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Der Maschinenschraubstock RS
mit seinen wichtigsten Einzelteilen

The RS Machine Vice and its Most Important Components
L’étau-machine RS avec ses piéces détachées les plus importantes
| particolari piu importanti della morsa da maccina utenzile RS

La mordaza RS con sus componentes mas importantes
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1) Grundkérper Body Corps de base Corpo Cuerpo base

2) Bewegliche Movable jaw Mors mobile Ganascia mobile Mordaza mévil
Spannbacke

(3) Spindel Screw spindle Broche Vite Husillo

(4) Normalbacke SGN standard Mors normal Ganascia Mordaza
SGN jaw SGN standard SGN normal SGN

(5) Fuhrungsleiste Left gib Lardon de Guida lato Regleta guia
links guidage a gauche sinistro izquierda

6) Fihrungsleiste Right gib Lardon de Guida lato Regleta guida
rechts guidage a droite destro derecha

(7) Stiftschraube Stud bolt Goujon fileté Spina filettata Espiga roscada

8) Stiitzscheibe Supporting ring Rondelle de support  Ranella di sostegno  Arandela de apoyo



1. Sicherheitshinweise und Richtlinien fiir den Einsatz
von Maschinen-Schraubstécken

1! Vor Inbetriebnahme des Maschinen-Schraubstockes ist folgendes zu beachten:

Das mit Tatigkeiten am Maschinen-Schraubstock beauf-
tragte Personal muf vor Arbeitsbeginn die Bedienungsan-
leitung und hier besonders das Kapitel "Sicherheitshinwei-
se" gelesen haben.

Die Sicherheit beim Bearbeiten von Werkstlicken hangt
weitgehend von dem richtigen Einsatz und der fachgerech-
ten Handhabung des Spannmittels ab.

Unsachgemafies Handhaben und Arbeiten kann die Funk-
tion des Maschinen-Schraubstockes beeintrachtigen. Es
besteht Gefahr durch sich losende und herausschlgu-
dernde Werkstiicke.

1. Montage, Bedienung und Wartung missen fachgerechl aus-
gefiihrt werden.

2. Bei unsachgemaper oder nicht bestimmungsgemaBar
Handhabung des Maschinen-Schraubstockes kimmnsn von
ihm Gefahren ausgehen,

3. Der Bediener ist verpflichtet, den Maschinen-Schraubstock
nur im einwandfreien Zustand zu betreiben

4, Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweisd iaf zu unter-
lassen.

5. Der Bediener ist verpflichtet, eintretents Anderungen, die
das sichere Arbeiten mit dem Maschinin-Schraubstock be-
eintrachtigen, sofart zu melden.

6. Anderungen oder Umbauten, die die Sicherheit des Maschi-
nen-Schraubstockes beeintrachbigen, sind nicht gestattet.

7. Bei Reparatur oder Instandsetzung des Maschinen-
Schraubstockes dirfen nur Qriginal-Ersatzteile des Herstel-
lers verwendet werden.

Reparaturen sind nur van Fachkriften durchiudlhren

8. Die landerspezifischen Arbaits- und Unialherhilungsvor-
schriften sind zu befolgen.

9. Es gelten die européischen bzw. landerspezifischen
Maschinen-Richtlinien.

10. Ergénzend zur Bedienungsanleitung sind die allgemeing(ilti-
gen, gesetzliche und sonstige verbindlichen Regelungen zur
Unfallverhitung und zum Unfallschutz zu beachten.

11. Die Angaben und Empfehlungen in der Bedienungsan-
leitung sind genau zu beachten.

12. Wenn keine anderen Angaben, dann ist beim Spannen die
Handkurbel immer im Uhrzeigersinn zu drehen. Beim Dre-
hen gegen den Uhrzeigersinn droht Gefahr fir Personen
und den Maschinen-Schraubstock durch sich Idsende Werk-
stiicke.

13. Die Aufspannung des Schraubstockes darf nur auf einer
verformungsstabilen Unterlage vorgenommen werden.

14. Die Spannpratzen und Befestigungsschrauben missen ent-
sprechend der Bedienungsanleitung angebracht werden.

15. Nach langerer Ruhezeit muf3 der Schraubstock vor erneu-
tem Einsatz auf einwandfreie Funktion geprift werden.
Dazu gehort in der Regel die Kontrolle der Spannkraft und
des Spannbereichs.

16. Die Prifung der Spannkraft muB dber ein geeignetes Mef3-
verfahren erfolgen, z.B. hydraulische KraftmefRdose,
elektronische Kraftmesser. Die gemessene Spannkraft muf3
mindestens 80% der max. Spannkraft betragen.

17. Bei Maschinen-Schraubsttcken, die ein Versetzen der
Spannbacken beinhalten, ist auf gendgend Restspannweg
in der Endstellung zu achten.

18. Bei hydraulischen Maschinen-Schraubstocken, die zum An-
trieb einen Druckiibersetzer oder ein Hydraulik-Aggregat
benttigen, mul bei Ausfall der Primérenergie die Spann-
kraft mindestens solange erhalten bleiben, bis die Maschine
stillgesetzt oder das Werkzeug aus dem Arbeitsbereich
pefahren werden kann,

18, Machanisches Spannen ist bei den hydraulisch betatigten
Maschinen-Schraubstocken unzulassig.

20. Dir Hydraulikzuleitungen far die Spanneinrichtung missen
auf den maximalen Betriebsdruck ausgelegt und gegen
mechanische Zerstdrung geschitzt sein.
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. Wird z.B. im Palettenbetrieb der hydraulische Maschinen-
Schraubstack von der Hydraulikzuleitung abgekoppelt, so
ist vor dem Emsatz die Dichtigkeit des Hydrauliksystems in
abgekoppefem Zustand zu Uberprifen. Der Druck muf3
mindestens solange erhalten bleiben, solange die Taktzeit
dauert.

22. Beim Spannen dar Warkstiicke ist darauf zu achten, daf} die
Spannflachen voll zum Tragen kommen. Ist dies nicht der
Fall, z.B. durch zu grofde 'Winkel oder Parallelitatsfehler des
Werkstiickes, miissen geeignete Backen aus dem Zubehdr-
programm, z.B. Pendelbacken, unter Umstanden spezielle
Spannbacken, eingesetzl wanden.

23 Der Maschinen-Schraubsiock darf nur zum Spannen von
lesten Werkstlchon verwendot worden,
Bai alastsschen Warksilcken und ungenigender Spannkraft
besteht Verletzungsgefahr durch sich lésende und heraus-
schleudernde Werksticke.

24. Bei Maschinen-Schraubstécken, die mit selbsttétiger Kraft-
{ibersetzung ausgeriistet sind, deren Ubersetzung wegab-
héngig funktioniert, ist auf folgendes zu achten: Beim Span-
nen von Werkstlckpaketen oder unebenen durchgeboge-
nen Werkstiicken, oder Werkstiicken mit starker Gratbildung
miissen diese soweit mechanisch vorgespannt werden (oh-
ne Kraftibersetzer), bis die Machgiebigkeit aufgehoben ist.
Erst dann darf die Hochdruckkraft eingesetzt werden.

25. Werden iberhohe oder Gberlange Werkstiicke gespannt,
sind diese durch entsprechende Hilfseinrichtungen, z.B.
Anschlage oder Auflagen, zu sichern. Um Vibrationen zu
vermeiden, sind unter Umsténden spezielle Spannbacken
oder mehrere Spannstellen erforderlich.



® Der Schraubstock darf nur zum Spannen von
festen Werkstiicken verwendet werden.

® Bei elastischen Werkstiicken und ungeniigender
Spannkraft besteht Verletzungsgefahr durch sich
|6sende und herausschleudernde Werkstiicke
bzw. Werkzeuge.

3. Inbetriebnahme

® Der Maschinen-Schraubstock ist in seinem Auslie-
ferungszustand einsatzbereit.

® Maschinentisch und Unterteil des Schraubstockes
auf Unebenheiten und Mikrospane untersuchen
und diese ggf. beseitigen.

® Oberflachen des Schraubstockes
nicht beschadigen.

® Der Schraubstock bzw. die Drehplatte muf3 mit
der ganzen Flache plan aufliegen.

® Befestigungselemente an mehreren Stellen so
anordnen, daf eine maglichst starre Verbindung
zwischen Maschinentisch und Schraubstock ent-
steht.

4.1. Aufspannen mit Befestigungsschrauben
(mindestens Schrauben der
Festigkeitsklasse 8.8. verwenden).

4.2, Aufspannen mit Spannpratzen

4.3. Aufspannen mit Drehplatte

A

Eine nicht sachgeméne Auflage bzw. Befestigung des

Schraubstockes kann folgendes verursachen:
® verminderte Spannkraft und Spanngenauigkeit
® Vibrationen am Werkstiick

2. BestimmungsgemaBe Verwendung

® Wenn keine anderen Angaben, dann ist beim
Spannen die Handkurbel immer im Uhrzeigersinn
zu drehen. Beim Drehen gegen den Uhrzeiger-
sinn droht Gefahr fiir Personen, Umwelt und den
Maschinen-Schraubstock durch sich 16sende
Werkstiicke.

® Werksseitigen Korrosionsschutz entfernen.

4. Aufspannen des Schraubstockes RS

® Zum Aufspannen sind Bohrungen vorgesehen,
(siehe 4.1 — 4.3)

® Zum Ausrichten bzw. Positionieren sind an der
Grundseite PaBnuten 2017 angebracht (hierzu
passende Nutensteine siehe Zubehdr
Seite 26-29)

il

® vorzeitiger Verschlei3 am Schraubstock und Werkzeug



5. Spannen des Werkstiickes

® Hinweis zum sicheren Spannen von
Werkstiicken siehe Seite 24

® Spindel und bewegliche Backen milssen stets Mit der Handkurbel wird die volle Spannkraft
leichtgangig sein. erreicht.
@ Handkurbel im Uhrzeigersinn drehen Niemals Hammer oder Kurbel-Verlangerung

) —— . . benutzen.

(@ Bewegliche Spannbacke fahrt iiber eine Gewinde- . )
spindel gegen das Werkstiick Machspannen durch zuséatzliche Hammerschlége

oder dhnlichem beschadigen den Schraubstock.

