expresse contraire, il est impératif d’appliquer strictement
le couple de serrage recommandé par le fabricant et corres-
pondant aux caractéristiques de la vis.

Les couples de serrage indiqués dans le tableau ci-aprés s’ap-
pliquent aux tailles les plus utilisées M5 - M24 des qualités
8.8,109et12.9.:

Qualité¢ 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
12.9 | 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, couverc-
les cylindriques et éléments comparables, prenez systémati-
quement la qualité 12.9.
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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 exter-
nes telles que les vibrations par ex. peuvent desserrer des vis
méme tres serrées. Pour éviter cela, controler régulierement
et resserrer si nécessaire toutes les vis touchant a la sécurité
(vis de fixation des systémes de serrage, et autres du méme
genre).

. 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 facon manuelle, veil-
lez a atteindre toutes les surfaces a graisser (I'étroitesse de
I'espace entre les composants nécessite une forte pression
de graissage. C’est pour cela qu’une pompe de graissage
haute pression est vivement recommandée).

- Pour une répartition favorable de la graisse dans le cas du
graissage manuel : faire aller et venir plusieurs fois les
éléments mobiles internes jusqu’a leurs positions finales,
regraisser, puis contrler la force de serrage.

Pour une meilleure répartition de la graisse avec un grais-
sage centralisé, les impulsions de graissage doivent inter-
venir lorsque le dispositif de serrage est en position ou-
verte.

Avant de reprendre un travail en série et entre les interval-
les d’entretien, vérifier la force de serrage avec un systeme
de mesure adéquat. "Seul le contréle régulier garantit une
sécurité optimale”.

Il est recommandé, aprés 500 courses de serrage maxi-
mum, d’amener les pieces mobiles internes en fin de
course (ceci permet de ramener le lubrifiant sur les faces
utiles. Ainsi la force de serrage est maintenue plus long-
temps).

13. Collision

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

.Echange de lardons

Si les mors rapportés sont reliés au mors de base par un
lardon, ce dernier ne devra étre remplacé que par un lardon
ORIGINAL ROHM. Voir également chapitre "Pieces de re-
change”.

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 hydrau-

lique, les lubrifiants (huiles et graisses) et le liquide de refroi-

dissement. Lorsque vous manipulez un systéme de serrage,

faites particulierement attention a ce que ces produits nocifs

ne puissent pas pénétrer le sol, soit les nappes phréatiques,

Attention risque de pollution !

Ceci est valable en particulier

- pendant le montage et le démontage, en raison des quan-
tités résiduelles accumulées dans les conduites, les cham-
bres des pistons ou les vis de vidange,

- pour les joints poreux, défectueux ou mal montés,

- pour les agents de graissage qui s'écoulent ou sont pro-
jetés du systeme de serrage pendant son fonctionnement,
en raison de leur construction.

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

. 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.

Le desserrage du dispositif ne doit étre possible qu’avec la
broche de la machine au repos.

A I'exception des conditions suivantes : le déroulement com-
plet d’'un programme prévoit un chargement/déchargement
en marche et la construction du distributeur/cylindre le per-
met.

Dans le cas d’une défaillance de I'énergie de serrage, un
signal doit immédiatement arréter la broche de machine
Dans le cas d’une défaillance de I'énergie de serrage, la
piece a usiner doit rester bien serrée jusqu’a I'arrét de la
broche.

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

-
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Mauvais Bon

Longueur de serrage trop
courte, longueur de saillie
trop grande

Appui supplémentaire par
la pointe ou la lunette

I

Mettre en place un man-
drin plus grand

& de serrage trop grand
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Appui par la pointe.
Etage de serrage prolongé

Piece trop lourde et étage
de serrage trop court
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Serrage au plus grand &
de serrage possible

& de serrage trop petit

=

Pieces avec fonte et incli-
naisons de forgeage

Serrage avec mors po-
lonnés
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2. Montage du mandrin sur la broche de la machine

1.1

Vérifier le battement radial et axial de la téte de broche de
lamachine ou la bride intermédiaire usinée sur la machine
(val. autorisée 0,005mm selon DIN 6386 et ISO 3089).

1.2 Le logement de centrage doit étre tel que le mandrin
repose a plat et qu'il assure un centrage avec le moins de
jeu possible. L'appui plane sur la broche ou la bride doit
étre absolument plane.

1.3 Enlever le couvercle (pos.10).

1.4 Amenerlabarre de traction dans la position extréme avant

1.5 Tirer en arriére le piston de serrage (pos.3) dans le
mandrin. Les boulons pivotants (pos.5) sont alors tout au
fond a l'intérieur.

1.6 Visser le mandrin de serrage de force jusqu’a la butée sur
la barre de traction. (veiller a ce que le pas de vis du tube
soit aligné)

1.7. Dévisser le mandrin jusqu’a ce que ouverture et tenon de
la téte de broche concordent

1.8 Enfoncer le mandrin contre le logement de broche et
serrer en alternant les vis de fixation du mandrin (pos.20).

1.9 Vérifier le calibre de réglage X (voir illustration), et corriger

si nécessaire. Ce faisant, vous garantissez I'arrét du
piston (pos.3) a l'avant du cylindre.

1.10 Vérifier fonctionnement, course des mors et puissance de

la force d’actionnement

1.11 Vérifier le battement radial et axial du mandrin sur le bord

de contrdle.

Pour démonter le mandrin, procéder dans I'enchainement
inverse.

3.

Entretien

L'entretien du moyen de serrage est capital pour son
fonctionnement, force de serrage, précision et durée
de vie.

La lubrification du mandrin est assurée par graissage
continu (bain d’huile), ce qui réduit I'entretien
au minimum.

= Contréle du niveau d’huile 1 fois par semaine ou
toutes les 120 heures de service, et ajouter de I'huile
au besoin.
= Changer I’'huile 1 fois par an pour des raisons de
vieillissement..
Attention :

Si vous constatez une perte d’huile pendant le fonc-
tionnement normal du mandrin, recherchezimmédiate-
ment la fuite, colmatez la et refaites le plein d’huile.

20

X
Taille 200 250 315
Calibrede X +05 8,5 10 12,5
reglage - 01

Changement de I’huile ou ajout d’huile en cas
d’insuffisance

Amener le piston du mandrin en position avant extréme.
Placer un bac collecteur d’huile sous le mandrin.
Dévisser la vis de vidange d’huile et vider entierement
I'huile.

Tourner le mandrin jusqu’a ce que la vis de remplissage
d’huile soit au niveau le plus haut.

Dévisser la vis de remplissage d’huile et la sortir.

Ajouter de I'huile jusqu’a ce qu’elle déborde au niveau le
plus haut. Huile de lubrification utilisée :

Aral Deganit BW 220.

Actionner plusieurs fois le piston de serrage et nettoyer
I'huile qui déborde avec un chiffon.

Remettre en place et serrer la vis de remplissage d’huile.
Nettoyer le mandrin des éventuelles traces d’huile.
Eliminer I'huile de vidange et les éventuels chiffons imbibés
d’huile conformément aux directives en vigueur et dans le
respect de I'environnement.



4. Maintenance:

Les opérations de maintenance plus importantes sont moins
souvent requises (environ toutes les 2000 a 3000 heures de
fonctionnement), mais, au plus tard, lorsque perte d’huile, du-
reté de roulement et diminution de la force de serrage appa-
raissent, démonter le mandrin de la machine et le soumettre a
un nettoyage général.

Pour ce faire, démonter le mandrin en piéces, contréler son
état (usure), le nettoyer, puis, apres réparation des compo-
sants défectueux, le réassembler et refaire le plein d’huile.
Nous recommandons ce faisant, de remplacer en particulier les
garnitures étanches subissant une charge dynamique. Pour ce
cas, toujours garder en stock un jeu des piéces d'usure et de
joints signalés dans la nomenclature.

Lorsque vous réassemblez le mandrin, faites particulierement
attention a replacer les éléments marqués dans la position
prévue.

Si vous respectez ces instructions, vous pouvez généralement
éviter un rééquilibrage du mandrin que vous avez démonté.
Toutefois, apres I'inspection générale, au cours d’'une marche
d’essai, observer attentivement le roulement du mandrin. Si
celui-ci ne devait pas étre satisfaisant, faire équilibrer le man-
drin contre facturation chez le fabricant ou chez le client par un
monteur de I'entreprise ROHM a I'aide d’un appareil d’équili-
brage mobile.

5. Demonter, remonter le mandrin (en pieces)

1. Desserrer et sortir les vis de fixation de la bride
du mandrin (pos.2) .

2. Soulever la bride (pos.2) du corps du mandrin (pos.1).

3.  Sortir du corps le piston de serrage (pos.3) en tirant
vers |'arriére avec les trois coulisseaux en forme de coin
(pos.4).

4. Sortir les boulons (pos.13) de la coque pendulaire
(pos.11) en poussant latéralement.

5. Retirer les coques pendulaires (pos.11)
du boulon pivotant (pos.5).

6. Desserrer et sortir les vis de fixation du groupe
de boulons pivotants (pos.7).

7. Sortir le groupe de boulons pivotants (pos.5,6,7,8,9)
en tirant vers l'avant.
8. Pour démonter le groupe de boulons pivotants, commen-
cer par enlever la goupille cylindrique (pos.13).

Nettoyer et controler toutes les pieces, puis les lubrifier soigneu-
sement avec la graisse R6hm F80.

Réassembler le tout en procédant dans I'enchainement inverse.

Pour remonter les composants qui existent en plusieurs exem-
plaires, respecter leurs repéres et leur position initiale.

13
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6. Calcul de la force de serrage et de la vitesse

6.1 Définition de la force de serrage

6.2

6.2.1

La force de serrage Fser d’'un mandrin de serrage est la
somme de toutes les forces de tous les mors exercant
un effet radial sur la piéce a usiner. La force de serrage
appliquée avant le début de I'usingnage lorsque le man-
drin est immobilisé constitue la force de serrage d’ori-
gine Fgero. La force de serrage mise a disposition lors
de l'usinage Fgg, est la force de serrage d’origine exi-
stante Fggro augmentée ou diminueé de la force centri-
fuge F¢ des mors.

Fser = I:sero + Fc [N] (1)

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

La force de serrage mise a disposition lors de I'usinage
Fser découle de la force de serrage requise pour

Définition de la vitesse admissible

Force centrifuge F¢ et couple centrifuge M.

Il découle des équations (1), (2) et (3), lors du serrage
de I'extérieur vers l'intérieur,

e R N @

la force centrifuge F; dépendant de la somme de tou-
tes les masses s mors my;, du rayon du centre de gra-
Vité req et de la vitesse n.

Il en résulte la formule suivante:

Fo= My feg) * (-1 ¥ IN] 5)

Le produit my - req est appelé couple centrifuge Mc.

[mkg] (6)

Fser =

Mc =My “ Ieg

6.3 Vitesse admissible
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Afin de déterminer la vitesse admissible pour une
tache d’'usinage définie, la formule suivante est ap-
plicable:

[Fsoro - (Fsoru .
Nadm =20~ Jsato_Lch ser”Su) rmin-1]
©

(pour = Mg, tenir compte du nombre de mors)

le l'usinage Fgery multipliée par le facteur de sécurité
Sy > 1,5 dont la valeur est fonction de la précision des
paraméters d’influence comme la charge, la facteur de
serrage, etc.

Fser = Fseru " Su  [N] &)

Pour la force de serrage d’origine statique Fggro, un
facteur de sécurité Sger > 1,5 doit étre pris en compte,
de telle sorte qu'il en résulte, pour la force de serrage a
larrét Fgero:

Fsero = Ser* (Fser = Fc) [N] (3)

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

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

[mkg] @

McmB est indiqué dans le tableau présente plus bas.

Mc = Mcvg + Meva

Mcmg se calcule selon la formule suivante:

MemG = MMG “fegma  [Mkg] 8)
En cas d'utilisation de mors standard de série as-
signés par le fabricant de mandrins au mandrin se
serrage concerné, les forces de serrage sont indi-
quées dans le diagramme Force de serrage/vitesse
(cf. page 28).

A Attention:

La vitesse maximale npax du mandrin de serrage
(marquée sur le corps du mandrin) ne doit pas étre
dépassée, méme si la vitesse admissible résultant
du calcul nggm est supérieure.



7. Instructions pour aléser les mors de serrage

Pour obtenir une concentricité aussi précise que possible, il faut aléser ou
pression le diamétre des mors de serrage.

Serrage interne :

par ex. avec le dispositif Rohm d’alésage des mors BAV de type 091
Voir catalogue des groupes de produits 1 a 4 : page 3033

Serrage externe :

Attention: La bague d’alésage ne doit pas reposer avec sa face plane contre le
mandrin, afin de garantir le mouvement de descente intégral des mors de serrage.
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1. Indicaciones de seguridad y directrices para el empleo
de dispositivos de sujecion automaticos

. Calificacion del operador

Las personas, que no tengan experiencia en el manejo de los

equipos de amarre, estan expuestas al riesgo de sufrir un acci-

dente 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 equi-

pos solamente podran ser manejados, instalados o reparados

por personas especializadas que hayan sido formadas o instrui-

das 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 funcionaiento

del plato. Son dos puntos importantes:

Fuerza de amarre: Con la méxima fuerza de accionamiento /

presion se debe alcanzar la fuerza de amarre maxima

indicada (+15%).

Control de carrera: La carrera del piston de amarre debe tener un

recorrido de seguridad tanto en la posicion delantera como

trasera. El husillo de maquina tan sélo se deberé poner en

marcha, cuando el piston haya traspasado esta zona de seguri-

dad. Para controlar la carrera de amarre solamente deberan

utilizarse detectores de proximidad que cumplan las normas

VDE 0113/12.73 apartado 7.1.3.

I.Riesgo de lesiones

Por razones técnicas, en este equipo pueden existir componen-

tes afilados que presenten cantos vivos. jA fin de prevenir cual-

quier riesgo de lesiones es necesario realizar los trabajos atenta-

mente y con mucho cuidado!

1.Acumulacioén de presiones
Las partes mdviles, que estan pretensadas con muelles de
compresidn, resortes de tiro u otros muelles o con cualquier
otra pieza elastica representan un riesgo potencial por las
fuerzas que acttan sobre ellas. La infravaloracion de este
riesgo puede provocar graves lesiones debido a las piezas
lanzadas al entorno como proyectiles. Antes de que puedan
ser llevados a cabo otros trabajos, estas fuerzas acumuladas
deberan ser desactivadas. Por este motivo, antes de proceder
al desmontaje de los equipos de amarre debera consultar los
planos de conjunto correspondientes y buscar las posibles
fuentes de peligro.
Si la "desactivacion” de estas fuerzas, que actian sobre
las piezas, fuera peligrosa, el desmontaje debera ser llevado
a cabo por personal especializado y autorizado de la
empresa ROHM.

2.Revoluciones maximas permitidas
Las revoluciones maximas permitidas solamente deben
alcanzarse, si se ha conseguido la fuerza de accionamiento
méxima 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 solamente se debera
hacer funcionar debajo de una cubierta protectora
suficientemente dimensionada.

3.Exceso de las revoluciones permitidas
Este equipo estéa 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 méaquina a mayores revoluciones que
las previstas para este equipo no esta permitido por las
razones arriba mencionadas.
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Las revoluciones y la fuerza / presién de accionamiento maximas
estan grabadas sobre el cuerpo y no deben ser excedidas. Es
decir, las revoluciones maximas de la maquina prevista, en conse-
cuencia tampoco deben ser mayores que las revoluciones del
equipo de amarre y por esa razon 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 perceptible.
En este caso se tendra que informar inmediatamente al fabricante
para que éste pueda comprobar la seguridad funcional y la fiabili-
dad operacional del equipo. Tan sélo de esta manera podran ser
garantizadas en el futuro la funcionalidad y seguridad del

equipo de amarre.

