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1. Anbau des Futters an die Maschinenspindel

1.1.

12

Maschinenspindel auf Rundlauf und Planschlag priifen.

Flansch zur Befestigung des Futters auf Spindel montieren.
Bei den SpannfuttergréBen LVE 125 bis 315 muB ein nor-
maler Flansch auf den Spindelkopf gesetzt werden.

Flansch auf Rundlauf und Planschlag prafen (Zul4ssig far
beide max. 0,005 mm). Der Flansch muB so ausgebildet
sein, daB die Anlage des Futters mit Sicherheit an der An-
schraubfiiche erfolgt. Ggf. den Zentrieransatz Oberdrehen
bzw. plandrehen.

Anschraubflache am Flansch auf Ebenheit priifen, ggf. nach-
arbeiten.

Der zylindrische Zentrierrand des Flansches muB zur Futter-
aufnahme einen PaBsitz aufweisen, ggf. nacharbeiten.

1.6. Uber 6 im Futter eingedrehte Stiftschrauben M 10 (GréBe

160-315) wird das Vorderendfutter von der freigedrehten
hinteren Flanschseite her ,ubereck” mit dem bereits auf
dem Spindelkopf befestigten Flansch verschraubt.

Der zylindrische, genau gedrehte Zentrieransatz am
Flansch muB 5,5 mm tief angedreht werden, damit die
Anlage am &uBeren, geschliffenen Futterrand sicher-
gestellt ist.

Hinweis: Um eine groBere Ausladung des Futters zu vermeiden,

kann der FutterabschluBdeckel mit Zentrieraufnahme
gegen einen solchen mit Kurzkegel zur entsprechenden
Direktimontage auf den Spindelkopf nach DIN 55027
oder Camlock (DIN 55029) ausgetauscht werden.

Dies gilt selbstverstandlich auch beim Wechsel des
Futters von einer Direktaufnahme zu einer anderen,
wobei jeweils auf den inneren und &uBeren O-Ring zur
statischen Abdichtung zu achten ist.
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2. Verteilerring Die Inb des Sch sollen leicht an-

2.1. Befestigung des Verteilerringes

Der Schwebering ist durch einen Kunststoff-Zentrierring
{Hostaform C) automatisch zum Futterkdrper einzentriert.

An seinem Umfang sind jeweils unter 120° zueinander und
vom-PneumatikanschluB entfernt 2 Gewindelécher angeord-
net, um den Schwebering gegen Verdrehen mittels eines zur
Ausstattung gehtrenden Gewindestiftes sichern zu kdnnen.
Der Gewindestift wird in das Gewindeloch eingedreht,
welches die Pneumatikanschliisse in eine geeignete Position
bringt, damit die Pneumatikzuleitungen auf dem kirzesten
Weg zum Steuergerat verlegt werden kdnnen. In einer am
Spindelkasten oder Drehmaschinenbett starr montierten
Gabel muB der Gewindestift nach jeder Drehrichtung frei,
aber nicht mehr als 3 mm, pendeln kénnen. Desgleichen
muB die Gabel so gefertigt und montiert werden, daB sie
weder axial noch radial einen Druck auf den Schwebering
austiibt (siehe Abb 2).

2.2. Austausch des Zentrierringes

Falls sich der Kunststoff-Zentrierring des Schweberinges im
Laufe der Zeit an der gewichtsbelasteten oberen Auflage-
stelle zum Futterkdmper etwas abnitzen sollte, kann er durch
Herausnehmen der 3 Inbusschrauben um ein Drittel weiter-
gedreht werden. Die 3 Inbusschrauben halten die beiden
Teile des Schweberinges und den Kunststoff-Zentrierring
zusammen. Der Kunststoff-Zentrierring ist so einzulegen, daB
die geschlitzte Stelle auf eine der 3 Bohrungen des
Schweberinges zu stehen kommt.

Die im Bereich des Schweberingese hochgezogene Plan-
flache des Futterkdrpers verhindert ein Eindringen von
Schmutz und Sp#nen zwischen Schwebering und Futter-
korper. Kuhlflussigkeiten und Emulisonen kénnen (ber
spezielle Bohrungen ablaufen, welche vom Kunden an der
tiefsten Stelle des stehenden Schweberinges angebracht
werden sollten (Abb. 3).

2.3. VerschleiB an den Pofildichtungen
Ein VerschleiB an den Profildichtungen kann nur ent-
stehen, wenn das Futter Ober die Steuereinheit wahrend
der Rotation betatigt wird, was im Regelfall durch den
AnschluB der elektrischen Verriegelung an der Maschine
unterbunden wird.

3.1

3.2
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gezogen werden, sodann muB durch leichtes Anklopfen

mit einem K auf den AuBend

und speziell die StoBstelle des Schweberinges die Vor-
des K Zentrierringes nach innen und

somit die Schwergéngigkeit des Schweberinges auf-

gehoben werden.

Steuerungen

Fur die Betatigung der Vorderend-Kraftspannfutter LVE
125-315 stehen verschiedene, den jeweiligen Anforderun-
gen angepaBte Steuerungen zur Auswahl;

Luftsteuergerit LHG Typ 518-90

Elektropneumatischer Sicherheitssteuerblock

LEG Typ 518-91

SIeuergerM LEG-E Typ 525-75

fiir Is-Sicherh ung mit Anlauf-
sicherung durch mtegnertes Elektro-Steuerteil

Beim Einsatz einer R6hm Steuereinheit sind die in der
Betriebsanleitung RN 1449 angegebenen Hinweise zu
beachten.