@ Handkurbel kraftig nachziehen,
Spannkrafte siehe Spannkraft-Diagramm
Seite 7

6. Wartung

® Je nach Einsatz und Beanspruchung des Schraub- ® Spindel einfetten — empfohlene Fettsorte:
stockes sind Reinigungsarbeiten erforderlich. Rohm F 91, 400 g Tube, Id.-Nr. 777021

® Nach jedem Gebrauch den Schraubstock reinigen ® Nach jeder Wartung die Spannkraft priifen —
und eindlen — mindestens ca. alle 40 Betriebsstun- siehe Spannkraft-Diagramm Seite 7
den.

® Reinigungsarbeiten nur mit Bohremulsion
durchflhren. A

® Ganzreinigung ca. alle 1000 Betriebsstunden — L .
Demontage siehe Punkt 7 Zur Reinigung keine Druckluft verwenden. Es

besteht Verletzungsgefahr fiir Personen durch

aufgewirbelte Spane.

Es besteht Beschadigungsgefahr flir den

® Fiihrungsbahnen und alle geschliffenen Flachen Schraubstock durch eindringenden Schmutz in
mit saurefreiem Ol eindlen. Fuhrung und Spindel.

® Die Fihrungsbahnen dirfen nicht
eingefettet werden.

7. Demontage — siehe schnittbild Seite 3

7.1. Stiftschraube (7) herausschrauben

7.2 Spindel (3) von Grundkarper (1) und beweglicher Spannbacke (2) herausdrehen
7.3 Stitzscheibe (8) entnehmen

7.4 Normalbacke SGN (4) demontieren

7.5 Bewegliche Spannbacke (2) von Grundkérper (1) abziehen

7.6 Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge

7.7 Spindel und bewegliche Spannbacke missen stets leichtgangig sein

7.8 Nach jedem Zusammenbau die Spannkraft prifei — siehe Spannkraftdiagramm Seite 7



8. Spannkraftdiagramm

Spannkraft in daN

1000 2000 3000 4000 5000 5500
GroBe 5 + + + + + |
1000 2000 3000 4000 4500 :
Grofe 4 + + + i |
|
1000 2000 3000 3500 | '
Gréfe 3 f ; . { | :
|
1000 2000 2500 | | |
GroBe 2 4 + i | | |
|
500 1000 1500 1800 : ' | :
Grofe 1 f————+——+— |
| | | | |
[ | | I
- : } - ! -
20 40 60 1

80 100 120 140 160 180 200

Drehmoment an der Kurbel (Nm)

A

Die angegebenen Spannkréfte sind Richtwerte.
Sie gelten bei ordnungsgeméaBer Wartung und Abschmierung nach Herstellerempfehlung.

9. Fehlererkennung und deren Behebung

Storung Ursache Behebung

Zu geringe Spanngenauigkeit e Aufspannflache oder ® Saubern, gegebenenfalls be-
Spannflache der Spannbacken schadigte Flachen nacharbeiten
beschadigt oder verunreinigt |

® Spannpratzen ungiinstig ® Anordnung der Spannpratzen

angesetzt siehe 4.2

Schwergangigkeit von Spindel e Spindel durch Spane oder Schraubstock komplett

und beweglichen Backen andere Schmutzpartikel reinigen und neu eindlen
verunreinigt bzw. einfetten.

® Grundkdrper-innenraum durch
| Spéne stark verschmutzt
Max. Spannkraft wird nicht erreicht | | S—
Zu groBes Abheben Unginstige Spannanlage Spannanlage maglichst tief
der Spannbacken | ansetzen

10. Ersatzteile

Bei Ersatzteilbestellung Pos.-Nr.( | oder Benennung des gewiinschten Teiles
(siehe Seite 3) und Backenbreite des Schraubstockes angeben.

11. Hinweise zum sicheren Spannen
von Werkstlicken - siene seite 24

12. MaBiibersicht - siene seite 25

Anderungen
und Irrtum
13. Zubehor - siehe seite 26-29 votlliiioen]




1. Safety Requirements and Rules and Regulations
for the Use of Machine Vices
Il The following requirements must be met before the machine vice
is put into operation:

The personnel charged with duties related to the machine
vice must have read the operating instructions and in parti-
cular the chapter entitled "Safety Requirements”.

When machining parts, safety largely depends on proper
use and workmanlike handling of the clamping tool.

Unworkmanlike handling and machining may impair the
function of the machine vice. Inadequately clamped work-
pieces may be flung out of the machine and cause injuries
to personnel.

1. Proper mounting, operation and maintenance are essentinl
requirements.

2. A machine vice which is not handled correctly constifules &
potential source of danger.

3. The operator must satisfy himself of the perfect condilion of
the machine vice before putting it into operation.

4. Any operation which is not perfectly safe must bé awvoided.

5. Any changes affecting the safety of work with & machine
vice must be immediately reported by the oparator.

6. Changes or conversions affecting the safaby of the machine
vice are not permitted.

7. Only the manufacturer’s original space parts may be used
for repairs or reconditioning work, AN repairs must be
carried out by skilled personnel.

8. The codes of practice and rules for the prevention of acci-
dents in force in the country of usa must be observed.

9. The applicable European of national regulations for machi-
nery must be complied wih.

10. The general, legal and oitwr mandatory regulations lor the
prevention of accidents rmest be observed in addition 1o tha
operating instructions.

1

. The information and recommendations contained in the
operating instructions must be strictly observed.

12. Unless specified otherwise, the work must be always be
clamped by turning the handcrank clockwise. If the hand-
crank is turned anti-clockwise, the work is no longer held
securely and constitutes a hazard for personnel and the
machine vice.

13. The vice must always be mounted on a stable base which is
not easily deformed.

14. The clamps and mounting bolts must be fitted as described
in the operating instructions.

15. If the vice has not been used for a prolonged period of time,
it must be checked for proper functioning before it is put into
operation. As a rule, this should include a check of the clam-
ping force and capacity range.

16. The clamping force must be checked with the aid of a suita-
ble instrument, such as a hydraulic load cell or an electronic
measuring device, The clamping force measured should not
be less than 80% of the specified maximum clamping force.

17. For machine vice with jaws that can be shifted, sufficient
residual clamping travel must be available in the final posi-
tion.

18. If the primary energy of hydraulic machine vices requiring a
pressure intensifier or hydraulic unit should fail, the clam-
ping force must be maintained at least until the machine can
be stopped or until the tool can be removed from the wor-
king area.

18, Hydraulically operated machine vices may not be clamped
machanically.

20. Tha hydraulc supply lines for the workholding fixture must
be rated for the maximum operating pressure and protected
aganst mechanical destruction.

2

. If the hydrauic machine vice is disconnected from the hy-
draulic supply line, such as when working with pallets, for
example, B Inydraulic system must be checked for leakage
in the discannaciad condition before the vice is put into ope-
ration. The praasure must be maintained at least for the du-
ration of the machining operation.

22. When clamgping B parts to be machined, special care must
be taken to assure full contact of the clamping surfaces. If
this is prevented by axcassive errors of angularity or paral-
lelism, for example, sullable jaws from the range of
accessories offered, such &8 floating jaws or special clam-
ping jaws, will have to bw uséd for compensation.

2

w

. Flexible wor<pieces and inguMichent clamping forces may
causs injuniaes ¥ insecursly held paits are flung out of the
maching

The machine wice may only be used for clamping rigid work-
pieces.

2

=

. The following precautions must be observed when machine
vices are uszd which are equipped for independent force
multiplication as a function of travel: Workpiece stacks or
deformed, i.2. not perfectly level parts, or parts with heavy
burr must be mechanically preclamped (without force multi-
plication) until they are no longer resilient before the high-
pressure force is applied.

25, Extra high or extra long workpieces must be secured with
the aid of suitable auxiliaries, such as stops or pads. Special
clamping jaws or clamping at several points may be neces-
sary to avoid vibrations.



® The vice may only be used for clamping rigid
workpieces.

® Flexible workpieces and insufficient clamping for-
ces may cause injuries if insecurely held parts or
tools are flung out of the machine.

3. Preparations for use

® The machine vice is ready for use as delivered.

® Remove the coating applied by the factory for
temporary protection against corrosion.

® Check machine table and base of vice for un-
evenness and microchips and remove these if
detected.

® Do not mar the finish of the vice.
® Make sure that the entire bottom face of the vice

or the swivel base rests flat on the machine table.

® Distribute the fastening elements so that the re-
sulting connection between machine table and
vice is as rigid as possible.

4.1. Mounting with bolts (having at least
a class 8.8 strengthj

4.2. Mounting with clamps

4.3. Mounting with swivel base

A

Incorrect seating or fastening the vice may cause:

® aloss of clamping force and clamping accuracy

® vyibrations in the workpiece

® premature wear of vice and tools

2. Precautions

® Unless specified otherwise, workpieces always
turn the handcrank clockwise to clamp the work.
If the handcrank is turned anti-clockwise, the
work is no longer held securely and constitutes a
hazard for personnel, the environment and the
machine vice.

4. Mounting the RS machine vice

® Use the holes provided for the various mounting
methods, see 4.1 — 4.3

® The bottom face of the vice is provided with
T-slots with a 2017 fit for alignment and positio-
ning (see accessories page 26-29 for mating
T-slot nuts).




5. Clamping the workpiece

® For information concerning the safe clamping of
workpieces refer to page 24

® The screw spindle and the movable jaws must The handcrank is all that is needed to produce the
always move easily. full clamping force.
@ Turn handcrank clockwise Never use a hammer or a handcrank extension.

Additional tightening by means of hammer blows

The m ing jaw i i ntact . .
@ The movable clamping jaw is brought into contac or the like may damage the machine vice.

with the workpiece by means of a spindle.

@ When this position is reached, firmly tighten the
handcrank. See diagram of clamping forces page 11

NN Q:_\\;\{ &= @ =
]

6. Maintenance

® The vice must be cleaned as required by the ® |ubricate the screw spindle with grease. —
conditions under which it is used. Recommended: Réhm F 91, 400 g tube,
. . . Id.-No. 777021
o Preferably oil the vice whenever it has been used, o Al heck cl ina 1 leti f
but at least after approximately every 40 hours of ways check clamping force on completion o
operation maintenance work. — See diagram of clamping

forces on page 11.
® Always use cutting oil as cleaner.