4.Desequilibrios
Otros riesgos podrian producirse por una compensacion
insuficiente de la rotacién, véase § 6.2 no. e) de las normas
EN 1550. Esto es valido sobre todo en caso de altas revolucio-
nes, mecanizado de piezas asimétricas o utilizacion de garras
postizas diferentes.
Para evitar dafos resultantes de ello, el plato junto con la pieza
a mecanizar deberan ser equilibrados dinamicamente segtn
la norma DIN ISO 1940.

5.Célculo de las fuerzas de amarre necesarias
Las fuerzas de amarre necesarias asi como las revoluciones
maximas permitidas para un trabajo concreto deberan ser de-
terminadas segun la directiva VDI 3106 - Calculo de las revolu-
ciones permitidas para platos de torno (platos con garras).
Si los insertos de amarre especiales necesarios por razones
constructivas son méas pesados o mas grandes que los insertos
de amarre asignados 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.

6.Uso de otros insertos de amarre / otras piezas a mecanizar
Para usar otros insertos de amarre o piezas a mecanizar, por
regla general tendra que consultar la directiva VDI 3106 - Célculo
de las revoluciones permitidas para platos de torno (platos
con garras).

1.Uso de otros insertos de amarre/insertos de amarre adicionales

En caso de usar otros insertos de amarre que los disefiados
para este equipo de amarre, debera cerciorarse de que el
plato no funcione a mas revoluciones y con fuerzas centrifugas
mas elevadas que las permitidas. En caso contrario existe el
riesgo de que la pieza a mecanizar no sea amarrada con
suficiente fuerza.

Por esa razén es necesario consultar al fabricante del plato o
al constructor correspondiente.

2.Amenaza resultante de la proyeccion

A fin de proteger al operador contra piezas proyectadas, segin
la norma DIN EN 12415 deberé estar disponible un dispositivo
de proteccion 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 de los dispositivos de proteccion, las masas
de las piezas eventualmente proyectadas (determinadas medi-
ante el calculo o el pesaje), el diametro méaximo posible del plato
(medir), asi como las revoluciones maximas que puede alcanzar
la maquina. A fin de reducir la posible energia de impacto a la
magnitud admisible, las masas y las revoluciones permitidas se
deberan calcular (por ej. consultar al fabricante de la maquina
respecto a estos valores) y limitar eventualmente las revolucio-



nes maximas que puede alcanzar la maquina. A fin de redu- - un util de sujecion de pieza fijo o provisional en el equipo
cir la posible energia de impacto a la magnitud admisible, las de amarre,
masas y las revoluciones permitidas se deberan calcular

(por ej. consultar al fabricante de la méaquina respecto a °

estos valores) y limitar eventualmente las revoluciones maxi- - un dispositivo de sujecion independiente (por ej. garras

mas de la maquina. Sin embargo, por regla general, los concéntricas para platos de amarre concéntricos o verticales),

componentes de los insertos de amarre (por ej. garras posti-

zas, soportes de la pieza, garras de sujecion verticales, etc.) o

deberian ser construidos con el menor peso posible. - un cargador auxiliar de piezas (por &j. un polipasto),
3.Amarre de otras piezas a mecanizar/piezas a mecanizar

adicionales o

Si para estos equipos de amarre se han desarrollado juegos - los trabajos de preparacion deberan ser llevados a cabo en

de amarre especiales (garras, insertos de amarre, apoyos, funcionamiento paso a paso, ya sea hidraulico, neumatico

elementos de ajuste, fijaciones de posicionado, puntas, etc.), o eléctrico (jdeberéa ser posible dicho funcionamiento a

entonces con éstos Unicamente podran ser amarradas través del mando!).

aquellas piezas a mecanizar para las cuales hayan sido
disenados los juegos de amarre. Si esto no se respetara,
debido a las fuerzas de amarre insuficientes o a los posicio-
nados no adecuados podrian ser causados danos materiales
y personales. Si, por consiguiente, se tuvieran que amar rar
otras piezas o piezas de caracteristicas similares con el
mismo juego de amarre, habria que solicitar la autorizacion
escrita del fabricante del equipo.

7.Control de la fuerza de amarre / equipos de amarre sin

alimentacion permanente de presién

iEl tipo de este dispositivo auxiliar para la preparacion del
trabajo depende en principio de la maquina de mecanizacion
utilizada y éste debera ser adquirido por separado en caso
necesario!

El explotador de la maquina debera garantizar que durante la
secuencia completa de amarre esté excluida cualquier amenaza
para las personas por los movimientos del equipo de amarre. Para
tal fin o bien se deberan prever accionamientos a dos manos para
el inicio de la operacién de amarre - o alin mejor - dispositivos
de proteccién apropiados. En caso de que se cambie el equipo

1.Control de la fuerza de amarre (generalidades) de amarre, el control de carrera se debera adaptar a la nueva
En conformidad con el § 6.2 no. d) de la directiva EN 1550 situacion.
deben utilizarse equipos de medicion de fuerza estaticos
para comprobar regularmente el estado de mantenimiento 10. Cargay descarga manual
segun las instrucciones de mantenimiento. Segun esta direc- En caso de procesos de carga y descarga manuales también
tiva debe efectuarse un control de la fuerza de amarre - se debera contar con una amenaza mecanica para los dedos
independientemente de la frecuencia de amarre - después por los recorridos de amarre superiores a 4 mm. Para contrar-
de aproximadamente 40 horas de servicio. restar estas amenazas

En caso necesario, para tal efecto se deberan usar garras
de medici6n de fuerza o equipos de medicion de fuerza
especiales (cajas manométricas).

2.Equipos de amarre sin alimentacién permanente de presion
Existen equipos de amarre, en los cuales durante el o
funcionamiento se desconecta la conexién hidraulica o
neumatica hacia la fuente de presién (por ej. LVE/HVE).
Esto puede conducir a una disminucién paulatina de la pre-
sion. En consecuencia, la fuerza de amarre puede disminuir o
incluso tanto que la pieza a mecanizar no esté suficiente-
mente amarrada. A fin de compensar estas pérdidas de
presion, por razones de seguridad cada 10 minutos se de-
berd activar la presiéon de amarre al menos durante un lapso

- deberia estar disponible un dispositivo de sujecién indepen-
diente (por ej. garras concéntricas para platos de amarre
concéntricos o verticales),

- deberia utilizarse un cargador auxiliar de piezas (por €j.
un polipasto

- se deberia prever una deceleracién del movimiento de amarre
(por ej. mediante la reduccién de la alimentacion hidraulica) a
velocidades de amarre de no més de 4 mm s-1.

de tiempo de 10 segundos. ) . 11. Fijacién y cambio de tornillos
Esto es igualmente apllcgble después de pausas de t,rab'ajo Si se cambian o aflojan tornillos, un reemplazo o un apriete
prolongadas, como por ejemplo cuando se para la maquina deficiente podria constituir una amenaza para personas y
durante la noche y se inicia el trabajo al dia siguiente. objetos. Por esa razén, a no ser que se indique expresamente
- — otra cosa en otro lugar, todos los tornillos de fijacion deberan
Sistema de medici6n de fuerza EDS™ recomendado llevar el par de apriete recomendado por el fabricante del tornillo
EDS 50 compl. No. idn. 161425 y que correqunde a I:?l calidad de tornillo. )
EDS 100 compl.  No. idn. 161426 :aara1lc<))sgtar1nzar;os cor:llsntles MS - l\llt24t d:l Iads calidades
EDS 50/100 compl. No. idn. 161427 -6, 109y 12.9 es valida a siguiente tabla de pares
de apriete:
8.Dureza de la pieza a amarrar Calidag M5| M6 L M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24
A fin de garantizar un amarre seguro de la pieza a mecanizar, 8.8 |59 10,1|246| 48 | 84 | 133 | 206 | 295 | 415 | 567 | 714| Nm
cuando actlan las fuerzas de mecanizado, el material amar- 109 | 86149 (36,1| 71 | 123 | 195 | 302 | 421 592 807 1017 Nm

rado debe tenef una dureza correqundlente a la fuerza de 129 T0[ 174 422 83 | 144|229 | 354 | 492 692 945 1190 N
amarre y tan sélo se debe deformar ligeramente.

iLos materiales no metalicos como por ej. plasticos, cauchos,

etc. inicamente se deben amarrar y mecanizar con la autori- Si se reemplazan los tornillos originales, normalmente se debera

zacion escrita del fabricante! utilizar la calidad de tornillo 12.9. Los tornillos de fijacién para los
9.Movimientos de amarre insertos de amarre, las garras postizas, las instalaciones fijas, las

Debido a los movimientos de amarre - eventualmente debido tapas del cilindro y los elementos similares deberan ser en princi-

a los movimientos de direccion, etc. - las distancias cortas se pio de la calidad 12.9.

recorren en muy poco tiempo, y en parte, con grandes fuerzas. Todos los tornillos de fijacién, los cuales debido a su uso

Por esa razén, el equipo de propulsion de la maquina previsto previsto deban ser habitualmente destornillados y después atornil-

para el accionamiento del plato se tendré que desconectar lados de nuevo (por ej. a causa de trabajos de modificacion),

expresamente, antes de llevar a cabo los trabajos de montaje tendran que ser engrasados periédicamente cada seis meses en

y de preparacion. Sin embargo, si los trabajos de preparacion la zona de la rosca y en el asiento de la cabeza.

no permitieran prescindir de la secuencia de amarre, cuando Debido a las influencias exteriores como por ej. vibraciones, bajo

los recorridos de amarre fueran superiores a 4 mm, habria circunstancias desfavorables se pueden soltar hasta los tornillos

que montar fijamente apretados. Para evitar esto, los tornillos relevantes
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Indicaciones de seguridad y directrices para el empleo de dispositivos de sujecion automaticos

para la seguridad (tornillos de fijacién del equipo de amarre,
tornillos de fijacion del juego de amarre y similares) deberan
ser controlados y eventualmente reapretados regularmente.

12. Trabajos de mantenimiento

La fiabilidad operacional del equipo de amarre Unicamente se
podra 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 mon-
taje exigen una fuerza de engrase elevada. Por esa razon,
en caso necesario se recomienda utilizar una bomba de
engrase de alta presion).

Para una distribucion homogénea de la grasa, en caso de
efectuarse el engrase de forma manual: las piezas deslizan-
tes internas se deberan mover varias veces hasta sus posi-
ciones finales y engrasar repetidamente, después se debera
controlar de nuevo la fuerza de amarre.

Para una distribucién homogénea de la grasa en caso de

un engrase centralizado, los impulsos de engrase deberian
coincidir con la fase de posicién de abierto del equipo

de amarre.

La fuerza de amarre se debera controlar cada vez que se
comienza una nueva serie de piezas y entre los intervalos de
mantenimiento con la ayuda de un medidor de fuerzas.
“Unicamente un control regular garantiza una seguridad
optima”.

Es ventajoso mover las piezas deslizantes internas 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).

13. Colisién

En caso de que el equipo de amarre sufra una colisién, éste
deberé ser sometido a un ensayo de agrietamiento reglamen-
tario antes de que se vuelva a utilizar de nuevo.
4. Cambio de las tuercasen T
Si las garras postizas se sujetan a la garra base mediante una
tuerca en T, ésta Unicamente deberéa ser reemplazada por una
tuerca en T ORIGINAL ROHM. Véase también el capitulo
"Repuestos”.
Riesgos ambientales
Para el buen funcionamiento de un equipo de amarre se preci-
san en parte diferentes medios para la lubricacion, refrigercion,
etc. Por regla general, éstos se conducen a través de la caja
del distribuidor al equipo de amarre. Los medios mas frecuen-
tes son aceite hidraulico, aceite o grasa lubricante y refrige-
rante. Durante el manejo con el equipo de amarre se debera
prestar especial atencion a estos medios, a fin de que no pue-
dan llegar al suelo o al agua, jAtencion: riesgo ambiental!
Esto en particular es valido
- durante el montaje / desmontaje, puesto que en los conduc-
tos, camaras del piston o tornillos de vaciado de aceite ain
quedan restos,
- para las juntas porosas, defectuosas o montadas de forma
inapropiada,
- para los lubricantes que por razones constructivas son derra-
mados o son proyectados del equipo de amarre durante el
funcionamiento.

jPor esta razon, estos lubricantes que se derraman deberian ser
recogidos y reciclados o eliminados segln las normas pertinentes!
IV. Requisitos técnicos de seguridad que deben cumplir los

equipos de amarre accionados por fuerza

El husillo de maquina tnicamente se deberé poner en marcha,
si la presion de amarre se ha establecido en el cilindro de
amarre y el amarre se ha efectuado en el area de trabajo
admisible.

El desamarre se debera producir Unicamente tras la parada del
husillo de maquina.
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Una excepcién esta permitida, si el desarrollo completo prevé una
carga / descarga durante la operacion y si la construccion del
distribuidor / cilindro 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 restablecimiento de
corriente no debera cambiar la posiciéon de conmutacion existente.

Incorrecto Correcto
Longitud de sujecién muy Apoyo adicional medi-
corta, valadizo muy largo ante contrapunto o luneta
Diametro de sujecion Emplear plato de
excesivamente grande mayores dimensiones
Lapieza es demasiado pesada Apoyo mediante contrapunto
y el escalén de sujecion Escalén de sujecion
demasiado corto prolongado

m
I
— [+ — + <=
i
—m ]
Diametro de sujecion Sujecién en el maximo
. . diametro de sujecién
excesivamente pequefio posible
Piezas con pendientes de Subjecion con insertos de
fundicion o forjados oscilacion




2. Montaje del plato de torno en el husillo de la maquina

1.1

1.3
1.4

Comprobar la concentricidad y excentricidad del cabezal
del husillo de la maquina o de la brida intermedia acabada
en la maquina (permitido 0,005mm segun la norma
DIN 6386 e ISO 3089).
Lafijacién autocentrante cilindrica debe estar conformada
de tal manera que el plato de torno pueda apoyarse
perfectamente en la superficie de apoyo y, en la medida
de lo posible, esté garantizado un centraje sin juego. La
superficie de apoyo en el husillo o en la brida tiene que ser
absolutamente plana.
Quitar la tapa de cierre (Pos.10).
Desplazar la barra de tiro a la posicién delantera méas
avanzada
Empuijar hacia atrés el émbolo de amarre (Pos.3) en el
plato. Entonces los pasadores pivote (Pos.5) se
encuentran en la posicién interior méxima posible.
Enroscar el plato de mando automatico hasta el tope
sobre la barra de tiro. (Observar que la rosca del tubo de
traccion quede alineada)

. Girar el plato hacia atras hasta que el orificio y la chaveta

del cabezal del husillo coincidan entre si

Apretar el plato contra el alojamiento del husillo y apretar
alternativamente los tornillos de fijacion del plato
(Pos.20).

Controlar la medida de ajuste X (véase figura) y, en caso
necesario, corregirla. De este modo se garantiza que el
tope del émbolo (Pos.3) se realice hacia adelante en el
cilindro.

1.10 Verificar el funcionamiento, la carrera de las garras y la

magnitud de la fuerza de accionamiento.

1.11 Comprobar la concentricidad y excentricidad del plato en

el borde de control.

1.12 Replace the Cover (item 10) spanisch Ubersetzen
El desmontaje del plato se efectta en el sentido inverso.

3.