Wird eine andere Steuereinheit eingesetzt, ist folgender
Punkt zu beachten:

Der Vorgang ,Spannen” oder ,Lésen” darf nur bei still-
stehendem Futter erfolgen, da sonst die Spezial-
dichtungen im Verteilerring zerstdrt werden kénnen.

Zur Aufrechterhaltung der Betriebssicherheit muB eine Luft-
wartungseinheit vor den Pneumatikventilen eingesetzt
werden.



4. Inbetriebnahme, Wartung und Demontage

4.1. Inbetriebnahme

4.1.1 Uberprufen, ob die Backenfahrungen und der Kolben des
Vorderend-Kraftspannfutters LVE an den in die Grundbacken
eingelassenen Schmiernippeln geniigend geschmiert sind,
sonst mit siurefreiem Fett (F 80) in eingefahrener Stellung
der Grundbacken nachschmieren. Ein ausgetrocknetes

Sp verringert die Spannkraft erheblich
Fett F 80: 1 kg Dose Ident Nr. 028975
500 g Kartusche Ident Nr. 308555

4.1.2 Auf der vorderen Planseite des Spannfutters sitzt eine Ver-
schluBschraube mit Innensechskant. Hinter der VerschluB-
schraube steuert das entsperrbare Zwillingsriickschlagventil
die Beaufschlagung und Entliiftung der beiden Druckkam-
mern und sperrt den Druck nach auBen ab. Es ist sehr
wichtig, daB die Bohrung des Ventilsystems leicht mit O1
geschmiert wird, um eine leichte Gangigkeit des Ventil-
systems zu erreichen. Zu starke Fettschmierung sowie
Schmutz in der Ventilbohrung beeintrachtigen die Funktion
des Spannfutters erheblich und sollten vermieden werden.

Anmerkung:

Plandrehen oder Uberdrehen des Vorderend-Kraftspann-
futters ist nicht gestattet. Das Anbohren des Spannfutters
auf der vorderen Planseite darf nur entsprechend dem Bohr-
bild Seite 33 vorgenommen werden.

4.2. Wartung

4.2.1 Reinigung und Schmierung des Spannfutters
GleichméBige Spannkraft, Genauigkeit und Lebensdauer
eines Futters hangen wesentlich von der regeiméaBigen
Reinigung und ausreichenden Schmierung ab. Rost, Zunder,
GuBstaub und Spine erzeugen Reibung und mindern die
Bewegung. Das Spannfutter ist daher nach jeweils 20-30
Betriebsstunden mit der Fettpresse an den 3 Grundbacken-
schmiernippeln mit Fett F 80 zu schmieren. Hierbei sollte
das Spannfutter zwei- bis dreimal ohne Werkstiick betatigt
werden, um durch den ganz ausgefahrenen Backenhub eine
Fettverteilung zu erreichen.

4.2.2 Das Ventilsystem des Futters ist nach Entfernung der Ver-
schluBschraube an der Futterplanseite éfters, jedoch nur
leicht mit Ol zu schmieren. Das Zwillingsrickschlagventil
wird aus der Bohrung herausgenommen und die Bohrung
sowie das Ventil von Schmutz und evt. Fremdkodrpern
gereinigt.

4.2.3 Die Spitzverzahnung der Grund- und Aufsatzbacken muB bei
Verstellung der geharteten Umkehrbacken oder weichen
Aufsatzbacken gereinigt werden, da sonst die Rundlauf-
genauigkeit beeintrachtigt wird.

4.2.

>

Fremdstoffe wie Rost, Zunder, GuBstaub, feine Spéne
dringen fast in jedes Futter ein, obwohl eine optimale Ab-
dichtung durch die gehértete Fihrungsbtichse im Durch-
gang sowie die geschlossenen Grundbacken vorhanden ist.
KuahHfliussigkeit wascht Schmiermittel weg. Deshalb muB
jedes Spannfutter von Zeit zu Zeit vollstandig zerlegt, gerei-
nigt, geschmiert und evt. die Dichtungsringe ausgetauscht
werden. Die Zeit bis zu einer kompletten Wartung kann je
nach Schmutzeinwirkung und Spannhaufigkeit so verschie-
den sein, daB eine allgemeingltige Regel nicht aufgestelit
werden kann.

4.3 Gehértete Umkehrbacken und weiche Aufsatz-
backen

Die Spitzverzahnung der Aufsatzbacken hat 1/16" X 90°.
Es ist darauf zu ach daB die Aufsatzbacken zum
Spannen auf der Spitzverzahnung so eingestellt werden,
daB h&ch falls % des B h g en
werden miissen (Spannreservel).

4.3.
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Gehartete Umkehrbacken diirfen nur satzweise entspre-
chend der Verpackung vom Werk verwendet werden, da sie
satzweise auf dem Futter ausgeschliffen sind. Zu einem
Spannfutter wird normalerweise 1 Satz gehartete Umkehr-
backen bestellt. Bei der Montage und Demontage der von
1-3 numerierten Umkehrbacken ist darauf zu achten, daB
die einzelnen Backen auf die gleich bezeichneten Grund-
backen zu sitzen kommen, um eine gute Rundlaufgenauig-
keit zu erreichen.