® Clean the complete vice approximately every A

1000 hours of operation. See 7. Do not use compressed air for cleaning purposes.

® Do not grease the guideways. Whirled-up chips may cause injury to personnel.
o ) Dirt penetrating into guides and the screw spindle
® Use a non-corrosive oil to coat the guideways and may damage the vice.

all ground surfaces.

7. Disassem bly — see section on page 3

7.1. Unscrew stud bolt (7)

7.2 Unscrew spindle (3) from vice body (1) and movable jaw (2)

7.3 Remove supporting ring (8)

7.4 Dismount SGN standard jaw (4)

7.5 Pull movable jaw (2) from vice body (1)

7.6 Reverse this procedure for installation

7.7 Make sure that there is always a smooth running of the spindle and the movable jaw
7.8 Check clamping force after each installation — see clamping force diagram on page 11



8. Diagram of clamping forces

Clamping force in daN

1000 2000 3000 4000 5000 5500
Size 5 + + + t } i
1000 2000 3000 4000 4500 :
Size 4 + + + b { |
|
1000 2000 3000 3500 | |
Size 3 ' - ; | | :
|
1000 2000 2500 | | |
Size 2 t 4 | | | I
|
500 1000 1500 1800 : | | :
Sizel | 4+ +——+ ) : | |
i |
| | | |
+ . ! 1 } ! }
20 40 0] 8

0 100 120 140 160 180 200
Torque at crank (Nm)

A

The above clamping forces are standard values based on proper maintenance
and lubrication in accordance with the manufacturer's recommendations.

9. Troubleshooting

Trouble Cause Remedy
Insufficient clamping accuracy ® Mounting surface or clamping ® (Clean, rework surfaces if
surfaces of jaws damaged or damaged
soiled . -
® Clamps not optimally ® See 4.2 for arrangement of
located clamps
Tightness of screw spindle ® Screw spindle soiled with Clean and re-oil/regrease
and movable jaws chips or dirt particles complete vice
® Interior of body heavily soiled
with chips
Max. clamping force not attained
Excessive lift of jaws Unfavourable clamping contact Set clamping contact as low as

possible

10. Spare parts

When ordering spare parts, please specify item number (.
or name of desired part (see page 3) as well as jaw width of machine vice.

11. For information concerning the
safe clamping of workpieces - refer to page 24

12. Dimensions - see page 25

Modifications
and errors

13. AcCCesSsOories - see pages 26-29 are reserved!




1. Indications concernant la sécurité et directives
pour I'utilisation d’étaux-machine

111 Avant la mise en service de 'étau-machine, oberver ce qui suit:

Avant de commencer la travail, le personnel chargé de la
manoeuvre de I'étau-machine doit avoir lu les instructions
de service et notamment le chapitre "Indications concer-
nant la sécurité”.

La sécurité pendant I'usinage de pieces dépend essentiele-
ment de l'utilisation correcte et de la manipulation appro-
priee du dispositif de serrage.

Une manipulation et un travail non conformes peuvent nuire
au bon fonctionnement de I'étau-machine. Les pieces ris-
quent de se desserrer et d'étre éjectées.

1. Le montage, la manipulation et I'entretien doivent étre afigc-
tués de fagon conforme.

2. Des dangers peuvent découler de I'utilisation inapprognée
ou non conforme de I'étau-machine.

3. L'utilisateur ne doit se servir de I'étau-machine que S ce
dernier est dans un etat irreprochable.

4. Il convient de s'abstenir de toute méthode de travail non
conforme aux régles de sécurité

5. Lutilisateur est tenu de signaler immédiatement toutes les
modifications se produisant, pouvant rue & la sécurité du
travail avec I'étau-machine.

6. Toutes modifications ou transformations portant atteinte a la
seécurité de I'étau-machine sont prohibides.

7. Pour les réparations ou la maintendnce de |'étau-machine,
n'utiliser que des piéces d'origine du fabricant.

8. Les prescriptions sur le travall 81 la protection contre les
accidents spécifiques a chague pays doivent étre
respectées.

9. Les directives europésnnes ou spociliquis au pays an
question sont a appliquer.
Les réparations ne doivent étre effectuées que par des
specialistes qualifiés.

10. Qutre les instructions de service, il convient d'observer les
réglementations générales, légales et autres recommenda-
tions obligatoires concernant la prévention et la protection
contre les accidents.

-

. Les indications et les recommandations des instructions e
service doivent étre rigoureusement respectées.

12. Sauf indications différentes, la manivelle doit toujours étr:
tournée dans le sens des aiguilles d'une montre.
En tournant dans le sens contraire, les piéces peuvent se
desserrer, ce qui présente de grands risques pour les per-
sonnes et I'étau-machine.

13. L'étau ne doit étre serré que sur un support résistant 4 la
déformation.

14. Les griffes de serrage et les vis de fixation doivent étre fixés
conformément aux instructions de service.

15. Aprés une période hors service prolongée, le bon fonction-
nement de I'étau doit &tre vérifié avant sa réutilisation. En
régle générale, on controle a cet effet la force de serrage et
la capacité de serrage.
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16. Le controle de la force de serrage doit étre effectué par un
processus de mesure appropriée, par exemple avec une
boite dynamométrique hydraulique ou des dynamomaetres
électroniques. La force de serrage mesurée doit représenter
au moins 80% de la force de serrage max.

17. Sur les étaux-machine dont les mors de serrage peuvent
étre déplacés, veiller & respecter une course de serrage
suffisante en position extréme.

18. Sur les étaux-machine hydrauliques nécessitant pour I'en-
trainement un multiplicateur de pression ou un groupe hy-
draulique, la force de serrage doit étre, en cas de panne de
Fénergie primaire, maintenue au moins jusqu'a laréte de la
michine ou jusqu'a ce que la piéce puisse étre sortie de la
rone de travail.

19. Un smrage mécanique est prohibé s'il s'agit d'étaux-ma-
chinae & actionnement hydraulique.

20. Les conduites hydrauliques pour le dispositif de serrage
doivent #re adaptées a la pression de service maximale et
protégées contre la destruction mécanique.

2

. Si par example I étau-machine hydraulique est désaccouplé
de la conduite hydraulique au cours du fonctionnement en
palette, il comvient de vérifier au préalable, I'étanchéité du
systéme hydraulique en état désaccouplé. La pression doit
étre maintenue pandant toute la durée du cycle.

22. Lors du serrage diés piéces, veiller a utiliser toutes les surfa-
ces de serrage. Darnd o ¢as contraire, par exemple en cas
d'angles trop importanis ol d'erreurs de parallélité de la
piéce, des mors approgeiés an accessoire, p. ex. des mors
flottants, éventuellement des mors de serrage spéciaux,
devront étre utilises.

23, hyec des piboes dastiques el une force de serrage insuffi-
santa, I y a risgue de blessures par des piéces se desser-
ranl el pouvan! dtre djoctées. L'élau-machine ne doit étre
utilisé que pour le serrage de piéces rigides.

2

=

. En utilisant des étaux-machine équipés d'un intensificateur
de puissance indépendant et dont l'intensification dépend
de la course, il convient de respecter ce qui suit: lors de
serrage de paquets de piéces ou de piéces & aspérités
courbes ou de piéces & grande formation d'arétes, ils doi-
vent étre préserrés mecaniquement (sans intensification de
puissance) jusqu’a ce que la flexibilité soit supprimée. C'est
alors que la haute pression pourra étre utilisée.

25. Lorsque des pigces trop hautes ou trop longues sont
serrées, ces derniéres doivent étre blogquées avec des auxi-
liaires correspondants, p.ex. des butées ou des supports.
Pour éviter des vibrations, des mors de serrage spéciaux ou
plusieurs points de serrage sont éventuellement nécessai-
res.



2. Utilisation conforme

® |'étau-machine ne doit &tre utilisé que pour le
serrage de piéces rigides.

® Avec des piéces elastiques et une force de ser-
rage insuffisante, il y a risque de blessure par des
piéces ou des outils se desserrant et pouvant étre
éjectés.

3. Mise en service

® A |'état de livraison I'étau-machine est prét a
I'emploi.

® Sauf indications contraires, la manivelle doit tou-
jours étre tournee dans le sens des aiguilles
d'une montre lors du serrage. En tournant dans le
sens contraire, des risques peuvent se présenter
pour les personnes, 'environnement et I'étau-ma-
chine par des piéces se desserrant.

® Retirer l'anticorrosif appliqué par le fabricant.

4. Serrage de I’étau-machine RS

® Contréler si la table de machine et la partie
inférieure de 'étau ne comportent pas de rugo-
sités ou de micro-copeaux et éventuellement les
enlever.

® Ne pas endommager les surfaces de I'étau.

® ['étau et la base tournant doivent reposer a plat
sur toute la surface.

® Disposer les éléments de fixation & plusieurs en-
droits de fagon & réaliser une liaison la plus rigide
possible entre la table de machine et I'étau.

4.1. Serrage avec vis de fixation
(utiliser des vis de la classe
de résistance 8.8 au minimum)

4.2. Serrage avec griffes de serrage

4.3. Serrage avec base tournante

A

® Des alésages sont prévus pour le serrage,
voir4.1-4.3

® Des rainures 2017 sont prévues sur la face
inférieure pour I'alignement et le positionnement
(pour les lardons apropriés, voir accessoires
page 26-29)

Un appui ou une fixation non conforme de I'étau peut avoir

les conséquences suivantes:
® force et précision de serrage réduites
® vibrations sur la piéce

® usure prématurée sur I'étau et la piéce



5. Serrage de la piece

® Remarques pour un serrage sir de piéces, voir
page 24

A

® |a broche et les mors mobiles doivent avoir une La manivelle permet d'obtenir la force de serrage

marche légére. maximale.
@ Tourner la manivelle dans le sens des aiguilles d'une Ne jamais utiliser un marteau ou une rallonge de
montre manivelle.