Mantenimiento

El estado de mantenimiento del medio de amarre es
decisivo para su funcionamiento, fuerza de amarre,
precision y vida Util.

La lubricacién del plato se efectia mediante la
lubricacién permanente (lubricacién en bafo de aceite),
por esa razon los trabajos y gastos de mantenimiento
se reducen al minimo:

= Control del nivel de aceite 1 1 vez por semana o cada
120 horas de servicio, en caso necesario, rellenar el
aceite que falta
=  Cambio de aceite 1 vez al afo por razones de enveje
cimiento.
Atencion:

En caso de que durante el funcionamiento normal del
plato se produjera una pérdida de aceite, se tendra que
buscar inmediatamente el punto de fuga. Acto seguido
se tendra que cerrar este punto y sustituir el aceite que
falta.

X
n D A
{
Tamafo 200 250 315
Medidade X +05 85 10 12,5
ajuste -0t

Cambio de aceite o rellenado del aceite que falta

Desplazar el émbolo del plato a la posicion delantera mas
avanzada..

Colocar una bandeja colectora de aceite debajo del plato.
Desenroscar el tornillo de vaciado de aceite y vaciar
completamente el aceite.

Girar el plato de manera que el tornillo de llenado de aceite
esté situado en el punto superior.

Desenroscar el tornillo de llenado de aceite..

Rellenar el aceite que falta hasta que éste vuelva a salir en
el punto mas alto.

Aceite lubricante utilizado:

Aral Deganit BW 220.

Accionar el émbolo de amarre varias veces y recoger el
aceite que va saliendo con un trapo.

Enroscar otra vez el tornillo de llenado de aceite.

Limpiar el plato de eventuales trazas de aceite.

Eliminar el aceite usado y eventualmente el trapo aceitoso
segun las normas pertinentes.
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4. Entretenimiento:

Amplios trabajos de entretenimiento se originan tan sélo en
intervalos de tiempo més prolongados (aprox. cada 2000 -
3000 horas de servicio), pero a mas tardar si se detecta una
pérdida de aceite, un funcionamiento pesado y una caida de la
fuerza de amarre, el plato debera ser desmontado de la
maéquina y sometido a una limpieza general.

Para ello, el plato se desmonta en sus componentes, se con-
trola respecto a su desgaste, se limpia y después de la repara-
cion de los componentes defectuosos se monta otra vez y se
llena otra vez con aceite. Al mismo tiempo, se recomienda
cambiar sobre todo los elementos de estanqueidad sometidos
a carga dinamica. Por esa razén, deberia estar siempre dispo-
nible un juego de las piezas de desgaste y de los elementos
de estanqueidad especificados en el listado de despiece.

Durante el montaje del plato se tendra que prestar mucha
atencién a que las piezas marcadas sean insertadas nueva-
mente en la posicion prevista.

Si se observa esto, por regla general no es necesario reequili-
brar el plato anteriormente desmontado. No obstante, después
de la inspeccién general se deberia llevar a cabo una prueba
de funcionamiento para comprobar la suavidad de marcha del
plato. En caso de que esta prueba no fuera satisfactoria, el
plato podra ser reequilibrado en los talleres del fabricante o del
cliente por un montador de la empresa R6hm con la ayuda de
un aparato de equilibrado moévil, por cuyo servicio le extende-
remos una factura.

5. Despiece y montaje del plato

1. Soltar los tornillos de fijacion de la brida del plato
(Pos.2) y quitarlos.

2. Levantar la brida (Pos. 2) del cuerpo del plato (Pos.1).

3. Extraer el émbolo de amarre (Pos.3) junto con las tres
vélvulas de cufa (Pos. 4) del cuerpo, desplazandolo
hacia atras.

4. Empuijar el bulén (Pos. 13) lateralmente fuera de la
cubierta oscilante (Pos. 11).

5. Quitar las cubiertas oscilantes (Pos.11) del pasador
pivote (Pos. 5).

6. Soltar los tornillos de fijacién de la unidad de pasadores
pivote (Pos. 7) y quitarlos.

7. Extraer hacia adelante la unidad de pasadores pivote
(Pos. 5,6,7,8,9).

8. Para el despiece de la unidad de pasadores pivote,
en primer lugar se debe quitar el pasador cilindrico
(Pos. 13).

Limpiar todas las piezas, controlarlas y engrasarlas meticulosa-
mente con grasa Réhm del tipo F80.

El montaje se efectla andlogamente, pero a la inversa.

Durante esta operacion las piezas de montaje repetidas se de-
beran montar en su posicién original teniendo en cuenta su mar-
cacion.

13
12
4

-l 10

5\

3 oo

H \ 20
2 NN

\ i 1

28




6. Calculo de la fuerza de sujecion y del nimero de revoluciones
6.1 Determinacion de la fuerza de sujecion

6.2

6.2.1

6.3

La fuerza de sujecion Fgp, de un plato es la resultante de
todas las fuerzas ejecidas radialmente por las morda-
zas sobre la pieza a elaborar. La fuerza de sujecién
aplicada antes de iniciar la elaboracioén por arranque de
viruta, estando el plato en reposo, es la fuerza de suje-
cion inicial Fgpo. La fuerza de sujecion Fgp que efectiva-
mente acttia durante el proceso de elaborécién por ar-
ranque de viruta es igual a la fuerza sujecién inicial
Fspo, existente en el estado de reposo, aumentada o
disminuida por la fuerza centrifuga F. de las mordazas.

Fsp = I:spo = Fe [N] (1
El signo (-) es vélido para el caso de sujecion de afuera
hacia adentro.

El signo (+) es vélido para el caso de sujecién de
adentro hacia afuera.

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

la fuerza de sujecion Fgp, por el factor de seguridad

S, > 1,5, cuya magnitud depende del grado de
precision de parametros tales como carga, coeficiente
de sujecion, etc.

Fsp = Fspz -S; [N] 2

Para la fuerza estética inicial de sujecion Fgpo se debe
considerar un factor de seguridad SSp > 1,5, con lo cual
para la fuerza de sujecion en reposo Fgp, se tiene:

Fspo = Ssp : (Fsp + Fe) [N] (3)

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

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

Determinacion del nimero de revoluciones admisible

Fuerza centrifuga F¢ y momento centrifugal M,

De las ecuaciones (1), (2) y (3) se obtiene en el caso
de sujecion de afuera hacia adentro

F

=g -Fc N (4)

sp
La fuerza centrifuga F. depende en la anterior ecua-
cion de la suma de las masas de todas las mordazas
mg, del radio rg del centro de gravedad y del nimero
de revoluciones n. Considerando estos factores se
obtiene la siguiente formula:

Fo=(mg-re) - (Z )2 N 5
c=(mp-rg) - ( 30 ) IN] (5)
A la expresion mg - rg se la denomina momento

centrifugal Mg.

Mc=mg-rs  [mkg] (6)

Numero de revoluciones admisible

Para la determinacién del nimero de revoluciones
admisible (nggm) para una determinada tarea, se
emplea la siguiente férmula:

[min-1]

30 / Fspo- (Fspz S
Nagm =—2Y ./ Ispo = \Tspz ' 97
i >Me ©)

(Considerar el numero de mordazas para M)

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

[mkg] @)

McgB se obtiene de la tabla inferior.

Mc = McgB + McaB

McaB se obtiene de la siguiente férmula:

Mcag = Mag rsas  [Mkg] (8
Al utilizar mordazas estandar fabricadas en serie,
asignadas al correspondiente mandril por el fabricante
del mandril, las fuerzas de sujecién se pueden obtener
del diagrama fuerza de sujecién/nimero de revolucio-
nes (ver pag. 28).

A Atencion:

El nimero méaximo de revoluciones del mandril
Nmax (grabado en el cuerpo del mandril) no debe
ser sobrepasado, aun cuando el nimero de revo-
luciones admisible n calculado sea mayor.
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7.Instrucciones para el mandrilado de las mordazas
de sujecion
Para alcanzar una elevada precision de concentricidad el diametro de sujecién en las mor-
dazas debe mandrilarse o rectificarse interiormente bajo fuerza tensora.

Sujecion interior:

p.ej. con el dispositivo de mandrilado de mordazas R6hm BAV Tipo 091
Ver el catalogo - grupos de productos 1-4: Pagina 3033

Sujecion exterior:

Atencion: El anillo de mandrilado no debe apoyarse frontalmente en el plato para
garantizar un movimiento presor hacia abajo completo de las mordazas de sujecién.
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1. Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di
dispositivi di serraggio ad azionamento meccanico

I. Qualifica dell’operatore
Le persone che non dispongono di esperienza nell'impiego
delle attrezzature di serraggio sono esposte, in seguito a
comportamenti inadeguati, a particolari pericoli di lesioni,
soprattutto durante i lavori di messa a punto, a causa dei
movimenti e delle forze di serraggio che si presentano. Per
questo motivo le attrezzature di serraggio possono essere
utilizzate, messe a punto e riparate solo da persone qualifi-
cate o che dispongano di una pluriennale esperienza. La
funzione dell’autocentrante deve essere verificata dopo il suo
montaggio e prima della messa in funzione.
Due punti importanti sono:
Forza di bloccaggio: Con la massima forza / pressione di
azionamento deve essere raggiunta la forza di serraggio
indicata (+15%) per I'attrezzatura di serraggio.
Controllo della corsa: La corsa del pistone di serraggio deve
disporre di un settore di sicurezza nella posizione finale
anteriore e posteriore. Il mandrino della macchina deve
potersi avviare solo quando il pistone di serraggio ha per-
corso l'intero settore di sicurezza. Per il controllo delle corse
di serraggio devono essere impiegati solo finecorsa che
rispondono ai profili richiesti per i finecorsa di sicurezza
conformi alle norme VDE 0113 / 12.73 capitolo 7.1.3.
Il.Pericoli di lesioni
Per motivi tecnici, questa attrezzatura puo presentare alcuni
componenti a spigolo vivo. Per evitare pericoli di lesioni,
usate particolare cautela nelle attivita che eseguite!
1.Accumulatori di energia
Gli elementi mobili, che sono caricati in pressione, trazione,
con particolari molle o con elementi elastici, rappresentano
un potenziale pericolo a causa dell’energia che hanno
accumulato. La mancata valutazione di questo pericolo
puod condurre a gravi lesioni, dovute all'incontrollabile espul-
sione dei singoli elementi. L'energia accumulata deve
venire scaricata prima di poter eseguire altri lavori. Per
questo motivo le attrezzature di serraggio che devono
essere smontate nei loro singoli componenti, devono prima
essere esaminate con l'aiuto dei relativi schemi di montag-
gio per quanto riguarda la presenza di questi tipi di pericoli.
Se il "disinnesco” di questa energia immagazzinata non
dovesse essere possibile senza pericoli, lo smontaggio
deve essere eseguito da parte di collaboratori autorizzati
della ditta ROHM.
2.1l regime di rotazione massimo consentito
Il regime di rotazione massimo consentito deve essere
applicato solo con l'introduzione della forza di azionamento
massima consentita e con autocentranti perfettamente
funzionanti. Il mancato rispetto di questo presupposto
fondamentale pud condurre alla perdita della forza residua
di serraggio e di conseguenza all’'espulsione dei pezzi con il
relativo rischio di lesioni. Ad elevati regimi di rotazione,
I'attrezzatura di serraggio deve essere utilizzata solo in
presenza di una cupola di protezione sufficientemente
dimensionata.
3.Superamento del regime di rotazione consentito
Questo ¢ un dispositivo rotante. Le forze centrifughe - pro-
dotte dagli eccessivi regimi di rotazione ovvero dalle velo-
cita periferiche - possono far si che singoli elementi si pos-
sano staccare e diventino potenziali fonti di pericolo per le
persone o gli oggetti che si trovano nelle vicinanze. Si pos-
sono presentare inoltre degli squilibri per quelle attrezza-
ture di serraggio che sono omologate solo per bassi regimi
di rotazione, ma che sono movimentate a regimi piu elevati,
cosa che agisce negativamente sulla sicurezza ed even-
tualmente sul risultato della lavorazione.

Per i motivi sopra citati non & permesso I'esercizio a regimi di
rotazione maggiori di quelli previsti per questa attrezzatura.

Il regime di rotazione e la forza / pressione di azionamento
massimi sono indicati sul corpo e non devono essere superati.
Questo significa che anche il regime di rotazione massimo
della macchina non deve essere maggiore di quello della
attrezzatura di serraggio.

Anche un momentaneo superamento dei valori consentiti pud
condurre a dei danneggiamenti e puo rappresentare una fonte
occulta di pericolo, anche se non immediatamente riconosci-
bile. In questo caso deve essere immediatamente informato il
costruttore, che puo eseguire cosi un collaudo della sicurezza
funzionale e delle sicurezza dilavoro. Solo in questo modo pud
essere assicurato un funzionamento sicuro della attrezzatura
di serraggio.

4.Squilibratura

Rischi residui si possono presentare a causa di una insuffi-
ciente compensazione della rotazione, vedere § 6.2 No €)
EN 1550. Questo vale in particolar modo per gli elevati regimi
di rotazione, per la lavorazione di pezzi asimmetrici o per
I'impiego di ganasce riportate diverse. Per impedirne i conse-
guenti danneggiamenti, I'autocentrante deve essere equili-
brato insieme al pezzo in conformita alle norme DIN ISO 1940.

5.Calcolo delle necessarie forze di serraggio

Le forze di serraggio oppure il regime di rotazione massimo
consentito per il mandrino, necessari per un particolare
utilizzo, devono essere calcolati in base alla direttiva VDI 3106
Calcolo del regime di rotazione ammesso per mandrini rotanti
(autocentranti). Se, per motivi costruttivi, gli speciali elementi
di serraggio necessari dovessero avere una massa maggiore
diquelli assegnati all’ attrezzatura di serraggio, devono essere
tenute in considerazione le relative forze centrifughe pit
elevate quando viene definita la forza di serraggio necessaria
ed il regime di rotazione consentito.

6.Impiego di diversi / ulteriori elementi di serraggio / pezzi

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

1.Impiego di diversi / ulteriori elementi di serraggio

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

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

2.Pericolo dovuto ad eventuali espulsioni

Per proteggere 'operatore dai pezzi espulsi, deve essere
presente sulla macchina utensile una barriera di protezione
conforme alle norme DIN EN 12415, la cui capacita di resi-
stenza viene indicata in classi di resistenza.