Das Ausdrehen der weichen Aufsatzbacken erfolgt auf
dem Vord: d-Kraft: ter in der gleichen Spann-
stellung und mit dem Betriebsdruck, der fiir die Bearbei-
tung des Werkstiicks vorgesehen ist.

Geohi Umkehrk und weiche Aufsatzback

sind so fest als méglich ieh Nicht genii d an-

gezog Aufsatzback hen groBe Rundiauf:
Nur Befesti hrauben der Festig-

keitsklasse 10.9 (10 K) verwenden!

Demontage (siehe Abb. 4)

Beide Pneumatik-Winkel-Schwenkverschraubungen am
Schwebering abschrauben, Vorderend-Kraftspannfutter vom
Spindelkopf abmontieren.

Schwebering nach dem Herausdrehen der 3 Inbusschrau-
ben (1) in 3 Teilen {4 und 5, 6 bzw. 3, 7 und 8) nach hinten
vom Futter abziehen.

Vorsicht: Druck im Futter

Entsperrbares Zwillingsriickschlagventilsystem (10) durch
vorsichtiges Herausschrauben der VerschluBschraube mit
O-Ring (9) ausbauen,

Alle O-Ringe des Ventilsystems auf Verschlei untersuchen
und gegebenenfalls erneuern.

Am Futteraufnahme-AbschluBdeckel (12) 6 Inbusschrauben
(11) herausdrehen, 2 Schrauben in die vorhandenen
Gewindeldcher einschrauben und damit den Aufnahme-
deckel abdriicken.

Sichtbar gewordener Seegerring (13) vor dem Kolbendeckel
(14) abnehmen.

Zwei Inbusschrauben in vorhandene Gewindeldcher des
Kolbendeckels (14) einschrauben und Kolbendeckel (14)
herausziehen.

An der Vorderseite des Futters 3 Inbusschrauben (15) der
Futhrungsbiichse (16) I6sen und Buchse durch leichtes An-
klopfen von der Futtemiickseite nach vorne herausziehen.

Durch inbusschrauben (17) befestigte Dichtscheibe (19)
demontieren und den die Druckkammer abdichtenden
O-Ring (20) herausnehmen.

Achtung:
Unteriegte Dichtringe (18) unter den Inbusschrauben (17)
nicht verlieren!

Der Kolben (21) kann aus dem Futterkérper (23) sowie die
Grundbacken (22) aus den Grundbackenfiihrungen nach
innen durch die Kolbenbohrung des Futterkérpers heraus-
gezogen werden. Sowohl die Grundbacken (22) als auch die
Grundbackenfithrungen und die geharteten Umkehrbacken
sind mit 1, 2 und 3 bezeichnet, um bei der Montage wieder
dieselbe Position und damit dieselbe Rundiaufgenauigkeit zu
erzielen. Die geharteten Grundbacken besitzen lediglich 1, 2
oder 3 Kerben zur Kennzeichnung in der T-Nute.
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45 Zusammenbau

4.5.1 Bezeichnete Grundbacken (2) in bezeichnete Fihrung ein-
setzen, Kolben mit O-Ringen (21) in die Keilverzahnung der
Grundbacken einrasten lassen und bis an das Hubende ein-
schieben.

4.5.2 O-Ring ((20) und Dichtscheibe mit O-Ring (19) einsetzen
und mittels der 3 Inbusschrauben (17)
fest und luftdicht an den Futterkérper anschrauben.

4.5.3 Fuhrungsbuchse (16) von der Vorderseite des Futters ein-
schieben und mit 3 Inbusschrauben (15) fest verschrauben.

4.5.4 Kolbendeckel mit O-Ring (14) einschieben und den Seeger-
ring (13) einwandfrei in die Eindrehung einspringen lassen.

4.5.5 Futteraufnahme-AbschluBdeckel mit O-Ringen (12) auf-
setzen und mit Inbusschrauben (11) verschrauben.

4.5.6 Ventilsystem (10) und Ventilbohrung mit Ol schmieren,
einbauen und mit VerschluBschraube und O-Ring (9)
verschlieBen.

Achtung:

Alle Teile des Vorderend-Kraftspannfutters LVE sind leicht-
g4ngig. Beim Zusammenbau sollte daher keinestfalls mit
harten Hammerschigen gearbeitet werden.

4.5.7 Montage des Schweberinges siehe 2.2

4.6 Funktionsfehler und deren Abhilfe

Stérung

4.6.1 AuBen- oder Innen-
spannung: Das Spann-
futter schlieBt, aber dffnet
gleich wieder.

4.6.2 Horbarer Luftaustritt unter
dem Schwebering bei
Betétigung des Steuer-
gerates nach erfolgter
Spannbewegung der
Backen

4.6.3 Schwebering wird heiB.

4.6.4 Spannkraft 148t nach
langerem Einsatz nach.

4.6.5 Horbarer Luftaustritt am
Spannfutter nach Been-
digung des Spannvor-
ganges.

4.7 Ersatzteile

Ursache und Abhilfe:

Ventilsystem macht keine
Schaltbewegung: Riickschlag-
ventilsystem ausbauen,
Bohrung reinigen und leicht
dlen. Ventilsystem wieder ein-
bauen.