Un serrage ultérieur par coups de marteau ou

@ Le mors mobile se déplace au moyen d'une vis de A L .
similaire endormmage I'étau-machine.

serrage vers la piece

(@ Bien serrer la manivelle. Pour les forces de serrage,
voir diagramme force de serrage page 15

6. Maintenance

® Des travaux de nettoyage sont néceissaires en
fonction de I'utilisation et de la sollicitation de
'étau.

® Graisser la broche — graisse recommandée:
Roéhm F 91, tube 400 g, Id.-No. 777021

® Aprés chaque travail de maintenance, contréler la
force de serrage — voir diagramme force de ser-
rage page 15

A

Ne pas utiliser de I'air comprimé pour le nettoyage.

® Nettoyer et lubrifier I'étau aprés chaque utilisation
— au moins env. toutes les 40 heures de service.

® N'effectuer les travaux de nettoyage qu'avec une
émulsion d'alésage.

® MNettoyage complet env. toutes les 1000 heures de

service — démontage 7.

® |es glissieres de guidage ne doivent pas étre
graissées.

® Lubrifier les glissieres de guidage et toutes les sur-

faces polies avec de I'huile exempte d'acide.

Risque de blessure pour les personnes par des
copeaux tourbillonants. Risque d'endommagement
de I'étau par infiltration de poussiére dans les gui-
dages et la broche.

7. Démontage — voir dessin coupe page 3

7.1. Devisser le goujon filete (7)

7.2 Dévisser la vis de commande (3) du corps de base (1) et le mors de serrage mobile (2)

7.3 Prendre la rondelle de support (8)
7.4 Démonter le mors de serrage standard SGN (4)

7.5 Extraire le mors de serrage mobile (2) du corps de base

7.6 Le montage s'effectue dans I'ordre inverse

7.7 Lavis de commande et le mors de serrage mobile doivent toujours étre libre

7.8 Aprés chague montage, controler la force de serrage — voir diagramme de la force de serrage page 15



8. Diagramme force de serrage

Force de serrage en daN

1000 2000 3000 4000 5000 5500

Réf. 5 + + + + —

1000 2000 3000 4000 4500 Il

R 4 ; ' ' — |
|

1000 2000 3000 3500 | |

Réf. 3 i - - | | :

|

1000 2000 2500 | ! I

Rét. 2 + + | I | |
|

500 1000 1500 1800 : ' | :
Réf. 1 p—rat——"-~>+—+—] | |

Lo I |

| I I | I

. ; f - e :

20 40 60 80 100 120 140 160 1

80 200
Couple sur la manivelle (Nm)

Les forces de serrage indiquées sont des valeurs de référence. Elles s'appliquent lors de la
maintenance et la lubrification conformes aux recommandations du fabricant.

9. Détection d’erreurs et leur élimination

Défaut Cause | Elimination
Précision de serrage e Surface de montage de la ® Nettoyer, éventuellement
trop faible surface de serrage endommagée retoucher les surfaces
polluée - endommagees
| @ Griffes de serrage ® Disposition des griffes |
| mal fixées de serrage, voir 4.2 I
| | -
Marche de la broche et ® Broche polluée par des copeaux Nettoyer complétement I'étau |
des mors trop dlres ou autres particules d'impureté et le relubrifier avec de I'huile ou |
® Espace intérieur du corps de de la graisse

base trés pollué par des copeaux
Force de serrage maximale n'est

pas atteinte | L
Décollage trop important Appui de serrage | Appliquer la face d'appui
des mors de serrage ] mal placé | le plus bas possible

10. Pieces de rechange

Lors de commande de piéces de rechange, toujours indiquer le no. de pos. ()
ou la désignation de la piéce désirée (voir page 3) et la largeur des mors de I'étau-machine.

11. Indications pour un serrage
slr des piéces, - voir page 24

12. Apercu des cotes, - voir page 25

Sous réserve de
modifications

13. Accessoires - voir page 26-29 et erreurs!
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1. Norme de sicurezza e direttive per I'impiego
di morse da macchina

1! Prima della messa in esercizio della morsa osservare quanto segue:

Prima di qualsiasi intervento il personale addetto alla lavo-
razione sulla morsa da macchina deve aver letto le istru-
zioni per 'uso ed in particolare il capitolo "Norme di sicu-
rezza'".

La sicurezza durante la lavorazione dipende in ampia mi-
sura dal corretto impiego e dall'adeguata manipolazione
del dispositivo di serraggio.

L'uso improprio della morsa da macchina puo pregiudicare
il funzionamento della stessa, con il pericolo che | pezzi in
lavorazione vengano liberati e catapultati in aria.

1.

12.

13.

14,

15.

Montaggio, condotta e manutenzione devono essere esa-
guiti a regola d'arte.

. La morsa da macchina puo rivelarsi pericolosa se usata

modo improprio o non conforme alla prescrizioni.

L'operatore & tenuto ad azionare la morsa da maechina solo
se in perfette condizioni.

. Sono da evitarsi metodi di lavoro che vannag a discapito

della sicurezza.

. L'operatore & tenuto a comunicare immadistamente qual-

siasi cambiamento sopravvenuto che passa pregiudicare le
condizioni durante la lavorazione sulla marsa da macchina.

. Non sono consentite modifiche o frasfarmazioni della morsa

da macchina che possano pregiutcars la sicurezza di
quest'ultima.

Per la riparazione o la manutenzione della morsa da mac-
china & ammesso unicamente l'uso di pezzi di ricambio ori-
ginali forniti dal Costruttora,

Le riparazioni possono essare eseguite esclusivamente da
tecnici specializzati.

. Si devono osservare b norme di lavoe ed anlinforuntsbohe

vigenti nel paese d'impiego.

. Trovano qui applicazione le direttive europee efo le specifi-

che nazionali per il tipo di macchina.

. Oltre alle istruzioni per 'uso sono da osservarsi le normative

generali e di legge nonché qualsiasi altra direttiva vincolante
in materia di prevenzione e protezione dagli infortuni.

. Le indicazioni e raccomandazioni contenute nelle istruzioni

per 'uso devono essere seguite scrupolosamente,

Salvo diversa indicazione, in fase di serraggio la manovella
deve essere sempre girata in senso orario. In caso di rota-
zione in senso antiorario i pezzi in lavorazione vengono libe-
rati, con il conseguente pericolo di infortunio per il personale
o di danneggiamento della morsa.

La morsa deve essere fissata su un supporto inindeforma-
bile.

Per 'applicazione delle staffe di serraggio e delle viti di fis-
saggio attenersi a quanto indicato dalle istruzioni per l'uso.

Prima di usare la morsa da macchina in seguito ad un pe-
riodo prolungato di inattivita, deve essere verificato il suo
perfetto funzionamento, controllando, tra I'altro, la forza e il
campo di serraggio.

16.

17.

18.

18,

2

2

[~ ]

2

B

25.

La prova della forza di serraggio deve essere eseguita con
un sistema di misura adeguato, ad esemplo con una cap-
sula dinamometrica idraulica o un dinamometro elettronico.
Il valore rilevato deve essere pari almeno all'80% della forza
massima di serraggio.

Per le morse da macchina con possibilita di spostamento
delle ganasce di serraggio si deve verificare che nella posi-
zione di fine corsa vi sia ancora sufficiente corsa residua di
serraggio.

Per le morse da macchina idrauliche, richiedenti per il loro
azionamento un moltiplicatora di pressione o una centralina
Mraulica, si deve garantire, 2l caso venga a mancare l'ali-
mantazione primaria, il mantenimento della forza di serrag-
g almeno sino all'arresto della macchina o sino a quando il
Pz in lavorazione non viene portato al di fuori daila zona
i levoro.

Non & ammesso il serraggio meccanico delle morse da
macechina ad azionamento idraulico.

| condotti Idraulici del dispositivo di serraggio devono essere
dimensionall per la pressione massima di esercizio ed es-
sere protedll gonko i danneggiamenti meccanici.

. Se, ad esemipin, durante il funzionamento con pallet viene

interrotto il collagamento della morsa idraulica con il con-
dotto idraulico, prima dell'impiego & necessario verificare la
tenuta del sisterma idreulico una volta scollegato. La pres-
sione deve essere mantenuta almeno sino al termine del
tempo ciclo.

.In fase di serraggio ded pexzi si deve verificare che I'opera-

zione interessi lintera supanficie di serraggio.

In caso contrario, ad esernplo a causa di angolazioni ecces-
sive o di errori di perallelisrma ded pezzo, dovranno essere
ulilizzate ganasce adeguate, scelte dal programma degli
mcoessor, quali ad esempio ke ganasce autoallineanti o, se
necessario, ganasce speciali.

. Durante la lavorazione di pezzi elastici e con un'insufficiente

forza di serraggio & possibile che i pezzi vengano liberati e
catapultati all'esterno, con il conseguente pericolo di infort-
unio. La morsa da macchina deve essere utilizzata esclusi-
vamente per il serraggio di pezzi rigidi.

. Per le morse da macchina dotate di moltiplicazione automa-

tica della forza in funzione della corsa & richiesta I'osser-
vanza delle seguenti precauzioni; in fase di serraggio di
pacchetti di pezzi o di pezzi non piani e curvi o ancora di
pezzi presentanti forte sbavatura, questi ultimi devono es-
sere sottoposti a serraggio meccanico preliminare (senza
moltiplicatore di forza) sino ad elliminazione di eventuali
cedimenti. Solo in seguito & possibile applicare la forza ad
alta pressione.

In caso di serraggio di pezzi di altezza o lunghezza maggio-
rata, questi ultimi devono essere assicurati mediante ade-
guati dispositivi, quali ad esempio arresti o supporti. Per
evitare vibrazioni possono essere eventualmente
necessarie ganasce speciali o pil punti di serraggio.



® La morsa deve essere utilizzata esclusivamente
per il serraggio di pezzi rigidi.

® Durante la lavorazione di pezzi elastici e con
un'insufficiente forza di serraggio & possibile che i
pezzi o gli utensili vengano liberati e catapultati
all'esterno, con il conseguente pericolo di infort-
unio.