Se sullamacchina dovessero venire applicati nuovi elementi
di serraggio, deve essere controllata in primo luogo la loro
compatibilita. Questo riguarda anche gli elementi di serrag-
gio o le parti di elemento di serraggio costruiti dall'utente
medesimo. La classe di resistenza del dispositivo di prote-
zione, le masse dei pezzi a rischio di espulsione (rilevate
tramite calcolo o pesatura), il diametro di mandrino massimo
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possibile (misurare), come anche il regime di rotazione
massimo raggiungibile da parte della macchina, influi-
scono sulla compatibilita degli elementi di serraggio. Per
ridurre ad un valore ammesso la possibile energia di
collisione, & necessario rilevare le masse ed i regimi di
rotazione permessi (p.e. chiedendo al costruttore della
macchina) e nell’eventualita deve essere ridotto il regime
di rotazione massimo della macchina. Fondamental-
mente pero, le parti degli elementi di serraggio (p.e.
ganasce riportate, appoggi del pezzo, staffe di serraggio
ecc.) devono essere costruite con le masse pili leggere
possibili.
3. Serraggio di diversi / ulteriori pezzi
Se per questa attrezzatura di serraggio sono previsti
speciali elementi di serraggio (ganasce, elementi di ser-
raggio, impianti, elementi di allineamento, fissatori di
posizione, punte ecc.), con questi elementi di serraggio
devono venire serrati esclusivamente e nel modo previsto,
quei pezzi, per i quali sono stati costruiti gli elementi di
serraggio. Se questo presupposto non viene rispettato,
le insufficienti forze di serraggio oppure i posizionamenti
poco favorevoli dei punti di serraggio possono causare
danni alle cose ed alle persone. Per questo motivo, se con
il medesimo elemento di serraggio dovessero venire serrati
ulteriori pezzi o pezzi simili, & necessario il permesso scritto
del costruttore.
7.Controllo della forza di serraggio / dispositivi di serrag-
gio senza alimentazione permanente della pressione
1.Controllo della forza di serraggio (in generale)
Lo stato di manutenzione va controllato ad intervalli di
tempo regolari, in conformita alle istruzioni per la manu-
tenzione, utilizzando dispositivi statici di misurazione della
forza di serraggio, come previsto dal § 6.2 No d) EN 1550.
Inoltre, dopo ca. 40 ore di lavoro - indipendentemente dalla
frequenza di serraggio - deve essere effettuato un controllo
della forza di serraggio. Se necessario, devono essere
utilizzate al riguardo delle speciali ganasce o dispositivi
(capsula dinamometrica).
.Dispositivi di serraggio senza alimentazione di pressione
permanente
Durante il funzionamento di particolari dispositivi di ser-
raggio viene interrotto il collegamento idraulico o pneu-
matico della fonte di pressione (p.e. attrezzature LVE / HVE).
In questo modo puo conseguire una graduale caduta di
pressione. La forza di pressione puo diminuire al punto che
il pezzo non venga piu bloccato sufficientemente. Per
compensare questa perdita di pressione, per motivi di
sicurezza, ogni 10 minuti deve essere attivata la pressione
di serraggio, per almeno 10 secondi.
Questo vale anche dopo lunghe pause di lavoro, p.e. quando
la lavorazione viene interrotta durante la notte e viene
proseguita solo al mattino successivo.

n

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

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

9.Movimenti

8.Resistenza del pezzo da serrare

Per garantire un sicuro serraggio del pezzo con le forze di
lavorazione che si presentano, il materiale serrato deve dis-
porre di una resistenza adeguata alla forza di serraggio e
deve essere comprimibile solo in minima entita. Il serraggio e
la lavorazione di materiali non metallici, come p.e. plastiche,
gomme ecc. devono essere autorizzati per iscritto dal
costruttore!

i serraggio

| movimenti di serraggio, eventuali movimenti di messa a
punto ecc., rappresentano brevi corse eseguite in tempi
brevi sotto I'azione di forze che sono in parte di notevole
entita.

Per questo motivo, durante i lavori di montaggio e di messa
a punto, i dispositivi di trazione previsti per I'azionamento
dell’autocentrante devono tassativamente essere disinseriti.
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Se durante la messa a punto non si dovesse poter rinunciare
al movimento di serraggio, per corse di serraggio maggiori di
4 mm bisogna prevedere quanto segue:

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

oppure

deve essere a disposizione un dispositivo di fissaggio azio-
nato in modo indipendente (p.e. ganasce di centratura per
quanto riguarda mandrini di bloccaggio di centratura e
mandrini di bloccaggio planare),

oppure

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

oppure

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

Il tipo di dispositivo ausiliario per la messa a punto dipende
fondamentalmente dalla macchina di lavoro utilizzata e deve
eventualmente essere acquistato a parte!

L'utente della macchina deve fare in modo che durante l'intera
procedura di serraggio siano esclusi pericoli alle persone
dovuti ai movimenti delle attrezzature di serraggio. A questo
scopo sono da prevedere azionamenti a 2 mani per 'avvio

del serraggio o - ancora meglio - degli adeguati dispositivi

di protezione. Se il mezzo di bloccaggio viene sostituito, il
controllo di corsa deve venire adeguato alla nuova situazione.

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

- con la dovuta presenza di un dispositivo di bloccaggio instal-
lato ed azionato indipendentemente (p.e. ganasce di centra-
tura per quanto riguarda mandrini di bloccaggio di centratura
e mandrini di bloccaggio planare)

oppure

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

oppure

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

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

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

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

109 | 86(14,9 (36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017 Nm

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

Tutti i dati in Nm

Sostituendo le viti originali, in caso di dubbio deve essere utilizzata

la classe di vite 12.9. Nel caso di viti di fissaggio per elementi di bloc-

caggio, ganasce riportate, impianti fissi, coperchio cilindrico ed

elementi simili, deve essere utilizzata sempre la classe 12.9. Tutte
le viti di fissaggio, che a causa del loro tipo di impiego devono essere
sbloccate e poi bloccate di nuovo molto frequentemente (p.e. per lavori
di allestimento), devono venire
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13.
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V.

Avvertenze di sicurezza e norme per I'impiego di dispositivi di serraggio ad azionamento meccanico

protette con un lubrificante (pasta grassa) nella zona della
testa e della filettatura, ad intervalli di tempo di sei mesi.

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

Lavori di manutenzione

L'affidabilita del attrezzatura di serraggio puo essere garantita
solo se vengono rispettate in modo esatto le norme di manu-
tenzione. In particolare deve essere prestata attenzione ai
seguenti punti:

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

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

per una buona distribuzione del grasso con la lubrificazione
manuale: muovere le componenti interne mobili fino alle loro
posizioni finali, lubrificare ancora, controllare poi la forza

di bloccaggio.

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

La forza di bloccaggio deve essere controllata con un dispo-
sitivo di misurazione della forza di bloccaggio, prima di un
nuovo inizio di un lavoro in serie e tra gli intervalli di manu-
tenzione. "Solo un regolare e periodico controllo garantisce
una ottimale sicurezza ”.

E di vantaggio muovere le componenti interne mobili pit
volte fino alla loro posizione finale ed al piu tardi dopo 500
corse di bloccaggio (Il lubrificante espulso viene in questo
modo riportato sulle superfici di pressione. La forza di pres-
sione si conserva quindi per un periodo di tempo pili lungo).
Collisione

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

. Sostituzione del nottolino

Se le ganasce riportate sono collegate alla ganascia base
tramite un nottolino, questo pud essere sostituito solo con un
nottolino ORIGINALE ROHM.

Pericoli per 'ambiente
Per il funzionamento di un dispositivo di bloccaggio sono ne-
cessari a volte diversi fluidi per la lubrificazione, il raffredda-
mento ecc. Questi vengono addotti nell'attrezzatura di serrag-
gio attraverso I'alloggiamento del distributore. | fluidi che ven-
gono utilizzati maggiormente sono I'olio idraulico, I'olio lubrifi-
cante, il grasso lubrificante ed il refrigerante. Utilizzando

I'attrezzatura di serraggio deve essere prestata particolare

attenzione a questi fluidi, per fare in modo che non possano

essere dispersi nel terreno oppure nell’acqua. Attenzione peri-
colo di inquinamento dell’ambiente!

Questo vale in particolare

- durante I'operazione di montaggio / smontaggio, poiché nelle
tubature, nei vani dei pistoni o viti di scarico dell’olio si

- in caso di presenza di guarnizioni porose, difettose o
montate non correttamente,

- per i lubrificanti, che per motivi costruttivi fuoriescono o
vengono espulsi dal mezzo di bloccaggio durante il
funzionamento.
| prodotti che fuoriescono dovrebbero essere raccolti e
riutilizzati oppure essere smaltiti in conformita alle normative
di legge!

Norme di sicurezza per I'utilizzo di attrezzature di serrag-

gio azionate automaticamente

1.1 mandrino della macchina deve essere avviato solo se la
pressione nel cilindro di serraggio ha raggiunto il valore

richiesto ed il serraggio € avvenuto nel settore di lavoro permesso.

2.Lo sbloccaggio deve poter avvenire esclusivamente in condizione di
arresto del mandrino della macchina. Una eccezione & concessa
solo se il procedimento complessivo prevede una operazione di ca-
rico / scarico in movimento e nel caso in cui la costruzione del
distributore / cilindro lo permetta.

3.Nel caso di interruzione dell’energia di serraggio, un segnale deve
fermare immediatamente il mandrino della macchina.

4.Nel caso di interruzione dell’energia di serraggio, il pezzo deve rima-
nere bloccato in modo fisso fino al momento dell'arresto del
mandrino.

5.Nel caso di interruzione della tensione elettrica e di un suo succes-
sivo ripristino, non deve poter avvenire alcuna modifica della
momentanea impostazione di comando.

Errato Corretto

Lunghezza di serraggio
troppo corta, sporgenza del
pezzo troppo lunga

Appoggio supplementare
con contropunta o lunetta

T

@ di serraggio troppo Impiegare un mandrino
grande pit grande

Pezzo troppo pesante e Appoggio con contropunta e
gradino di serraggio troppo gradino di serraggio

corto prolungato

—
5

@ di serraggio troppo Serraggio sul maggior
piccolo diamentro possibile

=

Pezzi con fusioni o inclina- Serraggio con inserti
zioni da fucinatura oscillanti

T
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2. Installazione dell’autocentrante al mandrino macchina

1.1

1.3
1.4

Controllare la coassialita e I'oscillazione assiale della testa
del mandrino macchina o della flangia intermedia la cui
lavorazione é stata conclusa (ammessi 0,005 mm in
conformita alle norme DIN 6386 e ISO 3089).
La presa di centraggio deve essere realizzata in modo,
che l'autocentrante sia accostato al suo appoggio piano e
sia garantito il centraggio esente il piu possibile dal gioco.
L'appoggio piano al mandrino o alla flangia deve avere
una superficie assolutamente piana.
Togliere il coperchio (pos.10).
Posizionare la barra di trazione nella posizione piu
anteriore
Tirare il pistone di serraggio nell’autocentrante verso la
posizione posteriore (pos.3). | perni orientabili (pos.5) si
trovano poi nella posizione piu interna.
Awvitare sulla barra di trazione I'autocentrante per il
serraggio di forza, fino al fermo di arresto.
(Fare attenzione, che la filettatura del tubo per la trazione
sia allineata)
Svitare I'autocentrante, fino a quando il foro ed il nottolino
di posizionamento della testa motrice corrispondano
tra loro
Spingere I'autocentrante contro la presa del mandrino e
serrare in modo alternato le viti di fissaggio
dell’autocentrante (pos.20)
Verificare la quota di regolazione X (vedere illustrazione)
ed event. correggere. In questo modo viene assicurato,
che l'arresto del pistone (pos.3) avvenga davanti
nel cilindro.

1.10 Verificare il funzionamento, la corsa delle ganasce e la

forza di azionamento.

1.11 Verificare la coassialita e I'oscillazione assiale

dell’autocentrante sul bordo di controllo.

Lo smontaggio dell’autocentrante avviene nella sequenza
inversa.

3.

1.

Manutenzione

Lo stato di manutenzione dell’attrezzo di serraggio

e decisivo per il suo funzionamento, forza di serraggio,
precisione e durata di vita.

La lubrificazione dell’autocentrante & di tipo permanente
(lubrificazione a bagno d’olio), il lavoro di manutenzione
€ per questo motivo ridotto al minimo:

= Effettuare il controllo del livello dell’olio 1 volta alla
settimana oppure ogni 120 ore di lavoro, in caso di
necessita aggiungere I'olio mancante
= A causa dell'invecchiamento dell'olio, effettuare 1 volta
allanno il cambio dell’olio.
Attenzione:
Se durante il normale funzionamento dell’autocen-

trante dovesse essere notata una perdita di olio, il
punto di perdita deve essere immediatamente cercato,
chiuso e I'olio mancante deve essere rabboccato.
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Modello 200 250 315
Quotadi X +05 8,5 10 12,5
regolazione -~ 01

Cambio dell’olio oppure rabbocco dell’olio mancante

Muovere il pistone dell'autocentrante nella posizione
anteriore.

Posizionare una bacinella di raccolta dell’'olio sotto
l'autocentrante.

Svitare la vite di scarico dell’'olio e scaricare
completamente I'olio.

Ruotare l'autocentrante, in modo che la vite di

rabbocco dell’olio si trovi sul punto pit alto.

Svitare la vite di rabbocco dell'olio.

Aggiungere I'olio mancante fino a quando fuoriesce sul
punto piu alto.

Olio lubrificante utilizzato:

Aral Deganit BW 220.

Azionare piu volte il pistone di serraggio e raccogliere I'clio
fuoriuscente con uno straccio.

Avvitare di nuovo la vite di rabbocco dell’olio.

Pulire 'autocentrante da eventuali residui di olio..
Smaltire come prescritto dalle norme I'olio usato e gli event.
stracci sporchi di olio.



4. Manutenzione periodica:

| pit ampi lavori di manutenzione si rendono necessari solo in
maggiori intervalli di tempo (ca. ogni 2000 - 3000 ore di la-
Voro), se viene pero notata una perdita di olio, una difficolta di
movimento o una riduzione della forza di serraggio, I'autocen-
trante deve essere smontato dalla macchina e deve essere
sottoposto ad una pulizia generale.

Al riguardo, I'autocentrante viene smontato in tutte le sue com-
ponenti, viene controllato il suo grado di usura, viene pulito e
dopo la riparazione dei pezzi difettosi viene riassemblato e
riempito di nuovo con olio. Si consiglia di sostituire in partico-
lare gli elementi di guarnizione che sono soggetti a sollecita-
zioni dinamiche. Per questo caso, deve essere sempre a dis-
posizione una serie dei pezzi ad usura e degli elementi di guar-
nizione contrassegnati nella distinta pezzi.

Durante I'assemblaggio dell’autocentrante deve essere pre-
stata particolare attenzione al fatto che i pezzi dotati di contras-
segno vengano reinstallati nella posizione a loro assegnata.

Se cio viene rispettato, non ¢ pili necessario effettuare una
successiva bilanciatura dell’autocentrante precedentemente
smontato nelle sue componenti. Dopo una ispezione generale
dovrebbe pero essere effettuato un funzionamento di prova per
controllare la silenziosita di funzionamento dell’autocentrante.
Se questa non dovesse risultare soddisfacente, I'autocentrante
puo essere sottoposto ad una bilanciatura presso il costruttore
o presso il cliente, da parte di un tecnico di montaggio della
ditta ROHM con l'ausilio di un’apparecchiatura trasportabile per
la bilanciatura, con messa in fatturazione dell’intervento.

5. Smontaggio nelle sue componenti e montaggio

dell’autocentrante

1. Sbloccare e togliere le viti di fissaggio della flangia
dell’autocentrante (pos. 2).

2. Sollevare la flangia (pos. 2) dal corpo dell'autocentrante
(pos. 1).

3. Estrarre dal corpo, da dietro, il pistone di serraggio
(pos.3), insieme ai tre cunei (pos.4).

4. Estrarre lateralmente i perni (pos. 13) dalla calotta
sferica (pos.11).

5. Togliere le calotte sferiche (pos. 11) dai perni orientabili
(pos. 5).

6. Sbloccare e togliere le viti di fissaggio del gruppo perni
orientabili (pos. 7).

7. Estrarre in avanti il gruppo perni orientabili (pos. 5,6,7,8,9).

8. Per smontare nelle sue componenti il gruppo perni
orientabili, togliere dapprima il perno cilindrico (pos. 13).

Pulire tutte le componenti, controllare ed ingrassare bene con
grasso R6hm F80 .

I montaggio avviene nella successione inversa.

Elementi che sono presenti in maggior numero devono essere
montati nella loro posizione originale rispettando il contrassegno
riportato.