Fremdkérper unter den Profil-
dichtungen: Schwebering de-
montieren, Profildichtungen
ausbauen, auswaschen, mit
Fett durchkneten, élen und
wieder montieren.

Kunststoff-Zentrierring ist falsch
montiert. Siehe Pos. 2.2.1 und
222

Futter kompiett demontieren,
reinigen, fetten und wieder
montieren.

O-Ring im Spannfutter bescha-
digt oder Dichtringe unter den
Inbusschrauben der Dicht-
scheibe fehlen bzw. sind
undicht.

Bei Bestellung von Ersatzteilen ist es unumgénglich, die
Type, GréBe und vor alem die Ident-Nr. des Futters und der
Steuereinheiten anzugeben, um Fehllieferungen zu ver-
meiden.

Nachbestellungen von geharteten Umkehrbacken kénnen
nur satzweise erfolgen.



5. Allgemeine Hinweise und Richtlinien fiir den Einsatz
von Kraftbetatigten Spanneinrichtungen

5.1

5.2

5.3

5.4
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Fir den sicheren Einsatz von Kraftbetatigten Spannein-
richtungen, besonders von Spannfuttern, auf Hochleistungs-
drehmaschinen mit hohen Drehzahlen sind bestimmte
Kriterien zu beriicksichtigen.

Beim Aufbau des Kraftspannfutters und des Spannzylinders
auf die Drehmaschine miissen folgende sicherheitstech-
nische Anforderungen beachtet werden:

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

Das LYsen der Spannung darf erst bei Stillstand der
Maschinenspindel mégiich sein.

Bei Ausfall der Spannenergie muB das Werkstuck bis
zum Spindelstillstand fest eingespannt bleiben. (Die
Roéhm-Sicherheitszylinder erfilllen diese Forderung).

51.2
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5.1.4 Bel Stromausfall und -Wiederkehr darf keine Anderung

der momentanen Schaltstellung erfolgen.

5.1.5 Bei Ausfall der Spannenergie muB ein Signal die

Maschinenspindel stillsetzen.

Die sicherheitstechnischen Angaben der entsprechenden
Betriebsanleitungen missen genau befolgt werden.

Nach dem Aufbau des Spannfutters mu8 vor Inbetriebnahme
die Funktion des Spannfutters gepriift werden.

Ein wichtiger Punkt ist:

5.3.1 Spannkraft! Bei max. Betatigungskraft/Druck muB
die fur das Spannmittel angegebene Spannkraft
(£ 15%) erreicht werden.

Ist die max. Drehzahl der Drehmaschine hoher als die des
Spannmittels bzw. des Spannzylinders, muB in der Maschine
eine Drehzahlbegrenzungseinrichtung vorhanden sein.

Bei der Festlegung der erforderlichen Spannkraft zur
Bearbeitung eines Werkstickes ist die Fliehkraft der Spann-
backen zu ber{icksichtigen (Angaben zur Ermittlung der er-
forderlichen Spannkraft sind im Vorspanndes Rdhm-Kata-
loges Produkt-Gruppe 6 enthalten).

Die Zuverlassigkeit der Kraftspanneinrichtung kann nur dann
gewahrleistet werden, wenn die Wartungsvorschriften der
Betriebsanleitung genau befolgt werden. Im Besonderen

ist zu beachten:

5.6.1 Fur das Abschmieren soll das in der Betriebsanleitung
empfohlene Schmiermittel verwendet werden. {Unge-
eignetes Schmiemmittel kann die Spannkraft um mehr
als 50% verringern).

Beim Abschmieren sollen alle zu schmierenden
Flachen erreicht werden. (Die engen Passungen der
Einbauteile erfordern einen hohen EinpreBdruck. Es ist
deshalb eine Hochdruckfettpresse zu verwenden).

Zur gunstigen Fettverteilung den Spannkolben mehr-
mals bis zu seinen Endstellungen durchfahren,
nochmals abschmieren, anschilieBend Spannkraft kon-
trollieren.

Die Spannkraft soll vor Neubeginn einer Serienarbeit und
zwischen den Wartungsintervallen mit einer KraftmeBdose
kontrolliert werden. ,Nur eine regelmaBige Kontrolle gewshr-
leistet eine optimale Sicherheit”.

Es ist vorteilhaft, nach spatestens 500 Spannhiben den
Spannkolben mehrmals bis zu seinen Endstellungen durch-
zufahren. (Weggedriicktes Schmiermittel wird dadurch
wieder an die Druckfldchen herangefihrt. Die Spannkraft
bleibt somit ftr lAngere Zeit erhalten).

56.2
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5.9

Beim Einsatz von Sonder-Spannbacken sind nachfolgende
Regeln zu beachten:

5.9.1 Die Spannbacken sollten so leicht und so niedrig
wie méglichst gestaltet werden. Der Spannpunkt
solite mdglichst nahe an der Futter-Vorderseite
liegen. (Spannpunkte mit grdBerem Abstand verur-
sachen in der Backenfiihrung héhere Flachenpres-
sung und kénnen die Spannkraft wesentlich ver-
ringern).