3. Messa in funzione

® | a morsa da macchina viene fornita pronta per
l'impiego.

® Controllare che il bancale della macchina e la
parte inferiore della morsa non presentino errori
di planarita o trucioli ed eventualmente eliminarli.

® Non danneggiare le superfici della morsa.

® |'intera superficie della morsa e della base gire-
vole deve essere in piano.

® Disporre gli elementi di fissaggio su piU punti in
modo che il bancale della macchina e la morsa
vengano collegati tra loro con la massima stabilita
possibile.

4.1. Fissaggio con viti di fissaggio
(utilizzare viti aventi come
minimo classe di resistenza 8.8)

4.2. Fissaggio con staffe di serragio

4.3. Fissaggio con base girevole

A

L'appoggio o il fissaggio inappropriato della morsa
pud avere le seguenti conseguenze:

® riduzione della forza e della precisione di serraggio

® vibrazioni del pezzo

® usura precoce della morsa e dell'utensile

2. Uso conforme alle prescrizioni

® Salvo diversa indicazione, in fase di serraggio la
manovella deve essere sempre girata in senso
orario. In caso di rotazione in senso antiorario i
pezzi in lavorazione vengono liberati, con il con-
seguente pericolo di infortunio per il personale o
di danneggiamento dell’ambiente circostante e
della morsa.

® Rimuovere la protezione anticorrosione originale.

4. Fissaggio della morsa da macchina RS

® Per il fissaggio a previsto l'impiego di viti,
vedere 4.1 - 4.3

® Per l'allineamento ed il posizionamento il fondo &
dotato di cave calibrate 2017 (utilizzare tasselli
adeguati, vedere accessori pagina 26-29)
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5. Serraggio del pezzo da lavorare

6.

® Per il serraggio sicuro del pezzi da lavorare
vedere pagina 24

® La vite e le ganasce mobili devono presentare
sempre un funzionamento regolare.

@ Ruotare la manovella in senso orario

@ La ganascia mobile azionate da una vite filettata, si
porta sul pezzo

@ Stringere a fondo con forza la manovella.
Per le forze di serraggio vedere il relativo
diagramma pagina 19

Manutenzione

® Gli interventi di pulizia richiesti variano a secondo
del tipo di impiego e di sollecitazione della morsa.

® Pulire ed oliare sempre la morsa dopo l'uso —
comungue almeno ogni 40 ore di esercizio circa.

® Pulire solo con emulsione per trapani.

® Puliza generale indicativamente ogni 1000 ore di
esercizio. Per lo smontaggio vedere capitolo 7.

® E'vietato ingrassare le guide.

® Applicare sulle guide e su tutte le superfici rettifi-
cate olio non contenente acidi.

A

Con la manovella viene raggiunta la massima
forza di serraggio.

Non utilizzare in nessun caso martelli o prolunghe
per manovelle.

L'uso di martelli o simili per stringere a fondo la
manovella danneggia la morsa da macchina.

N~ 4. @ =

® [ngrassare la vite filettata — tipo di grasso consig-
liato:
Réhm F 91, tubetto da 400 g, Id.-No. 777021

® Dopo ogni intervento manutentivo verificare la
forza di serraggio — vedere il diagramma forze di
serraggio a pagina 19

A

Mon utilizzare aria compressa per pulire la morsa.
I trucioli sollevati in aria possono provocare le-
sioni personali.

La penetrazione di sporcizia all'interno delle guide
e della vite filettata pud danneggiare la morsa

Smontaggio — vedere disegno in sezione a pagina 3

7.1. Svitare la spina filettata (7)

7.2 Sfilare la vite di comando (3) dal corpo (1) e dalla ganascia mobile (2)

7.3 Rimouvere la ranella di sostegno (8)
7.4 Smontare la ganascia SGN (4)
7.5 Sfilare la ganascia mobile (2) dal corpo (1)

7.6 Il montaggio viene effettuato in sequenza invertita

7.7 Lavite di comando e la ganascia mobile devono scorrere libere

7.8 Controllare dopo ogni montaggio la forza di serraggio - ved. diagramma forze di serraggio pagina 19



8. Diagramma forze di serraggio

Forza di serraggio in daN
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B
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Momento torcente manovella (Nm)
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A

| valori della forza di serraggio sono indicativi. Essi valgono in condizioni di regolare manuten-
zione e lubrificazione socondo quanto raccomandato dal Costruttore.

9. Identificazione degli errori e loro rimozione

Anomalia Causa Rimozione
Precisione di serraggio e Superficie di fissaggio o di ® Pulire, eventualmente ripassare
insufficiente serraggio delle ganasce le superficie danneggiate

danneggiata o sporca L

® Applicazione inadeguata delle ® Per la disposizione delle

staffe di serraggio staffe di serraggio vedere 4.2
Funzionamento difficoltoso della ® Presenza di trucioli o di Pulire completamente la morsa
vite e delle ganasce mobili altre particelle sulla vite e oliare e ingrassare di nuovo

® Elevata quantita di trucioli
all'interno del corpo di base

Non viene raggiunta la forza
max. di serraggio

Sollevamento eccessivo Superficie di contatto per il Abbassare il pi possibile la
delle ganasce serraggio inadeguata superficie de contatto

10. Pezzi di ricambio

Sull'ordine di pezzi di ricambio indicare il n. di posizione [ ) o la denominazione del pezzo
desiderato {vedere pagina 3) e la larghezza delle ganasce della morsa da macchina.

11. Istruzioni per il serraggio
sicuro del pezzi - vedere pagina 24

12. Prospetto delle dimensioni - vedere pagina 25

Ci riserviamo il
diritto di appor-

13. Pezzi di ricambio - vedere pagina 26-29 S modifichel
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1. Instrucciones de seguridad y directrices para el uso
de mordazas para maquinas
1! Antes de la puesta en servicio de la mordaza
debera tenerse en cuenta lo siguiente:

El personal manipulador de las mordazas debera haber
estudiado a fondo las presentes instrucciones de uso, y
particularmente el capitulo dedicado a las "Instrucciones de
seguridad”, antes de la puesta en marcha de las mismas.

La

seguridad en el mecanizado de piezas depende en alto

grado de la aplicacion correcta y de la experiencia en el ma-
nejo del medio de sujecion.

El manejo y trabajo incorrectos pueden mermar el funcio-
namiento de la mordaza. Puede surgir el peligro de que una
pieza se desprenda contra el operador.

1.

w

12.

20

El montaje, manejo y mantenimiento deberd ejecutarss cof-
rectamente.

El manejo incorrecto o indebido de la mordaza pueda provo-
car peligros para el operador.

El operador quedara obligado a utilizar de la mandaza dnica-
mente en estado perfecto.

El operador debera abstenerse de todo procader que pueda
afectuar su seguridad.

El operador quedara obligado a denunciar kmediatamente
cualquier cambio que se produzcar y qué pueda influir ne-
gativamente en el manejo de la mordaza

Mo se admiten modificaciones o réeahsirucciones que afec-
ten negetivamente la seguridad da ln mordaza.

En caso de reparaciones o pu@sias & punto de la mordaza
solo deberan utilizarse repuesios originales del fabricante.
Las reparaciones solo debasan levarse a cabo por especid-
listas.

Deberan observarse las nofmativas laborales y de proven-
cion de accidentes espetiicas de cada pals

Regiran las directrices europeas o especificas de cada pals
para el manejo de maquinas.

. Come complemento a las instrucciones de uso deberan

observarse los reglamentos generales y legales de caracter
obligatorio para la prevencion de accidentes y para la pro-
teccion contra accidentes.

. Deberan abservarse con exactitud las indicaciones y reco-

mendaciones dadas en las instrucciones de uso.

De no existir otras indicaciones, al proceder a la sujecion,
girar la manivela siempre en el sentido de las agujas del
reloj. Girandola en sentido contrario, pueden surgir peligras
para personas y para el mismo tornillo, si se suelta la pieza.

. La fijacion del tornillo solo debera tener lugar sobre una

base solida resistente contra deformaciones.

. Calocar las garras de sujecion y tornillos de fijacion segun

las instrucciones de uso.

. Tras un tiempo de reposo prolongado, comprobar el funcio-

namiento correcto de la mordaza, sobre todo la fuerza de
sujecion y la zona de amarre.

16. La comprobacion de la fuerza de sujecion debera efec-
tuarse por medio de un procedimiento de medicion apro-
piado, p.ej. una caja dinamométrica hidraulica o un di-
namémetro electrénico. La fuerza de medicién comprobada
debera ascender como minimo al 80% de la fuerza de suje-
cion maxima.

17. En el caso de mordazas que impliquen un desplazamiento
de las garras de sujecion, debera asegurarse que exista
aun suficiente recorrido de desplazamiento restante haste
la posician final.

18. En caso de tratarse mordazas de maquina hidraulicas que
requieran para su accionamiento un convertidor de presion
o un grupo hidraulico y fallando la energia primaria, mante-
nar la fuerza de sujecion como minimo haste que la
mubguina quede parada o la herramienta pueda retirarse de
la zona de trabajo.

18. No sa admite una sujecion mecanica en mordazas de
maguina sccionados hidraulicamente.

20. Los contuctos de entrada hidraulicos para el dispositivo de
sujecion delerdn estar dimensionados para una presion de
servicio midxima y protegidos contra destrucciones mecani-
cas.

2

. Si, por ejempla, @n servicio de paletas se desacopla la mor-
daza de maquina hidriulica del conducto de entrada hidrdu-
lico, debera comprobarse la estanqueidad del sistema
hidraulico en estada desacoplado. La presion debera man-
tenerse por lo menas durante el tiempo de sincronizacian.

22. Al sujetar las piezas, prislar atencion a que se aprovechen
del todo las superficies d& sujecion. Si esto no ocurre, p.ej.
debido al tamafio de los Angulos o errores de paralelismo
en la pieza deberan utilizarsa mordientes apropiados del
programa 9o accessanos, pej. mordientes pendulares o
bian mondantes especialas

En caso de tratarse de pieza elasticas y de una fuerza de
sujecion insuficiente, el operador se expone al peligro de
quedar herido por piezas sueltas que se lancen contra él.
Por consiguiente, la mordaza de maquina sdlo debera utili-
zarse para la sujecion de piezas solidas.