13

12
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6. Calcolo della forza di serraggio e del numero di giri

6.1 Determinazione della forza di serraggio

6.2

6.2.1

6.3
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La forza di serraggio Fsp di un autocentrante & lasomma
di tutte le forze delle griffe che agiscono radialmente sul
pezzo. La forza di serraggio impiegata prima della trucio-
latura con mandrino fermo € la forza iniziale Fspo. La
forza di serraggio Fsp a disposizione durante I'opera-
zione di truciolature & da una parte la forza di serraggio a
disposizione all'inizio con mandrino fermo Fspo maggio-
rata o diminuita della forza centrifuga Fc delle griffe.

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

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

La forza di serraggio Fgp a disposizione durante
I'operazione di truciolatura risulta dalla forza di serraggio
Fspz necessaria per I'operazione di truciolatura moltipli-
cata per il fattore di sicurezza S, > 1,5, la cui entita di-
pende dalla precisione dei parametri d’influenza come
carico, coefficiente di serraggio ecc.

Fsp = Fspz Sz [N] (2

Per la forza di serraggio statica di partenza Fspo occorre
tener conto di un fattore di sicurezza S, > 1,5 cosicche
per la forza di serraggio allo stato di inattivita Fspo
risulta:

Fspo = Ssp ’ (Fsp + Fe) [N] ()

Il segno (+) vale per serraggio dall’esterno verso l'interno
Il segno (-) vale per serraggio dall’interno verso 'esterno

Determinazione del numero di giri ammesso

Forza centrifuga Fc, e momento centrifugo Mc

Dalle equazioni (1), (2) e (3) risulta durante il serraggio
dall’esterno verso l'interno

F
Fop=—sor ~Fe IN @)

tenendo conto che la forza centrifuga Fc dipende dalla
somma di tutte le masse delle griffe mg, dal raggio del
baricentro rg e dal numero di giri n. Ne risulta pertanto
la seguente formula:

Fo=(ms-rs) - (557 IN] (5)

Il termine mg, - rg viene denominato momento centri-
fugo Mc.

Mc=mg-rs  [mkg] 6)

Numero di giri ammesso

Per rilevamento del numero di giri ammesso per un
determinato compito di lavorazione vale la se-
guente formula:

Fspo - (Fspz - S .
— 2spo ' spz vz -
Nzyl = ?;-[O Spo ZI\S/ICZ 2) [min-1]

©)

(con = M, tenere conto del numero delle griffe)

Per autocentranti con griffe di base e false ganasce
nei quali per la modifica della capacita di serraggio
vengono spostate le false ganasce AB e le griffe di
base GB mantengono approssimativamente la loro
posizione radiale, vale:

[mkg] 7

Mc = McgB + Mcas
McgB @ da ricavarsi dalla tabella sottostante
McaB € da calcolarsi mediante la seguente formula

Mcag = MaB “fsag  [Mkd] ®)
Utilizzando griffe standard di serie predisposte dal
produttore di mandrini per ogni singolo autocentrante,
si possono ricavare le forze di serraggio dal dia-
gramma forza di serraggio/numero di giri. (Vedere pag.
28).

A Attenzione:

Non si deve superare il numero di giri massimo
Nmass. dell’autocentrante (iscritto sul corpo del
mandrino), anche se il numero di giri ammesso
Namm, calcolato e maggiore.



7.Istruzione per l’alesatura delle ganasce

Per ottenere la maggior precisione possibile di coassialita, il diametro del s
bloccaggio nelle ganasce deve essere alesato ovvero rettificato con pressi

di bloccaggio applicata.
Bloccaggio interno:

p.es. con dispositivo di alesatura ganasce R6hm BAV tipo 091
vedere catalogo gruppo prodotti 1-4: pagina 3033

Bloccaggio esterno:

Attenzione: Sul lato piano, I'anello di alesatura non deve appoggiare all’autocen-
trante, per garantire un completo movimento di pressione verso il basso delle

ganasce.
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YKa3aHusl No TexHMKe 6e30MacHOCTU U peKoMeHAauuMm no
NPUMEHEHUIO 3aXXUMHbIX YCTPOUCTB C PYYHbIM 3aXKMMOM.

. KBanudukauma onepatopa

Jluua, He MMetolme onbiTa B 0GpaLLeHun ¢ ycTponcTBaMu
[Ns 3aX1Ma 3aroToBOK, BCIECTBME HEYMENOro NoBeAeHUst
C HWUMW, Mpexne BCEro BO Bpems HanafouHbIx paGoT
0COGEHHO MOABEpPXKEHbI OMACHOCTU MOMYYNTb MOBPEXAEHNS
BCMNEACTBME BO3HUKAWOLWWMX Tam [ABWKEHWA 3axuma U
3aKUMHBIX YCUIWIA.

A MoTOMY WCrMonb3oBaThb, HamnaxuBaTb MMM 3anyckatb B
aKCrnyaTaLyio 3aX1MHbIe YCTPOCTBa paspeLlaeTcst TONbKo
nMuam, Kkotopble Gbinv CreuuanbHo MOATOTOBMEHbI MW
obyyeHbl ~ 3TOMy WM, COOTBETCTBEHHO,  obnagatoT
MHOTOMETHUM OMbITOM OGpPaLLEHUs C TaKUMU MeXaHU3MaMu.

Mocne MOHTaxa 3aXWMHOro nmaTpoHa Heobxoaumo nepeq
BBOAOM B aKCnyaTaumio npoBepUTL ero
dyHKUMOHMpOBaHUe. [pu  3TOM  BaxHbIMW  SIBNSOTCA
crepyioLme ABa nyHkTa:

3axumHoe ycunue: Mpu MaKcymansHOM ycunum
npuBeAeHus B [elicTBue/AaBneHnn
Heobxogumo,  4ToGbl  JocTuranacb
ykadaHHas [ans [aHHOrO  3aXWUMHOTo
npucnocobnexHus cuna 3axuma
(+15%).

KoHTponb xoaa: B xofe 3aKMMHOTO NOpLUHS AOMKHA ObITb
Ge3onacHasi 30Ha B ero rnepegHeit u
3agHeit KOHeuyHon nosvuwu. LWnuHaens
CTaHKa [OMKEH NpUXOoAUTbL BO BpalleHue
NUWb TOrAa, Korga 3aXWMHOW MOpLUEHb
npowen 3Tty 6e3onacHyl 3oHy. [Ans
KOHTPONSA MNyTW 3aXuma  JornyckaeTcs
ucnonb3oBaTb  TOMbKO  NpeAeribHble
KOHTaKTHble M3MepuTenbHble Npubopsl,
KOTOpbIE COOTBETCTBYIOT TpeboBaHWsM
6e30nacHOCTV NpefenbHbIX KOHTaKTHbIX
n3mMepuTernbHbIX Npubopos cornacHo VDE
0113/12.73, rnaea 7.1.3.

. OnacHocTu nony4YyeHUsA NoBpexaeHus

Mo TexHW4eckUM NpUYMHam B JAHHOM y3fe YacTU4HO MOryT
cofepxaTbCsl U AeTanu ¢ ocTpbiMu kKpasiMu. [nsi Toro 4tobbl
npeaoTBpaTUTL BO3MOXHbIE MOBPEXAeHusl, HeobxoaMmo ¢
0C060I OCTOPOXKHOCTbIO BbIMOSHATH MAHUMYMSALUN C HAMK!

1. BcTpoeHHbIit HakonuTenb SHeprum

MopBwxHble  AeTanu,  KoTopble  MpeABapuUTENbHO
HanpsbkeHbl MPYXWHAMWU CXaTUsl, PacTSXKEHUS U UHOro
TMNa [OencTBus, a Takke ApYrMWM  3NacTUYHbIMU
anemeHTamy, npeAcTaBnsAloT cobor  noTeHuuanbHyo
OMacHOCTb BCMEACTBME HAKOMMEHHOW B HUX 3Hepruu.
HepooueHka 9TOro  MOXeT MNpMBECTU K  TSHKENbIM
NOBPEXAEHUSIM U3-32 HEKOHTPONMUPYEMbIX, BbINETAOLLMX
Ha ouyeHb Bonbluoi ckopocT aeTaneir. lNeped Tem kak
npoussoguTb Apyrve pabotbl, Heob6XoguMO BHavane
ybpaTb 3Ty HakOMneHHylo 3Hepruto. MoaTOMy 3aKUMHblE
YCTPOIACTBa,  KOTOpble  [OMKHbl  A€MOHTUPOBATLCS,
HeobXxoAMMO  MpOBepUTb  Ha  Hanuune  NoAoGHbIX
VCTOYHWMKOB OMAaCHOCTU C MOMOLLLIO COOTBETCTBYIOLLMX
COOPOUHBLIX YepTexen.

Ecnn xe "obesBpexuBaHue" 3TUX HakonuTenen 3Heprum
HEBO3MOXHO NMpou3BecTn 6e3onacHo, To Ans AeMOHTaxa
crnedyeT  MpUBMeYb  aBTOPU30BAHHbIX  COTPYAHWKOB
urpmel ROHM.

2. MakcumanbHo AonycTMMOe Y1cno 06opoToB

MakcumanbHO  [ONyCTUMOE 4ucno  OBOpPOTOB  MOXHO
NPUMEHsTb  TOMbKO B Criyyae  MNOATBEPXAEHHOrO
MaKCUManbHO  [OMYCTUMOrO  YCUNUA  MpPUBEAEHUs B
peiictBue u  npu  6e3ynpevyHoM  (DYHKLIMOHMPOBaHUK
3a)KMMHOTO NaTpOHa.

HecobniogeHne 3TOro OCHOBHOrO MpaBuna  MOXeT
NpVBECTU K NMOTEPe OCTATOYHOTO YCUMUSA 3aXMMa W, Kak
crneacTteMe  3TOro, K BbIOpacbiBaHWIO  3aroTOBOK  C
COOTBETCTBYIOLLMM PUCKOM HaHECEHUS MOBPEXAEHNIA.
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Mpyn  BLICOKMX  CKOPOCTAX  BpalleHWUs  3axuUMHOe
YCTPOWCTBO  [ONYCKAETCS1  MCMOSb30BaTb TONMbKO  MOA
3aLUMTHBIM  KOXYXOM, PacCYWTaHHbIM C  [OCTaTOYHOW
CTENEHBIO NPOYHOCTY.

. [NpeBbllweHve gonycTMMoro Ynucna o6opoToB

[laHHoe 3aXMMHoe YCTPOWCTBO MpedyCMOTPEeHO Ans
NpUMEHeHus B pexxumMe BpalleHus. LieHTpobexHble cunebl,
Bbl3BaHHbIE CITULUKOM GOMbLUIMMM CKOPOCTSIMU BpaLLeHus
unn, COOTBETCTBEHHO, OKPY>XHbIMW CKOPOCTAMW, MOryT
6biTb  MPUYMHOM  TOMY, 4YTO €ro fJetanu  MoryT
OTCOeAUHUTBCA U, TeM CaMbliM, CTaTb MOTEHUWanbHbIM
MCTOYHUKOM OMacHOCTU AN HaxoAswmxcs nobnusoctu
niofei u npeameToB. [JONONHUTENBHO K 3TOMY B Criyyae
3aXKUMHBIX YCTPOICTB, NpeAHa3HauYeHHbIX TOMbKO Ans
HU3KNX CKOPOCTEN BpaLLeHWUs, HO IKCNryaTupyemblX Ha
BbICOKUX CKOPOCTSIX BpALLUEHUs, MOXET MOsBNATLCA
HeypaBHOBeLLEeHHOCTb (aeGanaHc), 4YTo oTpuuaTensHo
cka3biBaeTca Ha 6e3onacHOCTM M, BO3MOXHO, Ha
pesynbTaTe 06paboTku.

BcrneacTeue HasBaHHbIX Bbllle MPUYMH  3KcnryaTaums
YCTPOWCTBa AN 3aXUMa 3aroToBOK Ha Gonee BbICOKUX
CKOPOCTSIX BpaLLEHUsl, YeM Ans Hero npefycMoTpeHo, He
pornyckaeTcs.

MakcumanbHoe 4ucrno oGOpoTOB M ycunuve/nasneHune
npuesefeHuss B AeNCTBUE BbIrpaBUpOBaHbl Ha Kopnyce u
He  [OMKHbl  MpeBblWaATbCs.  WHbIMM  crioBamu,
MaKkcuMarnbHoe 4ucno oGOpOTOB CTaHKa, ANs KOTOporo
3aXUMHoe YCTPOWCTBO npepycMaTpuBaeTcs,
COOTBETCTBEHHO He [OMKHO ObiTb  Gonblie, 4em
yKka3aHHOe Ha Kopryce yCTPOICTBa 3HayeHue, U NoaToMy
[OMKHO OrPaHNYMBAaTLCS ATUM 3HAYEHUE.

[axe ofHOpa3oBoe MpeBbILLeHe A0NYCTUMbIX 3HAYeHWi
MOXeT MNpMBECTU K MOBPEXAEHWSM W npeacTaBnseT
COBON CKPbITbIFi MCTOMHUK OMAacHOCTW, Aaxe EeCNU OH
noHayany u He 3ameTeH. B Takom cnyyae Heobxoaumo
o6s3aTensLHO NPOMHOPMUMPOBATL U3rOTOBUTENS, C TEM,
ytobbl OH MOr MpPOBEeCTM npoBepky 6GesonacHocTn

YHKUMOHMPOBAHUS M BKCMlyaTauuu  3aXUMHOro
yCTpoWcTBa. Tornbko Takum obpasom MOXHO
rapaHTupoBaThb ero fanbHemnwwyo 6esonacHyto
aKkcnnyaTaumio.

. HeypaBHoBelleHHOCTb

OcTaToYHble PUCKM  MOFYT BO3HWKaTb  BCeAcTeue
HeJOoCTaTOYHOro ypaBHUBAHWSA BpalleHus, cM. § 6.2 Ne e)
EN 1550. 310 B 0COGEHHOCTM UMEET MECTO NPU BbICOKUX
CKOpPOCTSIX  BpalleHusi, 06paboTke  acCMMMETPUYHBIX
Aetanei Unu B cnyvyae NpUMeHEHUs PasmnyHbIX CMEHHbIX
32KMMHbBIX Kyna4ykoB.

Ons Toro  4yToBbl  MPEsoTBPaTUTL  BO3HUKalOLLME
BCneacTeune aTO0ro MONOMKH, Heobxoanmo
cooTBeTcTBeHHO cTaHfapTty DIN ISO 1940 npoussoauTth
AvMHamuyeckyto  GanaHCMpoBKy —naTpoHa BMecTe C
Aetanbto.

. PacyeT Heo6x0anMbIX 3aXUMHbIX YCUIUIA

Heobxoaumble 3aXWMHbIE YCUINSI UNK, COOTBETCTBEHHO,
ponyctumas  Ans naTpoHa MakcumanbHas CKOpoCTb
BpalleHns ANs  OnpeAenieHHOro  TEeXHONMOrM4Yeckoro
3aAaHus [OMKHbI  ONPefensiTbCsl B COOTBETCTBUM C
pekomeHgaumsimm VDI 3106 — Onpegenexnue 4onycTUMbIX
CKOPOCTEN BpaLLeHUs TOKapHbIX MaTPOHOB (KynaykoBbIX
naTpoHOB).