Sind die Sonderbacken aus konstruktiven Griinden
breiter und/oder hdher als die dem Spannmittel
zugeordneten Stufenbacken, so sind die damit ver-
bundenen héheren Fliehkrafte bei der Festlegung der
erforderlichen Spannkraft und der Richtdrehzahl zu
beriicksichtigen.

592

Zur Ermittlung der max. Drehzahl firr eine bestimmte
Bearbeitungsaufgabe gilt folgende Formel:

nmax.=|/ Fspo - Fspz .
m-rc-a

30

T

Fspo = Ausgangsspannkraft des Futters im Still-

stand (N)

Fspz = Erforderliche Spannkraft des Futters fur eine

bestimmte Bearbeitungsaufgabe (N)
(siehe Punkt 7.6)

Nmax. = Drehzah! (min-")

5.10

5.11
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= Masse der kompletten Backeneinheit (kg)
(Grund- und Aufsatzbacke)

Schwerpunktradius der kompletten
Backeneinheit (m)

Anzahl der Backen

GeschweiBte Ausfithrungen moglichst vermeiden.
Gegebenenfalls missen die Schweinéhte in Bezug
auf die Fiehkraft- und Spannkraftbelastung Gberproft
werden.

5.9.4 Die Befestigungsschrauben sind so anzuordnen,

daB ein moglichst groBes Wirkmoment erreicht wird.

Die max. Drehzahl darf nur bei max. eingeleiteter Betati-
gungskraft und die einwandfrei funktionierenden Spann-
futtern eingesetzt werden.

Bei hohen Drehzahlen darf das Futter nur unter einer
ausreichend dimensionierten Schutzhaube eingesetzt
werden.

Nach einer Kollision des Spannmittels muB es vor erneutem
Einsatz einer RiBprifung unterzogen werden.

Die Befestigungsschrauben der Spannbacke miiBen bei
VerschleiBerscheinung oder Beschadigung ausgetauscht
werden. Nur Schrauben mit der Qualitit 12.9 verwenden.



Distributor ring 1

Internal hexagon screw

Distributor ring 2

Centering ring = Lubricating nipple
Seal
Chuck body Base jaw
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Piston cover + Internal hexagon screw
Sealing disk
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Seeger circlip ring 1 7 - /
\\\] Piston
Chuck pick-up 4 h
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/" : ; Locking screw
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- Pilot controlled
Spacer ring double check valve
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Pneumatic connections

1. Mounting the chuck on the machine spindle

1.1,

12

1.5.

Test machine spindle for concentricity and axial run-out.

Fit flange to fix chuck to spindle. For clamping chuck
sizes LVE 125 to 315, a normal flange must be placed on
the spindle head.

Test flange for concentricity and axial run-out (permissible
axial run-out max. 0.005 mm, pemmissible concentricity error
max. 0.005 mm). Flange must be formed in such a way that
the chuck comes safely into contact with the unscrewing
surface. If necessary, remachine the centering shoulder on
the adapter plate.

Test unscrewing surface on flange for flatness, touch it up
if necessary.

The cylindrical centring edge of the flange must fit snugly to
the chuck pick-up. Correct it necessary.

1.6.

The self-contained chuck (sizes 160-315) is screwed up

diagonally through 6 bolts M 10 from the rear flange side,
with the intermeditate flange already fixed on the spindle
head.

AThe cylindrical, precisely turned spigot on the flange

Note:

must be turned 5.5 mm deep., so that a secure contact
is made with the external, ground chuck edge.

In order to stop the chuck projecting out any further, the
chuck cover plate can be replaced by one with a short
taper as per DIN 55027 or Camlock (DIN 55029).
Naturally, this is also true if the chuck is changed from
direct pick-up to another one, in which case always pay
attention to the internal and external O-rings for the
static seal.



Fork width
16 mm
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(no rotation)

Grub screw
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Angular swivelling
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screw-fitting

Retaining fork

Compressed air hose
with metal casing

[J  Lubrication nipple

Centring ring
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Centring ring

2. Distributor Ring

2.1. Fixing the distributor ring

The suspension ring is automatically centred to the chuck
throug a plastic centring ring (Hostaform C). On its circum-
ference 2 threaded bores are arranged at 120° to each other
and away from the pneumatic connection, so as to be able
to secure the suspension ring against turning by means of a
grub screw forming part of the equipment. The grub screw
is recessed into the threaded bore, which brings the pneu-
matic connections into a suitable position for the pneumatic
supply lines to be laid along the shortest path to the control
unit. In a rigidly mounted fork on the headstock or the lathe
bed, the grub screw must be able to swing freely in every
direction of rotation, but not for more than 3 mm. Similarly,
the fork must be prepared and fitted in such a way that it
exerts neither an axial nor a radial pressure on the suspen-
sion ring (see Fig. 2).

2.2. Replacing the centring ring ~

Should the plastic centring ring of the suspension ring rub
itself away somewhat against the chuck at the upper
support point over the course of time, it can be turned on
one-third of a rotation by taking the 3 hexagon socket
screws out. The 3 hexagon socket screws hold the two
parts of the suspension ring and the plastic centring ring
together. The plastic centring ring is to be placed in such a
way that the slotted point comes to stand at one of the

3 bores of the suspension ring.