2

@

2

&

En caso de tratrase de mordazas de maquina equipadas
con multiplicadores de fuerza auténomos, cuya transmision
tenga lugar en funcion del recorrido de desplazamiento,
debera prestarse atencion a lo siguiente: Al sujetar conjun-
tos de piezas o piezas dobladas, no planas, o bien piezas
con mucha rebarba, éstas deberan pretensarse mecanica-
mente (sin multiplicadores de fuerza), hasta que dejen de
ceder. Una vez hecho esto - y no antes ~ debera aplicarse
la presion alta.

25. De tener que sujetarse piezas excesivamente altas o largas,
aseguarias mediante dispositivos auxiliares, p.ej. topes o
apoyos. A fin de evitar vibraciones, utilizar mordientes espe-
ciales o varios puntos de sujecion.



2. Utilizacion para la finalidad prevista

® | a mordaza sélo debera utilizarse para sujetar ©® De no haber otras indicaciones, al preceder a la
piezas rigidas sujecion de la pieza, girar la manivela siempre en

® En cuanto a piezas de labor elasticas y fuerza de sentido de las agujas del reloj. Girando la mani-
sujecion insuficiente existe el peligro de herirse el vela en sentido opuesto a las agujas del reloj,
operario con piezas ¢ herramientas sueltas, lan- existe peligro para personas, medio ambiente y la
zadas al aire. misma mordaza debido a piezas sueltas.

3. Puesta en servicio

® Tal como viene suministrada, la mordaza esta dis- ® | o Unico que conviene es quitar la proteccion an-
puesta al servicio immediato ticorrosiva aplicada en fabrica.

4. Sujecion de la mordaza RS

® Examinar y en caso dado eliminar microvirutas ® Para la sujecion se han previsto unos taladros,
adheridas a la mesa de la maquina y en la parte véase 4.1 - 4.3
inferior de la mordaza °

Para la alineacion resp. para el posicionamiento
® Ne deteriorar las superficies de la mordaza existen unas ranuras de ajuste 207 en la superfi-
cie de base (las chavetas de ajuste correspon-
dientes se encuentran indicadas bajo "Acceso-
rios” pagina 26-29)

® Asegurese de que la mordaza resp. la placa gira-
toria se encuentren apoyadas de un modo abso-
lutamente plano en la mesa

® Situar los elementos de fijacion en varios puntos
de modo que se establezca una union lo mas
rigida posible entre la mesa de la maguina y la

mordaza
4.1. Sujecion con tornillos de fijacion [ ;,,’__—[_j —L:
{utilizar como minimo tornillos del — = —
grado de resistencia 8.8) ; 5& R 1

4.2. Sujecion con bridas 8 _ I '_E

4.3. Sujecion sobre placa giratoria

A

El apoyo o fijacién no correctos de la
mordaza puede causar la siguiente:

l

o reduccion de la fuerza y de la precision de sujecion
® vibraciones en la pieza

® desgaste prematuro de la mordaza y de la herramienta
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5. Sujecion de la pieza

® |nstrucciones para la sujecion de piezas véase
pagina 24

® El husillo y las mordazas moviles siempre deberan Con la manivela se consigue la fuerza de sujecion
funcionar con suavidad total

@ Girar la manivela en el sentido de las agujas del reloj Abstenerse estrictamente de utilizar un martillo o

prolongacion de la manivela
Una sujecion adicional mediante golpes de martillo
u otra intervencidon similar provocan el deterioro de
@ Apretar fuertemente la manivela. Fuerzas de suje- la mordaza.

cion, véase diagrama de las fuerzas de sujecion

pagina 23

@ La garra movil se acciona a través de un husillo en
contra de la pieza.

6. Mantenimiento

® | os trabajos de limpieza deberan realizarse en ® Engrasar el husillo — grasa recomendada:
funcidn del uso y de las cargas de la mordaza Réhm F 91, tubo de 400 g, Id.-No. 777021

® Después de cada trabajo de mantenimiento, ex-
aminar la fuerza de sujecion — véase diagrama de
la fuerza de sujecion pagina 23

® Después de cada uso, limpiar y lubricar la mor-
daza, lo que debera hacerse sin falta aprox. cada
40 horas de servicio

® Realizar la limpieza sdlo con una emulsion de
aceite de corte

Abstenerse de utilizar aire comprimido para la
limpieza. La viruta leventada por el aire compri-
mido puede herir a las personas. También peligra
® Abstenerse de engrasar las vias de guia la misma mordaza, debido a la penetracion de
particulas de suciedad en las guias y en el hu-
sillo.

® |impieza total aprox. cada 1000 horas de servicio
- desmontaje 7

® | ubricar las vias de guia y todas las superficies
rectificadas con un aceite exento de acidos

Y £ Desmontaje — véase la vista en corte en la pagina 3

7.1. Sacar (7) espiga roscada

7.2 Sacar el husillo (3) del cuerpo base (1) y de las garras maviles (2)

7.3 Retirar arandela de apoyo (8)

7.4 Desmontar mordiente SGN (4)

7.5 Retirar las garras mdviles (2) del cuerpo base

7.6 El montaje se procede de manera inversa

7.7 Se deberan poder deslizar suavemente tanto husillo como garras

7.8 Verificar la fuerza de amarre despues de cada montaje (ver diagrama de la fuerza de sujecién pagina 23)
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8. Diagrama de la fuerza de sujecion

Fuerza de sujecion en daN

1000 2000 3000 4000 5000 5500

Tam. 5 + 4 ' ; —y

1000 2000 3000 4000 4500 I

Tam. 4 [ + + + t i |
|

1000 2000 3000 3500 | |

Tam. 3 } t —t | | }

|

1000 2000 2500 | I I

Tam. 2 f —t— | | |
|

500 1000 1500 1800 : : | :
Tam.1 p—rt——tbt—t— |

| | | | |

t | |

l; + — R — :

20 40 60 80 100 120 140 160 1

80 200
Par de giro en la manivella (Nm)

A

Las fuerzas de sujecion son valores de orientacion que serdn valederas siempre y cuando
los trabajos de mantenimiento y de lubricacion hayan sido llevados a cabo correctamente
segun las recomendaciones de los fabricantes.

9. Deteccion de errores y subsanacion

Perturbacion Origen Subsanacién

Poca precision en ® Deterioro o ensuciamiento dela | @ Limpiar, en caso dado repasar

la sujecion superficie de tensado o de las superficies deterioradas
sujecion de las mordazas |

® Los mordientes de sujecion no ® Posicionamiento de las mordazas |

estan bien posicionados véase punto 4.2 |

El husillo las mordazas méviles ® El husillo esta ensuciado por Limpiar por completo la mordaza

no se desplazan con suavidad virutas u otras part. de suciedad y volver a lubricar o engrasaria

® El espacio int. del cuerpo base
esta muy ensuciado por virutas

No se consigue la fuerza de

sujecion maxima

Las mordazas se leventan Posicién de sujecion Bajar en lo posible la posicién
demasiado desfavorable de sujecion

10. Repuestos

Al pasamos un pedido de repuestos, indicar siempre el nim. de pos._ ) 6 bien la referencia
de la pieza deseada (véase pdgina 3) y anchura de la mordaza.

11. Indicaciones para la sujecion
segura de piezas - véase pagina 24

12. Sindpsis de dimensiones - véase pagina 25 Nos reservamos

el derecho de
modificaciones

13. AcCCesorios - véase pagina 26-29 o errores!
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11. Hinweise zum sicheren Spannen von Werkstiicken

Correct clamping of workpieces — Serrage correct des piéces
Corretto bloccaggio del pezzi de lavorare — Sujecion correcta de piezas ‘
| Beispiele: — Examples: — Exemples: — Esempi: — Ejemplos:
Falsch — Wrong — Incorrect — Errato — Incorrecto Richtig — Correct — Corretto — Correcto

Auskraghéhe zu grof | Hohe Backen zur bessaren Abstitzung
Toa large projection haight verwenden

Hauteur de sailue trop importante Usa high jvws for battar support

in altezza froppo grande Utilisar des mors haut pour un meilleur appul
Altura de cuelio demasiado alla Impisgare ganasce alte per appoggarns
megho Il particolars

Utilizar mordiantes altos para un mejor apoys

A
—

Vertikal - unparalleles Werkstick
Vertscal - non parallal workpiecs
Varticalement - pibce non paralisle ‘

Insert swing jaws (vartical)

Utilisar des mors flottants (verticaloment)
Impiegare ganasce autoallineanti (in verticala)
Aplicar mordientes pendulares (venicalas)

non paralielo in verticals
Piezas venicales — no paralelas

Horizontal — ot paralied workpieca
Horizontalemant - pice non paralisle
Particolare non paralielo in onzzontale
Puzas honzontales — no paralelas

Insent swing jaws (hodzontal)

Utiiser des mors flottants. (horizontalement)
{in

N)N:ar -mmms penautares (honzontales)

und Bruch des Werkzeuges

83
£2,8
838
Se5§
)
835
§sis
28238
— §8°s
f " 2285 L P
Zu geringe Einspanntiefe bzw. 2283 Volle Spanntiste ainsatzen
Woerkstlck zu hoch 23 ;- > Use the kul clamping depth
To small clamping depth of 100 high workpiece 2558 Utilisar toute la profondeur de sarrage
Prolondeur de sermage trop faible ou pibce rophaute | 25 5 2 & Inserire fino alla profondits max. di bloccaggio
:’mluﬂ:adlmgqiulruppumgunmlam “’g%gg Aphear profundidad sujecion
roppo alte o= 5§
de sujecidn muy pequeda BE8 2 g
Piza dermasiado alta oot a
£93°2
——— | £382 2 —
Ungleichmafige Werksticke 8 £as8 Ausglei p k
Irragular $Esgs Use compensating jaws
Pibces inmeguiléres 2825 Litlisas des mors de semage de compansation
Particolari imegolar 28as Impiegare ganasce di compensazions
Plezas no unilomes ag Utiizar que i
— | |
Einseitiges Einspannen | Mittig Einspannen
Unitataral clarmping Clamg
Serrage unilatéral Serrage au centra
Bioccaggio da un sol lato Serrare al centro
Sujecidn por un s64o lado Sujecidn en al centro

Rohteile mit Abhebeneigung | |
Blanks tending to lift off

Ebauches avec lendance au décollement

Pezzi grezzi con tendenza a sallevarsi

Pigzas sueltas con tendencia a elevarse

Krallenbacken verwendean
Use claw-type jaws

Utiliser des mars & crampons.
Imgiagare ganasce ad anigl
Utiizar mordentes de garmas

Achtung bei vertikalem Einsatz: fahr durch b 1 des Wi i beim Lasen,

Werksticke festhalten oder abstitzen,

Caution for vertical use: Danger of injury by throwing out of the warkpiece when logsening, Keep tha workpieces with the hand o support them.
Attention lors de I'utilisation verticale: Risque de blessure cousé par la chwle de la pibce lors du desserrage. Maintenir ou soutenir les pikces.
Attenzione in caso di implego verticale: Paricolo di infort del pezro al

Tenare lerma il particolare durante ko sbloccaggio.