Ecnn  Tpebyemble  cneuuanbHble  BKNagbIWW MO
KOHCTPYKTUBHBIM MPUYMHAM  OKaXyTCs Tshkenee umu
Gonblie MO pasMepy, YeM npeaHasHayeHHble Ans
[J@HHOTO 3aXWMMHOrO yCTpoiicTBa, TO HeobxoauMo npwu
onpeaeneHnn  TpebyeMoro  3aXUMHOrO  ycurnus 1
[ONyCTUMOro 4ucna o6opoTOB y4UTbIBaTb CBA3AHHbIE C
3TUM LEHTPOGEXHbBIE CUTbI.
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6. [NpuyMeHEHMEe NHbIX/NPOYUX 3AKMMHbIX BCTABOK/3aroTOBOK

B cnyyae npuMEHeHUs 3aXWUMHbIX BCTaBOK  WNK,
COOTBETCTBEHHO, 3aroTOBOK HEOBXOAMMO NPUHLIMNNANLHO
pykoBoAcTBOBaTbCA  pekoMeHpauusimn VDI 3106 -
OnpepeneHve  JOMYCTUMbIX — CKOPOCTeN  BpalleHust
TOKapHbIX MAaTPOHOB (KyNa4KoBbIX NaTPOHOB).
1. Vicnonb3oBaHune MHbIX/NPOYMX 3aKMMHbIX BCTAaBOK
Ecnn  pomkHbl  MCMOMb30BaTbCSl  UHbIE  3aXUMHbIE
BCTaBKM, 4eM Te, KOTOpble MpeAyCMOTpeHbl Ans
[aHHOTO  3aKMMHOTO  YCTpOICTBa, TO HEobXoaumo
WCKIMIOYNTb, 4TOBbI NaTPOH 3KChyaTUMpoBancs Ha
CnMWKOM GOrbLUOA CKOPOCTU  BpaLLEHUst U, Tem
cambiM, C 6GonbluMMKU LEeHTpoGeXHbIMM cunamu. B
NPOTUBHOM CIlyyae CyLIeCTBYeT PUCK HEAOCTAaTOYHOrO
3aXuMa 3aroToBKU.
MoaToMy B Takux criyyasx B npuHuune Tpebyetcs
KOHCYNnbTaUMss C W3roToBUTENEeM nNaTpoHOB WM C
COOTBETCTBYIOLLMM KOHCTPYKTOPOM.
. Yrposa Bcneactaue Boibpoca
Ons  Toro  u4ToGbl  3aWwMTWTL  onmepatopa  OT
BblOpacbiBaeMblx AeTaneil, B COOTBETCTBUM  CO
ctraHgaptom DIN EN 12415 Ttpebyetca Hanuuve Ha
CTaHKax OrpaxaaloLlero 3alUTHOrO MPUCNOCo6neHms.
Ero npoyHocTb 3apaeTcsi B Tak HasblBaeMbIX knaccax
NPOYHOCTHU.
Ecnn Ha craHke [omkHbl ObiTb  3anylieHsl B
aKcnnyaTauuio  HOBble KOMMMEKTbI 3AKNMHbBIX
YCTPOWCTB, TO nepes 3TUM HeoBXOAWMO NPOBEPUTH
[0NYCTUMOCTb UX NpuMeHeHus. Cloaa xe OTHOCATCS 1
KOMMMEKTbl  3aKUMHbLIX NpUCMOcOBneHnin  unu  nx
fetanu, W3roTaBnuBaeMble CaMUM MOMb3oBaTENeM.
BnusiHue Ha AonycTUMOCTb NPYMEHEHUs MMELOT Knacc
MPOYHOCTM  3aLMTHOTO  NpucrocobneHus,  Bec
fetanew,  KOTOpble,  BO3MOXHO,  MOryT  6bITb
BbIGpoOLLUeHbl  (onpefensieTcss nyTem pacyeta  wunu
B3BELUMBAHKS), MaKCUManbHO BO3MOXHbIM AuamMeTp
naTpoHa (M3mepsieTcsl), a Tawkke MakCUManbHO
[OCTUXMMOE Ha CcTaHke u4ucno oGopoTtoB. C Tem,
4TO6bI YMEHbLWUTL 40 AOMYCTUMON BENIMYMHBI JHEPTUo
BO3MOXHOIO CTONKHOBEHMUS, HEOGXOAUMO OnpeaenuTb
[onycTUMble BeCa W CKOPOCTW BpalleHWsi (Hanpumep,
BbIICHUTb Yy  W3rOTOBWUTENs  CTaHka) W, npu
HeobXxoAMMOCTH, OrpaHWyUTL  MakCUMarbHOE 4KUCIO
obopoToB cTaHka. B npuHumMne xe Heobxogumo
KOHCTpyMpoBaTb  AeTann  3aXWUMHbIX  KOMMNEeKTOB
(HanpuMep, CMEHHbIE 3aXUMHbIe Kynadku, ornopbl Ans
3aroToBOK, 3axBaTbl AfA Mrocko obpaboTkv u T.n.)
HaCTOIbLKO NErkMMm no BECY, HACKOIIbKO 3TO BO3MOXKHO.
3. 3aXuM MHBIX/NPOYMX 3aroTOBOK
Ecnn  gna  pgaHHOro  3aXUMHOTO  yCTpoWcTBa
npegycmaTpuBaroTcs cneunanbHble 3aXKUMHbIE
KOMMMEKTbI (Kynayku, BCTaBKW, OMOPbI, LIEHTpUpYoLLmne
AneMeHTbl, (PUKCaTOPbl MOMOXEHUS, YNOPHbIE LIEHTPbI
1 T.M.), TO C UX NMOMOLLbIO B TaKoi cnocod Heobxoanmo
3aXMMaTb TOMbKO Te 3aroTOBKW, ANsi KOTOPbIX Obinun
paccuuTaHbl 3TU 3aXUMHblE KOMMMekTbl. Ecnu ato He
6yneT npuHMMAaTLCS BO BHWMaHWe, TO BCNeAcTBUE
HEeOCTaTOUHbIX  3&XWUMHbIX  YCUNUN  MOryT  ObITb
NpUYUHEHbl  MaTepuanbHble YOLITKM U TenecHble
NoBpeEXAEHUs!.
MoaToMy, ecn C MOMOLWILIO OAHOTO WU TOrO Xe
3aXMMHOMO KOMMMeKTa [OMKHbI OyayT 3axumartbes
3aroTOBKM JPYroro Wnu, COOTBETCTBEHHO, MOAOGHOro
TMna, To Ans aToro TpebyeTcs Nony4nTb NUCbMEHHOE
paspeLueHne y N3roToBUTENS 3aXMMHOT0 YCTPOMCTBA.

N

7. KOHTpONb 32XMMHOIO YCUINA 3aXWUMHbIX YCTPOMCTB 6e3

NOCTOAAHHOrO NoABOAA AaBNeHunsa

1. KoHTponb 3aXUMHOTO ycunus (obLwme
NONoXeHust)
CornacHo § 6.2 Ne d) EN 1550 Heobxogumo
NPUMEHNTb CTaTU4eckue WU3MepuTenbHbIE YCTPOUCTBa
ONsi U3MEPEHUs! 3aKMMHOTO YCUNus, ANs TOro 4Tobhbl B
COOTBETCTBUM C  MHCTPYKUMEN MO  TEXHUYECKOMY
06CNYy>KMBaHWMIO PETYNSIPHO MPOBEPSTb  TEXHUYECKOE

COCTOSIHME 3aXWMHbIX YCTPOWCTB. 3aTeM npuMepHO
yepe3 40 yvacoB akcnnyaTauum HeobxoauMmo, BHe
3aBMCMMOCTU OT 4acTOTbl MPOWU3BOAWMbBIX 3aXUMOB,
OCYLLECTBASATL KOHTPOSb 3aKUMHOIO YCUNWS.
B cnyyae Heobxogumoctu, npu ITOM  criegyet
NpUMEHsTbL cneuyuanbsHble Kynauku nnm
npucnocobnexnns Ans U3MepeHUst 3aXXMMHOro ycunus
(Mecaos3bl, AaTUYMKN AABMEHNS).

2. 3axuMHble  ycTpoiicTBa 6e3  MOCTOSIHHOrO
noaBoAa AaBneHus
MmetoTcsa 3aMMHbIE YCTPOMCTBA, Y KOTOPbIX BO BPeMst
paboTbl MPOMCXOAWT MpepbiBaHWE MAPaBINYECKOro
WU MHEBMATUYECKOrO COEAUHEHUS C  WUCTOYHUKOM
nasneHust (Hanpumep, LVE/HVE). Bcnepcteue aTtoro
MOXET  MPOUCXOAUTb  MOCTENeHHOe  CHWXeHWe
AaBneHusi. 3aXUMHOe ycunue MOXeT Mpu  3TOM
HacTonbko ocnabnatecs, 410 Gonblle He 6ygder
obecneyeHo [ocTaTouHOE 3axaTtve 3aroToBku. [ns
TOro 4Tobbl KOMMNEHCUPOBATL Takue NoTepun AaBrneHus,
Heobxoanmo B Lensix 6esonacHoCTh Yepes kaxable 10
MWHYT aKTUBU3NPOBAaTb AaBMNEHWe 3axuma B TeveHve
He mMeHee yeM 10 cekyHA.
OTo KacaeTcs Takke W ANUTENbHbIX MNEepepbIBOB B
paboTe, Hanpumep, Koraa obpaboTka npepbiBaeTcs Ha
HOYb 1 BO30OHOBMSETCS NULLbL Ha crieaytoLlee yTpo.

**PekomeHayemas cuctema usmepeHust saxummuoro EDS

EDS 50 komnn. Wpentud Ne. 161425
EDS 100 komnn. WpeHtud Ne. 161426
EDS 50/100 komni. WpeHtud Ne. 161427

8. [NpOYHOCTH 3aXKMMaeMON 3aroTOBKM

[ins Toro 4To6bI 06ecneynTb HaAeXHbI 3aXNM 3aroTOBKK
npyv  BO3HUKaOLWMX BO Bpems 06paboTkn ycunusx,
3aXMmaeMbln mMatepuan AOOofbKeH WMeTb MPOYHOCTb,
COOTBETCTBYIOLLYI YCUMUIO 3aXuma, U AOIKeH 6biTh
CXuUMaeMbIM NMLb B HE3HAYUTESTbHOW CTENEHU.
HewmeTannbl, kak, Hanpumep, nNnactMaccsl, pesvHa v T.n.
fonyckaetca 3axumaTte M obpabaTbiBaTb TOMLKO Npu
HanM4yum MUCbMEHHOTO paspeLleHust OT W3roToBUTENs
natpoHal

9. OBwxeHus 3axuma

BcnencTere ABWKEHWI 3aXuUMa, a Takke B 3aBUCUMOCTY
OT 06CTOATENLCTB, ABWKEHWI LEHTPUPOBaHNS W T.N. Ha
KOPOTKWX OTpe3Kax MyTW U 3a KOPOTKME MPOMEXYTKU
BpeMeHN 0T4acTu NposiBNAKTCA GonbLune cunbl.
Mo aTol npuuMHe HacTosiTenbHo TpebyeTcs npw
npoussoacTee pa60T Nno MOHTaXy U Hanagke B npuHuune
BbIKIMIOYATb MPUBOJHOM MEeXaHW3M, npeaHasHa4eHHbI
Ans  npuBedeHus B AeiicTBMe naTtpoHa. Ecnu ke,
pas3yMeeTCs, B pexuMe Hanagku Hemnb3s MOJHOCTbIO
0TKa3aTbCsA OT 3KUMHbIX ABWXEHWIA, TO B cryyae nyTen
3aXu1Ma CBblilLE 4 MM HE0GX0ANMO
- Y4TOGbl Ha 3@KMMHOM YCTPOMCTBE GbINO CMOHTUPOBAHO
NOCTOSHHOE WM BpeMeHHoe npucnocobnexne Ans
KpenneHus usnenus,
unm
- Y4TOGbl MMENCs He3aBWUCUMMO MPUBOAUMbIA B AENCTBUE
fepxaTtenb (Hanpumep, LEHTPUPYIOLNA Kynayok B
cryyae CamMOLEHTPUPYIOLLMXCS 3aXKUMHBIX NAaTPOHOB U
CaMOLIEHTPUPYIOLLMXCS  MaTPOHOB € TOpLEBOW
pe3bbon),
unm
- y1o6bl  GbINO  NpedycMOTPeHO  BCromoraTtenbHoe
npuUcnocobneHne 3arpysku  3aroToBOK — (Hampumep,
3arpy304HbIi LLTOK),

unm
- 4yToGbl HanapouyHble paGoTbl  MPOM3BOAMNUCL B
TOMYKOBOM (waroBom) pexvime paboTbl
rMapaBnnMyeckoro, NHEeBMaTU4YeCKoro unu,

COOTBETCTBEHHO, 3IIeKTPUYECKOro npuBofa (OOIHKHO
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6bITb BO3MOXHbBIM 1 COOTBETCTBYIOLLIEE YrpaBrieHue!).
Bug aToro BcriomoraTenbHoOro npucrnocobnenus Ans
Hanagkv B MpWHUMME 3aBUCUT OT  MPUMEHSEMbIX
obpabaTbiBarOLLMX CTaHKoB " noaTomy, npu
HeobxogumocTn,  ero  Heobxogumo  mpuobpeTtaTb
oTaensHo!
OpraHusauus, — aKkcnyaTupylowas — CTaHoK,  [JormkHa
no3aboTnTbCst 0 ToM, YTOGbI BO BpeMsi BCEro npolecca
3axuMa  Obina  WCKIOYEHa  BCAKask  OMacHOCTb,
yrpoxaroLias TENecHbIMU MOBPEXAEHUSAMU BCreacTBUE
ABWKEHUA  MEXaHU3MOB  3axuMa  Ha  3aXWMHbIX
ycTponcteax. C aToit Lienbio HeobxoanmMo npegycMoTpeTb
Unu ABYXPYYHOE yrpaBneHue npuBefeHWeM B AeicTBre
3aXkuMa uWnM, 4TO elle Mydyle, COOTBETCTBYHLME
3aLLUWTHBIE MPUCTIOCOBNEHMs.

Mpn 3ameHe 3axUMHOro ycTpoWcTBa HeobxoaMmo
NPOU3BECTU KOHTPOIb €ero XoAa 3axatvs/pa3xartvs Ans
corrnacoBaHns ¢ HOBbIMW YCITOBUAMM.

. PyyHas 3arpyska u pasrpyska

B cnyyae PpyuHbIX MPOLECCOB 3arpy3ks W pasrpysku
HEeoBXOAMMO — Takke CuMTaTbCsl C  MEXaHWYeCKUMM
OMacHOCTSIMU MOBPEXAEHUS NanbLeB Npu NyTsax 3axuma

6orree 4em 4 MM. OTUM OMAacHOCTAM  MOXHO
npOTMBoneMCTBOBaTb TeM, 4To
[OMKEH UMETbLCH  HEe3aBUCUMO  MpUBOAUMBIA B

felcTBue [epxaTtenb (Hanpumep, LEHTPUpYOLWMiA
KynayoK B CIlyyae CaMOLEHTPUPYHOLLUMXCS 3aXUMHbIX
NaTpoHOB W CaMOLEHTPUPYIOLMXCS  MaTpoHOB  C
TopLieBol pe3bboit)

unm

- [OMKHO GbiTb  NPeAyCMOTPEHO  BCromoraTtesnibHoe
npucnocobneHne 3arpysku 3arotoBoK  (Hampumep,
3arpy304HbIil LLITOK)
unm

- [OSDKHO GbITb MPeAyCMOTPEHO 3aMeAneHne ABMKEeHNs!
saxuma  (Harpumep,  myTem  [pOCCENnvpoBaHns
I'VI[:[pOCI/ICTeMbI) [0 cKkopocTelt 3axuma He Gonee Yem 4
MM ¢!