The flat surface of the chuck, which rises in the area of

the suspension ring, prevents dirt and swarf from entering
between the suspension ring and the chuck. Coolants

and emulsions can run over special bores, which should be
provided by the customer at the lowest point of the standing
suspension ring (Fig. 3).

The screws of the suspension ring should be lightly
tightened, so that the pre-stressing of the plastic centring
ring inwards and thus the tigh of the pensi

ring are raised by lightly with a plastic h

on the outer diameter, and specially at the point of
impact of the supension ring.

2.3. Wear on profile seals

A Wear on the profile seals can arise only if the chuck is
activated through the control unit during rotation, which
as a rule is prevented by the connection of the electrical

interlock to the machine.

3. Control Units

There is a choice of different control units for activating the
LVE 125-315 selfcontained chucks, which between them
cover every requirement:

Air control unit LHG Type 518-90
Electro-p tic safety trol block LEG
Type 518-91

LEG-E Control Unit Type 525-75
for automatic pulse safety control with starting interlock
through integral electric control section

3.1 The requirements contained in Operating Instructions 1449
must be observed if a R6hm control unit is used.

3.2 The following requirement must be observed if other makes

are used.

The chuck must be at rest before being opened or closed.

Failure to comply with this precaution may cause damage

to the special seals within the distributor.

3.3 To maintain the dependabilityy of the chuck, a regulator-

filter-lubricator (R.F.L.) unit must be installed upstream of the

air valves.



4. Initial operation, maintenance and dismantling

4.1
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Initial operation

Check whether jaw guides and piston of LVE chuck
are adequately lubricated at the lubrication nipple let into
the basic jaws, or else carry out secondary greasing at
the inner position of basic jaws, using acid-free grease
(F 80).
A dried-out
significantly.
F 80 grease: 1 kg jar

500 gr., cartouch

chuck red the ci force
Ident. No. 028975

Ident. No. 308555

On the front flat side of the clamping chuck sits a locking
screw with an internal hexagon. Behind the locking screw,
the pilot-operated double check valve controls admission
and de-aeration for the two pressure chambers and blocks
the external pressure. It is very important that the valve
system bore is lightly lubricated with oil, in order to make it
easier for the valve system to run well. Over-greasing, as
well as dirt in the valve bore, seriously impairs the operation
of the clamping chuck and should be avoided.

Note:

Facing or turning of the self-contained heavy duty chuck is
not allowed. Drilling the chuck on the front flat side may
be undertaken only in accordance with the bore pattern
page 33.

Maintenance

Cleaning and lubricating of the chuck

The uniform clamping force, precision and working life of a
chuck essentially depend on periodic cleaning and ade-
quate lubrication. Rust, hammer scales, casting dust and
swarf generate friction and reduce the movement.

The chuck should thus be greased every 20-30 working
hours on the 3 basic jaw lubrication nipples, using F 80
grease. In this connection, the clamping chuck should be
activated two or three times without a workpiece, so as to
distribute the grease by moving the jaw out to the full extent
of its stroke.

The valve system of the chuck should often be lubricated
with oil, but only lightly, after the locking screw on the chuck
front side has been removed. The double check valve is
removed from the bore and the bore, together with the valve,
is cleansed of dirt and, if necessary, foreign bodies.

The serration of the base and top jaws must be cleaned
when the setting for hardened reversible jaws or soft top
jaws is selected, as otherwise the concentricity is impaired.

Foreign substances such as rust, hammer scales, casting
dust and fine swarf penetrate almost every chuck, although
optimal sealing using hardened guide bushes in the
passage and closed base jaws are available. Coolant
washes lubricant away. For that reason, every chuck must be
completely dismantled from time to time, cleaned and lubri-
cated and, if necessary, the sealing rings have to be repla-
ced. The interval before full maintenance can vary greatly,
depending on dirt working its way in and the frequency of
clamping, so that it is not possible to determine a generaily
valid rule.

Hardened reversable jaws and soft top jaws

Serration of jaws 1/16” X 90°

Care should be taken to ensure that the jaws for
ping on the ion are adj d in such a way

that 25 of the jaw travel, at the most, has to be traver-

sed. (Clamping reservel)
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Hardened reversibie jaws must be used only as a set and in
accordance with the packaging of the factory, as they are
grind out on the chuck in sets. Normally, 1 set of hardened
reversible jaws is ordered per clamping chuck. In the
clamping and unclamping of the reversible jaws, numbered
from 1 to 3, take care to ensure that the individual jaws are
placed on the base jaw with the same markings in order to
obtain good concentricity.

The soft top jaws are turned out on the chuck, in

the same clamping position and under the operating
[ which is ged for the hining of the
workpiece.

Hardened reversible jaws and soft top iaws are !o be
tightened as firmly as
top jaws cause big concentricity errors! Use only fixing
screws from strength class 10.9 (10K).

Dismantling (see Fig. 4)

Unscrew both pneumatic angular svnvsl jomis from the
ion ring and d power

operated chuck from spindle head.

After screwing out the 3 hexagon socket screws (1), pull the
suspension ring backwards off the chuck in 3 parts (4 and
5,6, 0r3, 7 and 8).

Be careful: pressure in chuck!

Dismantle pilot-operated double check valve system (10)
by carefully screwing out the locking screw with the
O-ring (9).

Check all O-rings in system for wear and replace if
necessary.