Atencién en caso de aplicacién vertical: Peligro de dafios por fa caida de la pleza al soltaria. Mantener sujeta la plieza o apoyaria,

i

Bail Schnitt d ittiads g Die ' nicht alle mogj fah Ituati Es obliegt dem Bediener,
maogliche Gefahren zu und de Mar u treﬂen Trotz aller GegenmaBnahmen ist ein Restrisiko nicht auszuschlieBen.

Decreasa advance The g situations. The user has bl
precautions. Despite all counter a g risk cannot be excluded,

En cas dimerruption de |a coupe, réduire lNavance et la @0 coupe, Les Mustris ne pas toutes los snmlws dangareuses possibles. L'utilisatewr doft reconnaitre
les dangers possibles el prendre les mesures cormespondanies. Maigré toutes les mesures, tous les dangors ne sont pas.

In caso ditaglio idurra I Gi tutte be sit di h ibill. Spatta i i rischi
possibill ed adoitane le misure adeguatn tutte be non V81 pud un rigchio reaiduo.

En caso de code interrurmgado, disménuir el avance y la profundidad de core. Los ejemplos todas las de Dsl»gm Es responsabitidad ded operador, detectar los

pasibios peigors y tomar las medidas conespondientes. Sin embargo a pesar 0 lodes medidas, no se wmn excluir riesgos resta
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12. MaBiibersicht — Dimensions — Cotes et dimensions
Disegno quotato — Sinopsis de dimensiones

D max.
b H——w Y o B — —  —
=t
w R — l |

=
™ A
—a"
© ©
| |
GriBe — Size — Référence — Grand. — Tamano 1 2 3 | 4 5
| 1d.-No. 128031128032 128033 | 128034 | 111648

Backenbreite — Jaw widih — Largeur des mors - Lasghazza ganasce - Ancho de gamas A a2 13 135 160 200
.Smnnuwr!w - .Clar-néu.ng ranga - Plage de semage — Campo di seraggio — Aleance do sujocdn B 85 105 125 145 185
Backenhihe - J:I.w ;mw\l Hautaur des mors — All ganasce — Altura de garras c 36 316 a/E 48,8 62.6
Gesamitiange — Total length — Longuer totale = Lung. comglessiva — Largo total o 362 423 510 575 6875

E B0 a0 104 120 145

F 260 300 365 410 460

G 48 58 64 70 &2

H 50 55 0 B0 B0

J 174 200 242 2n 322

K 160 160 200 240 280

[+] ns 125 155 175 200

P &0 60 T 80 18

Q 13 13 13 17 21

2] 14 14 14 18 22

S 120 120 146 1845 210

¥ 12 12 16 168 20
Backenanschiufimalie a E:_i 63 B0 100 125
g;‘;r's“u‘:r:;e:g:;‘:"“‘:’n:"g" o b 138 136 156 19,6 246
Misure de aflaciaments per ganasce c Mé M& Ma Ma M
Madidas de empalme para mordientes F 42 12 13 13 16
Spannkrafl = Clamping lorce - Force de sarrage — Forza of serragio — Forza de sujecion daM 1800 2500 3500 4500 5500
Gawichl - Weight - Poids - Peso ca. kg 12 135 25 40 55
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13. Zubehor — Accessories — Accessoires
Accessori — Accesorios

Spannbacken zum Anschrauben - Bolt-on jaws — Mors de serrage a visser
Ganasce da avitare — Mordientes de sujecién para atornillar

Breite Hisha
Spann-33 | Spann-3t Width Hesght
Prisman | Prisman | Langeur Hautour i Mo,
horizontal | vortikal Laeghezza Alezza
| Ancha _Mn |
| STB Tietziehbacken Satz | ] = = =i
filr paraliele, winkiga oder fache Werksticke, gehd d hir [ Set | | | Mo 32 134826
STB Draw-down jaws 3 | deu —T 135 40 134830
for parallel, angulas or filat workpéaces, hardened and ground t 4 Serie I | ] 160 50 134834
STB Mors & effet abaisseur 5 | Jueso | 200 63 134838
pour piéces paraliéies, anqulaires ou plates, rempés et rectifiés I 5 z : & = =
STB Ganasce discendenti
per pezzi paradiell, angolan o pani, temprate e reftificate
STE Mordientes de auloasentamiento
para piezas de superficie paralelas, angulares o planas,
templadas y rectificadas
SAP Pendelbacken e —— —
Hir Werkstiicke mitlohne Winkel- und Para'e! ttstehliam, gehariet u. geschiiffen 110 38 077097
gnpmm 135 46 077098
for workpleces with/without anguiar or £ el aroes, hardened and ground | 4 | | 160 56 077089
777 SAP Mors flottants 5 | Juego 20 | 70 077100
' pour piéces avecsans détaut déquemage ou de paraliél, rempés ef rectiiés [ a =
SRP Ganasce oscillanti
per pezzi con o senza enmor angolan efo di parallelismo, lemprate e rettificate
SRAP Mordientes flotantes
raleaps i Jsin dolectos & " ylode
templadas y rectifcadas
| : 1| saz | - - [ =
ﬂi&m,m:ummm _2_‘ Set | 13 | M6 | 07704 |
SNFDMMJ:? 3-—|
with spring plate, hardened and ground i |
SNF Mors  effet abaisseur 9 oW

el lame de ressort, rempés et reclifiés

SNF Ganasce a trazione in baso
conmolla a lamina, temprate e reftificate
SNF Mordientes con autoasentamiento
con resorte laminar, templadas y rectifcadas

SGN Normalbacke

gehartet und geschiifien, eine Seile glatt und eine Seite gerillt
SGN Standard jaw

hardened and ground, ane side smooth and one side grooved
SGN Mors normal

trempé et rectifié, une face lisse et une faca ranurée

SGN Ganascia normale

temprata e rettificata, un lalo lisco e ('altro scanalato

SGN Mordiente normal
templado y rectifcado, una cara lisa y |a olra estriada

SPR Prismenbacke
pehirtet und geschiifien, mit senkrecht und waagrecht eingeschifenen
Prismen, zur Kombination mit der Normalbacke SGN
SPR Vaw
hardened and ground, with vertical and hosizontal ground Viees,
for combination with SGN standard jaw
SPR Mors & prismes
trempé et rectifié, avec rainures prismatiquas horzontales &f verticales,
pour combinaison avec mors normal SGN
SPR Ganascia prismatica
lamprata @ ol , con prismi reftificali verte ed
a combinarsi alla ganascia nomale SGN
SPR Mordients con ranuras prismilicas
tempiado y rectifcado, con ranuras prismaticas recticadas vertical y
harizontalments, para ta combinacion ka gama noemal SGN
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Spannbacken zum Anschrauben - Bolt-on jaws < Mors de serrage a visser
Ganasce da avitare — Mordientes de sujecion para atornillar

Gride | Broite Hihe
Sie Spann-@ | Spann-& Wi Hesght
Rél. Prismen Prismen Largewr Hauteur Id.-No.
Girand. horizontal | vertkal Larghezza Ahezza
Tam. Ancho Atura
$B0 Prismenbacke und Normalbacke s == = = =
mit L eich 0 2 Set | 312 | 532 110 32 317259
L3 | Jeuw 313 | 640 135 0 317280
SBOV-IIKIM normal jaw L4 | Sere 522 7-48 160 50 317261
with warksupport, soft and gunmetal finished 5 Juego + ' = = 2
SBO Mors prismatique et mors normal - S
m avec tace s'appui pour piéce plate, doux ef brunis
| $BO Ganasce prismatica e normale
i con appoggio del pezzo, tenere e brunite
| SBO Mordiente prlsmtﬂuygmn normal
l con apoyo de pieza, snlemvla!yb
| sona erksiickansch 1| stock - = =
| eine Seite glatt, ameSeiiagenl gehartat und geschiiflen 2 Piece 13 316 150739
i SGNA Standard jaw with adjusiable workpigce st 3| Piece 135 39,6 150740
| one side smaoth, one side groaved, hardened and ground 4 | '::z: 160 496 150741
| — — —
| SGNA Mors normal avec butée de piéce mobila 5 &
une face lisse, une face rainurée, trempé ef rectifié
SGNA Ganascia normale con arresio del pezzo spostabile
un lato sco e Taltro scanalato, lempeata e rettificata
| SGNA Mordientes normal con tope de pieza desplazable
i una cara lisa y la otra estriada, templado y rectificado
1
Spannbacken zum Einhéngen - Insertable clamping jaws — Mors de serrage a insérer
Ganasce per inserimento — Mordientes de sujecion para insertar
1 Satz - — -
[ENR Rollen-Niederzugback
fir Werksticke e Winketfehlem, gehértet und geschi 2 Set 110 a2 131676
3 Jeu 135 40 131677
ENR Roller draw-down .
| PR for woekpiaces with or without angular errors, hardened and ground 4 | Jsea”z 160 50 131678
| § L s ENR Mors d'abaissement & rouleau 5 e 200 53 138108
| & J_{“ A pour pigces avec/sans emeur d'angle, irempés et rectifiés
ENR Ganasce a rullo con trazione verso il basso
per pezzi con o senza eror angolasi, temprate e retiificate
ENR Mordientes de rodillo de retroaccion
para piazas con o sin emores de angulo, templadas y rectificadas
ETB Tietziehbacken 1 Satz — — -
fir paralliele, winkige oder fache Werkstilcke, gehdrtet und geschiffen 2 Set 10 32 133218
ETB Draw-down jaws 3 Jeu 135 | 40 133222
for paralel, angular or flat workpieces, hardened and ground 4 Serie 160 50 133226
e ETB Mors d'smboutissage 5 | Juege 200 | 63 133230
m:m pour piéces paralléles, anguiaires ou plates, rempés el rectifiés
ETB Ganasce discendenti
|per pezzi paralleli, angolan o piani, temprate e rettificate
ETB Mordientes de auloasentamiento
para piezas de superficies paralelas, anqulares o planas,
templadas y rectificadas
EPA Pendelbacken 1 Satz - - =
fiar Werkstiicke mit Winkel- und F gehartet und g 2 Set 10 ar 094134
EPA Floating jaws 3 Jeu 135 45 094135
for workpieces with angular or parallel errors, hardened and ground 4 Serie 160 54 094136
EPA Mors flottants 5 | Juego 200 68 094137
pour pibces avec défaul d'équerrage ou de paralél,, trempés et rectifiés
EPA Ganasce oscillanti