. 3atarvBaHue n 3ameHa 6on1ToB

Ecnu npoussogutcst 3ameHa unu oTBUHYMBaHWE 60nTOB,
TO Hey[OBneTBOpWUTENbHas 3aMeHa Wnu 3aTsrvBaHve
MOXET MPUBECTU K OMacHOCTW MOMyYeHWUs TenecHbIX
NnoBpeXAeHUN WUnnu  maTepuarnbHbiX y6bITkoB. [loaTomy
ONs BCeX KpenexHbIx 60nToB, ecnu npsMo He ckasaHo
no-ApyromMy, MpPUHUMMUANBHO  AOMKHbI  NMPUMEHATHLCS
6onTbl, pekoMeHayeMble NPOu3BOAWUTENEM, U MOMEHTbI
3aTsXKKU, COOTBETCTBYIOLLME NPOYHOCTM GonTa.

[ina pacnpocTpaHeHHbIX pa3mepoB 6ontoB M5 - M24
NPOYHOCTHBIX knacco 8.8, 10.9 n 12.9 nmeer mecTto
cnepytoLas Tabnuua MOMEHTOB 3aTSKKU:

Knacc| 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| HM
109 | 8,6/14,9 |36,1 | 71 | 123 | 195 | 302 | 421 | 592 | 807 | 1017| um
129 | 10| 17,4 |42,2 | 83 | 144 | 229 | 354 | 492 | 692 | 945| 1190| ym

Bce 3HaueHns B HM

Mpn 3ameHe opurvHamnbHbIX GONTOB B COMHUTENbHBIX
cnyyasx Heobxoaumo NpUMEHATb GONTbl MPOYHOCTHOrO
knacca 12.9. B cnyyae kpenexHbix GonToB Ans
32KUMHbIX BCTABOK, CMEHHbIX 3&KMUMHbIX KyNnaykos,
NOCTOSIHHBIX  OMOP,  KPbIWeK LuMHApa U noAo6HbIX
3M1EMEHTOB  HEOOXOAWMO MPUHLMNNANLHO NPUMEHSATH
60nTbl MPOYHOCTHOrO knacca 12.9.

Bce kpenexHble 6onThl, KOTOpble BCReacTBUME CBOEro
Ha3Ha4YeHWs [OIDKHbI 4acTo ocnabnsTbes, a 3aTeM CHoBa
3aTArvBaTbCs (Hanpumep, us-3a paboT no nepeHanaske),
HeobX0oAMMO B MOMYrogoBOM — pUTME  CMasbiBaTb
BELLECTBOM, NpUAAIoLLIEM CKOMb3KOCTL (3KMPOBOI NacTon),
B 30HE pe3b0Obl 11 Ha HKHEN NMOBEPXHOCTM ronoBku GonTa.
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BcneacTene BHELIHMX BO3AEWCTBUIA, Takux, Hanpumep,
Kak Bubpauus, npyv HeGNaronpuATHLIX YCMOBUSIX MOTyT
ocnabnsaTbCs Aaxe MPOYHO 3aTsHyTble GonTbl. C Tem
YTOGbI BOCMpEnsTCTBOBaTb  3TOMY, Heobxoanmo
perynsipHo  KOHTPONMpoBaTb W, MNpU  HEOBXOAMMOCTH,
noaTArMBaTe  BCe  BaxHble  Ang  obecneveHus
6e3onacHocTM 6onThbl (KpenexHble ©GOMATbl  3aKUMHbIX
YCTPOWCTB, 3aXUMHbIX KOMMNEKTOB W T.M.).

12. Pabotbl no TexHu4Yeckomy obcnyxuBaHuto

HapexHocTb MOXeT OblTb

obecneyeHa

3aXUMHOrO  yCTpOIACTBa

Tonbko  Torga, koraa  OyayT  TOuHO

BblAEPXMBATLCA  PeKoMeHZauuW Mo TeXHU4Eeckomy

obCnykMBaHuIo,  ykasaHHble B pyKOBOACTBE MO

akcnnyatauun. B oco6eHHOCTM HeobXoaAuMMO MpUHUMaTh

BO BHUMaHWe creayioLlee:

- [ns cmasbiBaHMe HeoGXOAMMO MPUMEHSTb TOMbKO
CMa304HbIe marepuarnsl, pekoMeHayemble B
pykoBoAcTBa no  aKkcrnyatauun.  (Henoaxopswas
CMaska MOXeT YMeHbllaTb 3aXWMHOe Yycunue Ha
6onee yem 50%).

- B cny4ae pyuHol cmaskn Heobxoaumo obpaboTats Bce
noanexaline cmaske MoBepxHOCTU. (Y3kue mnocagku
BCTPOEHHbIX AeTanen TpebyoT 6GonblumMx AasneHuit
HarHeTaHusi cmasku. [lo 3Toi npuunHe, B crydae
HeobXxoAMMOCTW, criegyeT MNPUMEHSTb  CMa30YHbIN
LUNPULbI C BBICOKAM HaMopom).

- [Ans 6naronpuAaTHOrO pacnpefeneHns cmasku npu
Py4HOM cMa3ske criefyeT MHOrokpaTHO NepeBOAWTb
BHYTpPEHHUE nNOABWXHble OeTanu B UX KpaﬁHVIe
KOHEYHble MOSIOKEHUs, elle pa3 cMasblBaTb WX, a B
3aBepLUeHne NPOKOHTPONMPOBATL 3aXMMHOE yeunue.

- [ina 6naronpusTHOTO pacnpefeneHns CMa3oyHoro B
cnyyae ULEHTPanuM3oBaHHOW CMa3KM CMasoyHble
MMMNYNbChl AOMKHBI COBMaAaTh ¢ hasaMyt packpbiToro
MONOXEHUS 3aXNMHBIX YCTPONCTB.

3axnMMHoe ycunme HeobXoAWMO KOHTpONMpoBaTh nepen
HayanoM HOBOrO  CEPUMHOTO  MPOM3BOACTBA U B
npoMexyTkax npodunakTU4eckux OCMOTPOB C MOMOLLbIO
N3MEepUTENbHBIX YCTPOWCTB ANS WN3MEpPEeHUst 3aXWMHOro
yeunusi. "Tonbko perynsipHbii KOHTpONb obecneynBaeT
onTumanbsHyto 6esonacHocTb".

MonesHbiM GyaeT, ecnu He no3xe yem nocne 500
ABUXEHUN 3axuma/pa3kuma nepeBOAuTb BHYTPEHHWE
NOABWKHbIE [eTann B UX  KpalHUe  MOMOXEHUS.
(BcneacTeue 3TOro BbbkMMaeMas cMaska CHoBa nonaget
Ha TpyLMEecs MOBEPXHOCTU. Takum o6pa3oM, 3axuMHoe
ycunue ByaeT COXpaHATLCA Ha NPOTSKEHUN ANUTENBHOTO
BpeMeHM).

13. CronkHoBeHue

Mocne CTONKHOBEHUA 3AKUMHOIO ycTpoucTea
HeobxoAnMo nepes HOBbIM 1Cnonb3oBaHMem
NOABEPrHYTb €ro KOMMETEHTHON U KBanMdULMPOBaHHO
nedekrockonuu.

14. 3ameHa nNa3oBoro cyxaps

EcCnn  CMEeHHble  3aXUMHble Kynayku CcOoedWuHEeHbl C
MOCTOSIHHBIM Kyna4ykoM MOCPeACTBOM MasoBOr0 Cyxaps,
TO 3aMeHsTb ero MoxHo Tonbko OPUTMHAIBHbLIM
nasoBbiM cyxapem upmbl ROHM. Cm. Takke rnasy
"3anacHble Yactn".

1. OnacHocTu ANA oKpyXatolen cpeabl

[na  akcnnyaTtauuum  3axWMHOTO  YCTPOWCTBA  OT4acTut
TpebyloTCst pasnuyHble cpefbl A CMa3ki, OXMaxaeHWs n
T.n. Kak npaBumno, oHn noaBoasTCs B 3aXUMHOE YCTPOIMCTBO
Yyepe3 kopnyc pacnpepenutens. M3 Hux HanGonee yacto
NPUMEHSITCA  Macrno  ANs  rMApaBiUYeckUX — CUCTeM,
oxnaxjaloLias KuaKocTb M CMaso4Hoe Macro/mnacTuyHas
cmaska. [pn obpalieHun € 3aXWMHLIM  YCTPOWNCTBOM
HeoBX0AMMO TLIATENbHO CreanTb 3a STUMK Cpeamu, C TeMm,
4TO6bI OHW HE MOFMIN MONacTb B NOYBY UIU, COOTBETCTBEHHO,
B Bogy. BHMUMaHue onacHOCTb AnsA OKpyXaloweun
cpepbl!



YKa3aHusA nNo TexHuke 6e3onacHoOCTU U peKkoMeHAaUMM NO NPUMEHEHN0 3aXUMHbIX yCTpOﬁCTB C PYYHbIM 32XKUMOM.

370 B 0cOBEHHOCTU KacaeTcs

- npousBoAcTBa paboT MO MOHTaXy/AEMOHTaXY, NMOCKOSbKY
B TpyGonpoBoAax, MOpLUHEBLIX NPOCTPAHCTBaX WK
pe3bboBbIX NpPoGKax MacroCnMBHLIX OTBEPCTUN MOryT
eLLle HaXOAMTbCS OCTaTKW 3TUX BELLECTB,

- MOPUCTbIX, [edeKTHbIX nnn TEXHUYECKN
HenpaBUbHO YCTAHOBIIEHHbIX NPOKanokK,
- CMa304HbIX mMatepuanos, KOTOpble BcneacTene

KOHCTPYKTVBHbIX NPUYMH BO BpeMsi paboTbl BbICTYNaT U3
32)XMMHOTO YCTPOMCTBA HAPYXY MUK Pa3bpbi3ruBaoTCs.

A nmotomy 9TM BbiTeKallme MaTepuanbl  [OMMKHbI
ynaenumeaTbCca n MOBTOPHO ncnonb3oBaTbCA umnu,
COOTBETCTBEHHO, YyTUnu3npoBaTbCcH cornacHo

COOTBETCTBYIOLLMM NpeanucaHnam!

6e3onacHocTn K
3aXUMHbIM

Tpe6oBaHus TEeXHUKU
MeXaHU3UPOBaHHbLIM
NpUCNocoGneHnamM

1. WnuHgenb cTaHka [OOMKeH 3anyckaTbCH NUlb nocne
TOro, Kak YCTaHOBUNOCb [daBfneHue B  3aXWUMHOM
UMMUHAPE U NPOM3OLLEN 3aXWM B AOMYyCTUMOM paboyem
AnanasoHe.

CHSATWE 3aXWMHOTO YCUNWUSI [OMycKaeTcsi TOMbKO Mpu
HenoaABWXXHOM LWINUHAEeNe CTaHka.

UcknioveHne ponyckaeTcs TOMbKO B TOM criyyae, korga
oMt TexHOMormyeckuin npouecc npegycmaTpuBaeT

N

3arpy3ky/pas3rpy3ky Ha Xogy M €Cnu  KOHCTPYKUMS
paCI'IpeFLeJ'II/ITe]'Iﬂ/LlVIJ'IVIHFlpa Nno3BONSAET 3TO.
3.B cnyyae nponagaHusi SHEPrMM MNUTaHWS  3axuma

HeobXxoAMMO 4YTOObl MO  COOTBETCTBYIOLLEMY CUrHamy
Cpasy e OoCTaHaBnuBancs WnuHAeNb CTaHkKa.

4. B cnyyae 0TKasa NuTaHWs NpuBoAa 3axuma Heo6xoavmo,
yTobbl 06pabaTbiBaeMoe u3genve ocrtaBanochb HageXHo
3aaTbiM O MOMHO OCTAHOBKM LWINUHAENS.

5. MNpun ncye3HoBEHUM 1 NOCNEAYOLLEM NOSABIEHNN NUTaHWA
HEe OO0MKHO NMPOMCXOAUTb HUKAKOro U3MEHEeHUst TeKyLero
NonoXeHna nepekntoyarens.

CrMLLKOM KOPOTKUA 3aXUMHBIA
KOHEL| CAWLLIKOM Gorbluas AnuHa
BbICTyNalolLein 4actm

[ononHutensHas onopa
NOCPE/ICTBOM YMOPHOTO
LEHTPa Unu fioHeTa

-
5]

Cnuwkom 6onbLUOi AnameTp 3axuma

4

MpuUMeHNTL NaTpoH GonbLuero
pa3svepa

Cnuwkom Tsxenas 3arotoska
1 CNNLIKOM KOPOTKasi CTyNeHb 3axuma

=

Onopa Nocpe/CTBOM YNopHOro
UEHTPa yANMHEHHas CTyNeHb 3axumal

iy
— <=
)

CnuwKom Marnblit AMameTp 3axuma

=

3axum Ha camom GonbLuom
BO3MOXHOM nameTpe 3axuma

L

3aroToBky, NOABEPXEHHbIE
NNaBneHnio Unn KoBke

L
s

3axum ¢ NoMoLLbio
nnasawLWmxX BCTaBOK

il
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2. MOHTa)X 3a)KUMHOr0 aTpoHa Ha LUNuHAene cTaHka

1.1

1.3
1.4

MpoBepnTb Ha CTaHKe rofoBKy LUNMHAENS CTaHKa

11, COOTBETCTBEHHO, 06paboTaHHbIii HAYMCTO
NPOMEXXYTOYHbI dhnaHel| Ha 0TCYTCTBME paananbHOro

1 TopueBoro 6uenus (gonyctumo 0,005 mm cornacHo DIN
6386 1 ISO 3089).

LleHTpoBOYHOE rHe3a0 AOKHO 6bITh ChOpMUPOBAHO
TaK, 4To NaTpoH 6yaeT npuneratb K €ro Topuy v
LieHTpupoBaHue 6yaeT o6ecneyeHo no BO3MOXXHOCTM 6e3
ntodta. Topuesoe npuneraxHune K LUNUHAEO

1n conaxLy AOJIKHO 6bITb @6COMOTHO NIOCKUM.

CHSATb 3amnopHYHO KPbiLLKy (n03.10).

TArosyto LITaHry NepeMecTuTb B caMoe nepeaHee
nono>xeHune

3a>KnMHbI nopLueHb (No3.3) B naTpoHe OTTAHYTb Ha3aga.
Torpa oTkMAHOR 60nT (N03.5) 6yAeT HAXOAUTLCS B CAMOM
BHYTPEHHEM MOSIO>KEHUN.

HaBWHTUTL MEXaHU3MPOBAaHHbIM 3a>KUMHBbIA NATPOH Ha
TAroBYyHO LTAHry A0 yrnopa.

(O6palyatb BHUMaHWE Ha TO, YTO6bI pe3bba TArosol
Tpy6b! Obifia COOCHO)

OTBepHYTb NATPOH B 06PATHYO CTOPOHY HACTOJLKO, NoKa
0TBepCTUE COBNAAET C NMOSIBYHOM MO3NLIMOHMPOBaHUS
rOMOBKW LLNUHAENS

Mpu>xaTb NATPOH K NOCaA0HHOMY MECTY Ha LUNUHAENe 1
Noo4epéaHo 3aTsHyTb KPenéxHble BUHTbI (M03.20)
naTpoHa.