Screw out srews (11) on chuck pick-up — cover plate (12),
screw 2 screws into the threaded bores present and thus
press off the cover plate.

Remove Seeger ring (13) in front of piston cover (14).

Screw two screws into available threaded bores and pull out
piston cover (14).

Slacken off 3 screws (15) of guide bush (16) and pull bush
out forwards by tapping the rear of the chuck lightly.

Dismantle sealing disc (19) fixed by screws (17) and take
out the O-ring (20) sealing the pressure chamber.

N.B.:
Do no lose sealing rings (18) under screws (17)!

The piston (21) can be pulled out from the chuck body, and
the base jaws (22) from the base jaw guides. The piston
and the jaws can then be moved inwards through the piston
bore of the chuck body and taken off the equipment.

Both the base jaws (22) and the base jaw guides are
marked 1, 2 and 3, so as to ensure they are put back into
the same position at assembly, and that they have the same
concentricity. Hardened base jaws merely have 1, 2 or 3
notches for identification in the T-groove.
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45 Assembly

4.5.1 Insert the base jaws (22) marked into the guide marked,
let the piston with O-rings {(21) engage with the wedge
of the base jaws and push in right to the end of the stroke.

4.5.2 Insert O-ring (20) and sealing disc with O-ring (19) and,
using the 3 hexagon socket screws (17)
screw down fast and air-tight against the chuck body.

4.5.3 Push in guide bush (16) from front side of chuck and screw
down tight using 3 hexagon socket screws (15).

4.5.4 Push in piston cover with O-ring (14) and let Seeger ring (13)
spring slip snugly into the turned groove.

4.5.5 Put on chuck pick-up cover piate with O-rings (12) and
screw down using hexagon socket screws (11).

4.5.6 Lubricate valve system (10) and valve bore with oil, fit, and
close using locking screw and O-ring (9).
N.B.:
All parts of the LVE chuck are smooth-running. Thus in no
case should any work require the use of hard hammer
blows during assembly.

4.5.7 Assembly of suspension ring, see 2.2.

4.6 Operational faults and their correction

Malfunction:

4.6.1 External or internal
clamping: chuck closes,
but opens again
straightway.

4.6.2 Audible escape of air
under suspension ring
when control unit activa-
ted following clamping
movement of jaws.

4.6.3 Suspension ring becomes
hot.

4.6.4 After fairly long usage,
clamping force begins to
wane

4.8.5 Audible espace of air on
clamping chuck following
ending of clamping pro-
cedure.

4.7 Spare parts

Origin and correction:

Valve system not carrying out
switching operations: dismantle
check valve system, clean bore
and lightly oil. Re-assemble
valve system.

Foreign body under profile
seals; remove suspension ring,
dismantle profile seals, wash
out, knead thoroughly using
grease and oil and re-mount.

Plastic centering ring is wrongly
mounted. See items 2.2.1 and
222

Completely dismantle chuck,
clean, grease and re-assemble.

O-ring in chuck damaged or
sealing rings under hexagon
socket screws of sealing discs
are missing or are not tight.

When ordering spare parts it is obligatory to give the type,
size and above all identification no. of the chuck and the
control units, to avoid the supplying of incorrect parts.
Supplementary orders for hardened reversable jaws must be

for complete sets.



5. General information and guidelines for the use of
power-operated clamping devices

5.1.

5.2

5.3

5.4

55

5.6

5.7

To ensure a safe operation of power-operated clamping
devices, particularly of chucks, on heavy-duty lathes with
high speeds certain criteria must be observed:

When mounting the power chuck and the actuating cylinder
on the lathe, the following safety requirements must be met:

5.1.1 The machine spindle may only start when the clamping
pressure has been built up in the actuating cylinder
and the clamping has been carried out in the
permissible working area.

5.1.2 Unclamping may only be possible when the machine
spindle has completely stopped.

5.1.3 In case of a clamping energy failure, the workpiece
must be firmly clamped until the spindle is completely
stopped. (The Rohm safety cylinders meet this
requirement).

5.1.4 In case of a current failure and upon return of the
current supply the actual control position may not be
changed.

5.1.5 In case of a clamping energy failure the machine
spindle must be stopped by a signal.

The safety instructions given in the respective operation
manual must be precisely followed.

After having mounted the chuck and before starting the
operation the function of the chuck must be checked.

One important point is:

5.3.1 Clamping force
The clamping force (315%) stated for the clamping
device must be reached at max. actuating force/
pressure.

If the max. speed of the lathe exceeds the max. speed of
the clamping device or actuating cylinder, the machine must
be equipped with a speed limitation device.

When calculating the required clamping force for machining
a workpiece, the centrifugal force of the clamping jaws must
be considered (information for calculating the required
clamping force are contained in the introduction to the
Roéhm catalogue product group 6).

A reliable operation of the power chuck can only be
guaranteed when the maintenance instructions contained in
the instruction manual are precisely followed. In particular
the following points must be observed:

5.6.1 For the lubrication only the lubricants recommended
in the operation manual shall be used. (An unsuitable
lubricant can reduce the clamping force by more
than 50%).

5.6.2 The lubrication must reach all surfaces to be
lubricated. (At the narrow fits of the mounting parts
a high pressure is required for pressing - in the
lubricant. For this purpose a pressure gun must be
used).