per pezzi con erori angolari efo di paralielismo, temprate e rettificate
EPA Mordientes flotantes

para piezas a mecanizar con defectos de escuadratura o de paralelismo,
iempiadasyrewﬁcadas
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Standard-Drehplatte

Geschiiffener Auflagerand zur Abstitzung des Schraubstockes, Grad-
einteilung, mit Befestigungsschrauben und Nutensteinen zur Befesti-
gung des Schraubstockes auf der Drehplatte

Standard swivel base
Ground contact edge for supporting the vice, graduation, with moun-
ting screws and T-slot nuts for mounting the vice on the swivel base

Plague rotative standard

Arrét de contact rectifié pour supporter I'étau, graduation, avec vis de
fixation et rainures en T pour le montage de I'@tau sur la plague
rotative

8 < D |ee| P T )
1Ba5) 50 | 12 B i
1345] 30 | e M2
62 | 30 [ 14 - | w2
201 | 34 18 M1G |

Universal-Drehplatte

Geschliffener Auflagerand zur Abstiitzung des Schraubstockes, Grad-
einteilung, mit Befestigungsschrauben und Nutensteinen zur Befesti-
gung des Schraubstockes auf der Drehplatte

Universal swivel base
Ground confact edge for supporting the vice, graduation, with moun-
ting screws and T-slot nuts for mounting the vice on the swivel base

Plague rotative universelle

Arrél de contact rectifié pour supporter ['élau, graduation, avec vis de
fixation et rainures en T pour le montage de I'étau sur la plaque
rotative

|Gréfe| Stick
Size | Piece
Rét. | Pibco
Grand, | Pezzo

Tam, | Pieza

Mo 4 | B | C | D [OE| P | T | U |V |akg

G =] ] 1 | I
{75 poossa 420 | 241 | @0 f 2 M20 | 20° |27.5°| 28 i @ |

Lose Nutensteine DIN 6323,
gehartel und geschliffen (Stuck)
Slot nuts without screw DIN 6323,
hardened and ground (piece}
Lardons libres DIN 6323,

trempeés et rectifiés (piéce)

it

12- 1445
= 20hg =

Feste Nutensteine, gehartet und geschiliffen
Salz = 2 Stuck einschlieBlich Befestigungsschraube

Fixed slot nuts, hardened and ground
Set = 2 pieces incl. fixing screw ﬁ E]
Lardons fixes, trempés et rectifies

Jeu = 2 piéces y compris vis de fixation I
Tasselli fissi, temprati e rettificati 12-1Bpg
Serie = 2 pezzi, compresa vile di fissaggio | 2015~

=~ 20hg *
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Base girevole standard

Bordo rettificato per l'appoggio della morsa, graduazione, con viti di
fissagaio e tasselli per il fissaggio della morsa

Placa giratoria estandar

Bordo de apoya rectificado para soporte de la mordaza, con gradua-
cion, con tornillos de fijacion y piezas de ranura en T para fijacion de la
mordaza a la placa giratoria

- 200

Base girevole universale

Bordo rettificato per I'appoggio della morsa, graduazione, con viti di
fissaggio e tasselli per il fissaggio della morsa

Placa giratoria universal

Bardo de apoyo rectificado para soporte de la mordaza, con gradua-
cian, con tornillos de fijacion y piezas de ranura en T para fijacion de la
mordaza a la placa giratoria

i A:tﬂl‘, S

| e
@ H'} s i L }l--
L = 7

Tasselli sciolti DIN 6323, temprati e rettificati (pezzo)
Chavetas sueltas DIN 6323, templadas y rectificadas (pieza)

Linge Hohe
Length Hoight
Pieza
Ident-No.
20x12 | 302142 | 3@ | 14
20x14 302143 3z 14

Chavetas fijas, templadas y rectificadas
Juego = 2 piezas, incluyendo tornillo de fijacion

| Langa
Length
Longusur
Lunghezio
Lenglud

[2ox2 | onmm
| _=0%14 | olamzs |
2018 014827 J

20x18 | otamzs
| 20x20 | oidRnn




Handkurbel mit Innenachtkant
Handcrank with inner octagon
Manivelle avec octagon intérieure
Manovella con ottagono interng
Manivela con octogone interior

Halter fiir Parallel-Unterlagen HPUL

zum Klemmen an die Schraubstock-Flachfihrung, besonders geeignet
bei vertikalem Einsatz des Schraubstocks, z. B. auf Doppel-Aufspann-
winkel DAW

HPUL Support for parallel gauge blocks
for clamping to the vice jaw way, particularly suitable for vertical appli-
cation of the vice, e. g. on double angle plate (DAW)

Support pour blocs de jauge paralléles HPUL
pour fixation sur le guidage plat de I'étau, particulirement adapté lors
de I'utilisation verticale de I'etau, p. €. sur angle de serrage doble DAW

Parallel-Unterlagen PUL
zum Einstecken in Halter fir Parallel-Unterlagen HPUL,
gehartet und geschliffen, Héhentoleranz: = 0,005

PUL Parallel gauge blocks
for inserting into support for parallel gauge blocks HPUL,
hardened and ground, height tolerance = 0.005

Blocs de jauge paraléles PUL
pour insertion dans le support des blocs de jauge paraléles,
trempés et rectifiés, tolerance de hauteur: + 0,005

Werkstiickanschlag

universell verstellbar, zum Befestigen

auf dem Maschinentisch
(AnschluBgewinde M 12,

mit Nutenstein fir 14er T-Nut)

Work locator

universally adjustable, can be mounted

on the machine table (connection thread

M 12, with T-slot nuts for 14 mm T-slot)
Butée de piéce

réglable universellement, pour fixation

sur la table de machine (filet de raccordement
M 12 avec écroux & rainure dentée 14 mm)

Prﬁzisions-ﬁschanschlag

uni Il zum Betestigen
auf dem Maschinentisch

(Nutenstein nach DIN 508)

Precision table stop

universally adjustable, can be mounted
on the machine table

(T-slot-nut DIN 508)

Butée de table de précision
réglable universellement, pour fixation
sur la table de machine

(ecrou a rainure selon DIN 508)

[ Grofe Satz | Lange
| Size Set Length
Rét Jau Langueur
Grand, Serie Lunghezzo
Tam, Juego Longitud
Ident-No, L
2 008152 | 14x125
3 | Dogis2 14 %125
|—2 008153 |
[ 5 [ eomss | iaxaeo ~
| 6 | oo91sa

Supporto per pezzi d'appoggio paralleli HPUL

per il fissaggio alla guida della morsa, particolarmente adatti per I'im-
piego verticale della morsa

Soporte para bloques paralelos de apoyo HPUL

para fijar a la guia plana de la mordaza, especialmente adaptada para
utilizacion verlical de la mordaza, por ejemplo sobre dngulos de suje-
cion dobles DAW

Grofe Sanz
Size Setl
Rl Jeu

Grand Serie

Juego
Ident-No. AxBxC
1 -
2 150730 | 100x800x24 |
3| 150731 | 120x100x24]
4 150732 | 140x120x24)
5

Appoggi paralleli PUL

da inserire nel supporto HPUL, temprati e rettificati,

tolleranza altezza + 0,005

Bloques paralelos de apoyo PUL

para insertar en el soporte para bloques paralelos de apoyo HPUL,
templados y rectificados, tolerancia de altura: + 0,005

Grode Salz

Size Set

Réd. Jeu

Grand. Sarie

Tam, Juego
Ident-No. H
150733 16
150734 20

1 150735 28
150736 | a2
50737 | 40
150738 | 50

Arresto del pezzo

con possibilita di sf o uni le, per fissaggio alla tavola
macchina (filetto M 12, tassello per cava a T da 14 mm)

Tope de pieza

de regulacidn universal, para fijar sobre la mesa de la maquina
(rosca de connexion M 12, con piezas de ranura T de 14 mm)

Grofla Stick

Size Piece

Rél. Piace

Grand, Pezzo

Tam. Piaza
Ident-Ho.

J20401

Arresto del pezzo di precisione

con possibilita di spostamento universale, per fissaggio alla tavola
macchina (tassello sec. DIN 508)

Tope de pieza de precisién

de regulacidn universal, para fijar sobre la mesa de la maquina
(piezas de ranura T segun DIN 508)

Grofle Stick GewT-Hut
ize Plece ThieadT-slot
Reéf Piece | FileyRain. en T
Grand Pezzo |FiletilCavaaT
Tam, Piaza Rascafan.-T
Ident-No.

681193 | M10/12 |
733573 | M12/14 |
7II5T4 | M14/16 |

29



Rohm GmbH, Postfach 11 61, D-89565 Sontheim/Brenz, Tel. 0 73 25/ 16-0, Fax 0 73 25/ 16-4 92

Id-Nr. 790702 03/12 B