MpoBepnTb yCTaHOBOYHbIV pasmep X (CM. puc.) 1, npu
Heo6X0MMOCTH, CKOPPEKTMPOBATL. Takum o6pa3om ByaeT
o6ecrneYveHo, H4To Npu ABUXXEHUN BNEpE 0CTaHOBKa B
ynope nopLuHs (no3.3) 6yaeT NPOMCXOANTL B LMAVHAPE.

1.10 MNpoBepuTb OYHKLUMOHMPOBAHNE, XOA KYNaykoB 1

BeNIM4nHy NpuBOAHOIO ycunus.

1.11 MNpoBepuTb 3a>KMMHbIN NATPOH MO KOHTPOJIbHOW KPOMKE Ha

OTCYTCTBWE PafinanbHOro U TOPLEBOrO GUEHMS.

[eMOoHTa>Xk 3a>KUMHOrO MaTpoHa OCYLLECTBIISIETCS MO CMbICNY B
o6paTHOI nocnefoBaTeNbHOCTY.

3. TexHu4yeckoe o6cny>xupaHue

1.

=

=

YpoBeHb TEX06CNY>KMBAHUSI 3a>KMMHOM0 npucnocobnexns
MMeET peLuatoLliee 3HadeHve Ans ero OyHKUMOHUPOBaHWS,
3a>KMMHOTO YCUMNSI, TOYHOCTM 1 CpoKa CIy>KG6bl.

Cmaska 3a>XMMHOro NaTpoHa OCyLIeCTBSeTCS
nocpeiCTBOM HeMnpepbIBHON CMa3Kku (CMaska
norpy>keHnem), NoaToMy 3aTpaTthl Ha ero 06Cny>knBaHve
CBOJSITCA K MUHUMYMY:

KoHTposib ypoBHS Macna => 1 pa3 B HeflefNto unu,
COOTBETCTBEHHO, Yepes Kaxkable 120 Yacos aKcnnyaTauum,
NP1 Heo6X0AMMOCTY, IONNTL HEAOCTAKOLLEE KOIMYECTBO
macna

cMeHa macna 1 pa3 B rojl 3 coo6pa>keHuii ero cTapeHus.

BHuMmaHue:

Ecnu B npouecce HopManbHO# aKcniyaTauum 3a>xMMHOro
naTpoHa CTaHOBUTCS 3aMEeTHOW yTeuka Macna, To
cnenyeT HEMeANEHHO HaWTU MECTO YTeuku, caenatb ero
repMeTUYHBIM U ONIUTL HeAOCTaloLLee KONIMYecTBo Macna
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Pa3smep natpoHa 200 250 315
Perynupyemsiii + 0,5 85 10 12,5
pasmep -0,1

CmMeHa Macna unu, CooTBeTCTBEHHO, Ao6aBneHne
HejocTalLlero KosnyecTtsa Macna

— lNepeBecTy NopLUEHb 3a>KMMHOMO NaTpoHa B caMoe

nepenHee nosio>KeHue.

— MopacTaBuTb NOA NATPOH NOAAOH ANS ynaBnvBaHus macna.
— BbIBUHTUTL pe3b60Byto NPO6KY MAcnoCMBHOIO OTBEPCTUSA U

NOJSIHOCTbHO CNINTb Macro.

— [MoBepHYTb NaTpOH Tak, 4Tobbl pe3bboBas Npobka

MacfIoOHaIMBHOIO 0TBEPCTUSI HAXOAMUNACh B CaMOW BepXHel
TOYKE.

— BbIBUHTUTL pe3b60Byto NPO6KY MacnoHanvBHOro OTBEPCTHUS.
— 3anuTb HefocTatoLLee KONMYecTBO Macna, noka oHo He

CTaHeT BbINMBATLCS B CaMOii BEPXHENR TouKe.
MprmeHsiemoe cMa3oyHoe Macno:
Aral Deganit BW 220.

— Heckonbko pa3 npuBecTv B ABUXKEHUE NMOPLUEHb 3aXKNMHOrO

naTpoHa u BblTepeTb BETOLWbHO BblAaB/IeHHOE Mac/o.

— CHoBa 3aBVHTUTb pe3b00BYyHO NPO6KY MACNOHANMMBHOIO

0TBEpCTUS.

— OunNCTUTbL NATPOH OT BO3MO>KHbIX CNEeiOB Macna.
— B ycTaHoBneHHOM nopsiake yTunu3MpoBaTthk CTapoe Macso U,

npv He06X0AMMOCTU, MPOMACIIEHHYIO BETOLLb.



4. Copep>xaHue B UCMPaBHOCTH

MoTpe6HOCTb B OCHOBATESbHbIX NEPUOANHECKUX PEMOHTHbIX
paboTax BO3HWKaeT N1Llb Yepe3 GonbLLne NPOMEXXYTKM
BpeEMeHM (MpUMepHO Yepes Kakable 2000 — 3000 4acos
aKCnnyaTaumum), Ho He No3xXe YeM Npu NOSIBIEHUN CTaBLLMMK
3aMEeTHbIMU YTEYKE MAcna, TA>KEIOM XOAe U YMEHbLUEeHUN
32>KMMHOrO ycunusi. B Takom crnyyae 3a>kMMHoin naTpoH
HEe06X0/IMMO CHATb CO CTaHKa W NOABEPrHyTb KanuTanbHOM
uncTke.

[ns aToro naTpoH pasbupaeTcs [0 OTAENbHbIX AeTanei,
KOHTPOSIMPYETCS HA M3HOC, YACTUTCA W NOCNe peMoHTa
nedeKTHbIX feTanei cHoBa cobupaeTcs v 3aHOBO
3anonHseTca macnom. pu aTom pekomeHayeTcs, B
4YaCTHOCTU, 3aMEHUTb AMHAMUYECKW HArpy>KeHHbIe
YNNOTHUTENbHbIE 3NeMeHTbI. [Ins 9TuX Lenei Bceraa A0SKHbI
6bITb B HANMM4YMN KOMMNEKT U3HALLMBAKOLLMXCS AeTanein,
OTMEYEHHbIX B cneundukaumm, n yninoTHUTENbHbIE SNIEMEHTbI.

Bo Bpems c6opku natpoHa Heo6X0AMMO TLATENbHO CNeanTb
3a TeM, 4T0Obl MapKMpPOBaHHbIE eTanu CHoBa Obinn
YCTaHOBJIEHbI B TOM MNOJIO>KEHUU, AN1s1 KOTOPOro OHW npeaHas
Ha4anuce.

Ecnu 970 6yneT cobnoaeHo, To, Kak npasuno, otnaaaeT
HEeo6X0AMMOCTL B MOBTOPHON 6anaHCUpOBKe nepej 3TuM
pa3obpaHHOro naTpoHa. HecMoTps Ha 3TO NOCNe KanuTanbHoro
TEXHWYECKOro ocMoTpa B MPO6HOM Mycke He06X0AMMO
06paTUTb BHUMAHWE Ha CMOKOMHbIA XoA ( 6e3 GueHuii )
naTpoHa. Ecnm oH okaXkeTcsi HeyJ0BNeTBOPUTENbHbIM, TO 3a
OTAeNbHYI0 NnaTy NOBTOPHYIO 6anaHCUPOBKY NaTPOHA MOXKET
npoussecTu cneumanucT cpupmbl ROHM Ha 3aBofe-
N3roTOBUTENE UM HA MECTE Y 3aKasyuka C NpUMeHeHnem
nepeHoCHOro 6anaHCMpOBOYHOMO YCTPOMCTBA.

5. Pas6opka u c6opka 3a>XMMHOro natpoHa

1. OTBUHTUTbL 1 y6paTh KpenéxKHble BUHTbI (hiaHua naTpoHa.

2. CHaTb donaHel (no3.2) ¢ kopnyca natpoHa (nos.1).

3. BbITAHYTb Ha3aja 13 Kopryca 3a>KMMHbIA NopLueHsb (M03.3)
BMECTE C TPEMS KIIMHOBbLIMU 3aTBOpamMu (nos.4).

4. BbiaBuHYTb WITUMT (M03.13) cOOKY U3 NnasaroLlero Bkna-
Ablwa (nos.11).

5. CHaTb nnaearowme BKnaabiwm (no3.11) ¢ otkuaHoro 6onta
(nos.5).

6. OTBUHTUTBL 1 yOpaThb KPENéxXKHble BUHTbI y3na OTKUAHOro

6onTa (no3.7).

7. BbITaHyTb Bnepén y3en oTkuaHoro 6onta (nos.5,6,7,8,9).
lMopLueHb NaTpoHa NepeBecTV B camoe nepeaHee NomoXXeHMe.

8. [Ins pa3bopku y3na oTkuaHoro 6onrta
cHavana yaanutb UMAMHAPUYECKWin wpnudT (no3.13).

Bce AeTanu O4YUCTUTb, MPOBEPUTb N OCHOBATEJIbHO CMa3aThb
KOHCUCTEHTHOI cMaskoit oupmbl R6hm mapkum F80.

C6opka ocyLLecTBNsieTCs B 06paTHO NOCneaoBaTesibHOCTH.

lMpyn 3TOM YacTo BCTPEUAOLLMECS BCTaBHble AeTanu AOMKHbI
6bITb CHOBA CMOHTVPOBAHbI B UX UCXOZIHOM MOJIOXKEHUM C
Y4ETOM MapKUPOBKY.
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7. PacuyéT 3a)XxMmMHOro ycunusa n uucna oé6oporos
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3axuMHoe ycunue TokapHoro natpona Fsp pa-
BHAETCA CYMME CUN BCEX KyNaykoB, feACTBY-
IOLWMX HA 3aroTOBKY paauansHo. MpunoxerHoe
A0 Havana pe3aHuns 3aXXMMHOe Cynue npy noko-
ALEMCA NaTPOHE ABMAETCA UCXOQHBIM 3aXKuU-
MHbIM ycurinem Fspo. Monyuaemoe B npouec-
ce pesaHvsa saxumHoe ycunue Fsp pasHaeTcs,
C OAHOW CTOPOHbI, NPEACTABNEHHOMY B COCTO-
SAHWN NOKOR UCXOAHOMY 32XKMMHOMY YCUNNIO
Fspo, yBenM4EeHHOMY NGO YMEHBLIEHHOMY Ha
BENUYUHY LieHTpobexxHon cunbl Fg Kynavkos.

Fsp= Fspoti [N] (1)
3Hak (-) NnoKasblBaeT HATSHKEHUE CHAPYXKU
BOBHYTPb.

3HakK (+) noKasbiBaeT HATAXKEHNE U3HYTPKU
Hapyxy.

W3 ypaBHeHui (1}, (2) v (3) npun HaTs>XKeHUU
CHAPY>XW BOBHYTPb Nonyvaem:

F
—SSPL —Fg [N] @)

Sp

npuém LenTpobexHan cuna Fg 3aBucuT ot
CyMMbl BCEX Macc Kyna4koe mp, paguyca
LUeHTpa TSHXKECTH s 1 Yuna obopoTos n. B
pe3ynbTare nonydyaeM Crefyowyio dopmyny:

Fc=(mB~ rs)'(%b—n)z Nl &

BoipaxkeHne MB - I's fBNAeTC LETPOGEKHBIM
MOMEHTOM Mc

Fsp=

Mc=mg-rs  [mkr] (6)

7.3 QonycTumoe umcno oboportos

Yrobbl onpegennTsb AonycTumoe Yueno o6o-
poToB ANS onpefen&HHoro pabodero sagaHns
cnegyeT Nonb3oBaTbCs (HhOPMYNon:

j]% Fspo — (Fspz ~ Sz) [min-1]

M )
(ans Mg y4ecCTb YNCNO KyNauvKoB)

Ny =

7.1 OnpegeneHue 3aXKUMHOIo ycunus

Mony4aemoe B npouecce pesaHns saxumHoe ycunve Fsp
paBHsieTca cune HatsxeHus, Fspz, Tpebylowencs ana
npouecca pesaHvun, NOMHOXXEHHOW Ha KO3MMULUMEHT Ha-
A&XKHOCTN Sz = 1,5, BEnu4MHa KOTOPOro 3aBUCUT OT
TOUHOCTM TaKWX NapaMeTpoB BNUSIHUA Kak Harpyska,
KO DUUMEHT 3aXNMa 1 T.A.

Fsp =Fspz- Sz [N] (2)
Mpu cTaTHECKOM NCXOAHOM 3aXUMHOM Yeunum Fspo
cneayer yuutbiBate KOAMMULMEHT HAAEXKHOCTH Ssp =15,
pesynbkTaTe Yero Ans 3axwuMHoro ycunus Fspo B COCTO-
SAHUN NOKOS BLIABNSAETCA:

Fspo = Ssp * (Fsp £ Fc) [N] (3)
3Hak (+) noKasblBaeT HATSHKEHNE CHAPY>XWU BOBHYTDb.
3HaK (=) NoKa3bIBAET HATSXKEHUE USHYTPU HAPYXY.

7.2 OnpepgeneHve gonycTumoro yucna oboporos

7.2.1 LleHTpo6exHan cuna F¢ n eTpo6exHbiit momeHT Mc

AN 3a>XKMMHBIX NATPOHOB C 633UCHBIMW U NPUCTABHLIMK
Kyna4kamu, Npy KOTopbIX Anst M3MeHerusa obnacTu 3ax-
1MMa npucTaBHble kynayku AB cmewarotcs, a 6asncHble
Kynadku GB npvMepHO COXPaHAIOT CBOE pagvanbHoe
nonoxXeHwe, gencrsutensHa dopMyna:

MC = MCGB + MCAB [MKr] (7)
3Ha4veHuns MCGB AaHbl B HWXHen Tabnuue

MC AR ©npeaensieTca no cnefyiowen popmyne:
Mcag =Mag " s o [MKT] (8)
Mpyt NPUMEHEHUU CEPUIHBIX CTAHAAPTHBLIX KyNaykos,
NPUAAHHBLIX U3TOTOBUTENEM NaTPOHOB OTNPeAENEHHbIM
3aXVMHBIM NaTPOHAM, COOTBETCTBYIOLLEE 3aXUMHOe

YCUNME MOXKHO Y3HATL U3 AWarpammbl 3aXXMMHoOe younue/
uucno obopoTtos. CM ans atoro cTp. 28.

A BHumaHue:

MakcumanbHoe 4ucno o60poTOB Nmax 3aXUMHOIO
narpoHa (ykazaHHoe Ha Kopryce naTpoHa) He AOMKHO
NPeBLIWATECS U B TOM Ciy4yae, eCnn paccuuTaHHoe
4yucno o60poTOB Nzy| BhiE.



7. YKasaHusi No pacTa4yMBaHUIO 3a>)KMMHbBIX Ky/la4KoB

[ns 0OCTU>XXEeHNs NO0 BO3MO>KHOCTH BbICOKOTOYHOIO CTPOrO LIEHTPMPOBAHHOMO
BpaLleHus, He06X0AMMO YTOObI AMaMeTp 3axKaTus B 3a>KUMHbIX Kynaykax 6bis
pacToYeH Unun, COOTBETCTBEHHO, pacluiMdOoBaH noj yCuanem saxknuma.

3a>uM uagenusi U3HyTpu:

HarnpvMep, Npy NOMOLLM NPUCOCObNeHNs oupMbl R6hm Anst pacTouku Kynadkos
BAV Typ 091

CM. Kartasnor ToBapHbIx rpynn 1-4: ctp. 3033

3a>KuM u3genusi CHapy>xu:

BHuMaHue: PacTouHoe KoJbLO C Topla He A0MKHO NpuieraTth K NaTpoHy,
4YTOGbI 06ECNEUUTb MOJHOE BbITArMBAOLLEE ABUXKEHUE 3aXKUMHbIX KYNayKoB.
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