5.6.3 In order to distribute the grease evenly, move the
clamping piston several times to its end positions,
repeat the lubrication and then check the clamping
force.

Before restarting a serial machining operation and in
between the maintenance intervals the clamping force
should be checked by means of a load cell. "Only regular
checks ensure optimum refiability”.

5.8.

59

Fspo

Fspz

Nmax.

5.10

5.1

512

513

It is recommended to move the clamping piston several
times to its end positions after 500 clamping strokes at the
latest. (In this way any lubricant pushed away will be
returned to the pressure surfaces. The pressure force is
thus maintained for a longer period of time).

When using special clamping jaws the following instructions
must be observed:

5.9.1 The clamping jaws should be designed in such a
way that their weight and height is as low as possible.
The clamping point should possibly be close to the
front side of the chuck. (Clamping points at a larger
distance may cause a higher surface pressure in the
jaw guiding mechanism and may thus reduce the
clamping force considerably).

5.9.2 In case the special jaws are for constructional
reasons wider and/or higher as the step jaws assigned
to the clamping device, the resulting higher centrifugal
forces must be considered when calculating the
required clamping pressure and the rated speed.

For calculating the rated speed for a certain
machining task the following formula is to be applied:

nmax.==|/ Fspo - Fspz .
m:-rc-a

= initial clamping force with the chuck at
standstill (N)

= required clamping force with the chuck at
standstill for a certain machining task (N)
(see article 7.6)

30
1

= max. admissible speed (min-1)

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

center of gravity radius of the entire jaw
unit (m)

number of jaws

5.9.3 Welded models should possibly not be used.
If required, the welding seams must be
checked as to their centrifugal and clamping force
capacity.

5.9.4 The mounting screws must be arranged in such a
way that the highest possible useful moment is
reached.

The max. speed may only be used at max. applied
actuating force and with properly functioning chucks.

In case of high speeds the chucks may only be used below
a protective hood with sufficiently large dimensions.

After a collision the claming device must be checked for
fissures before being used again.

Weared or damaged jaw fixing bolts must be replaced.
Only use bolts of quality 12.9.
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1. Montage du mandrin sur la broche de la machine

1.1,

1.2

Controler le faux round et le voilage de la broche de la
machine.

Monter la bride de fixation du mandrin sur la broche.
Sur les types de mandrins de serrage LVE 125 a 315, il faut
placer un faux-plateau normal sur le nez de broche.

Controler le faux rond et le voilage (admis pour les deux
max. 0.005 mm). La forme du faux-piateau doit permettre
d'installer le mandrin en toute sécurité sur la surface de
vissage. Si nécessaire, finir ou surfacer au tour le rebord de
centrage.

Controler la planéité de la surface de vissage du faux-plateau
et rectifier si nécessaire.

Le bord de centrage cylindrique du faux-plateau doit
présenter un ajustement fin par rapport a la face d’appui du
mandrin. Retoucher si nécessaire.

1.6. Le mandrin a cylindre incorporé est fixé ,.en diagonale”

avec 6 boulons filetés M 10 (grandeur 160-315) sur la face
dégagée du faux-plateau, déja montée sur le nez de broche.

Le bord de centrage cylindrique du faux-plateau
tourné avec précision doit &tre usiné sur 5,5 mm pour
garantir la butee sare de la face d’appui du mandrin.

Remarque: Pour éviter une saillie trop important du mandrin, le

couvercle avec centrage cylindrique doit étre remplacé
par un couvercle au montage direct selon DIN 55027
ou Camlock (DIN 55029). Il faut toujours veiller &
I'étanchéité statique des joints toriques intérieur et
extérieur.
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Bague distributrice

Fixation de la bague distributrice

La baque flottante est automatiquement centrée par une
bague de centrage en plastique (Hostaform C) par rapport
au corps du mandrin. 2 trous filetés sont disposés sur

sa circonférence et séparés entre eux de 120° et avec le
raccordement pneumatique pour pouvoir bloguer la bague
flottante contre la rotation grace au boulon fileté compris
dans I'équipement. Le boulon fileté est vissé dans l'orifice
fileté qui ameéne le raccord pneumatique dans une position
appropiée de sorte que lalimentation penumatique peut
parcourir le trajet le plus court vers 'appareil de commande.
Le boulon fileté doit flotter fibrement dans ies deux sens

de rotation dans une fourche montée & demeure sur la
poupée fixe ou sur le banc du tour mais son oscillation ne
doit pas dépasser 3 mm. De méme, la fourche doit &tre
fabriquée et montée pour ne pas exercer de pression axiale
ou radiale sur ia bague flottante (voir la fig. 2).

Remplacement de la bague de centrage

Si la bague de centrage en plastique de la bague flottante
s’use un peu au fil du temps au niveau du point d’appui
supérieur du corps du mandrin, elle peut &tre pivotée d'un
tiers en enlevant les 3 vis a six pans creux. Les 3 vis & six
pans creux fixent ensemble les deux parties de la bague
flottante et la bague de centrage en plastique. La bague de
centrage en plastique doit étre posée pour que la fente

se pose sur I'un des 3 trous de la bague flottante.

La surface plane du mandrin amenée dans la zone de la
bague flottante empéche que des saletés et des copeaux
ne pénétrent entre la bague flottante et le corps du mandrin.

Les fluides de refroidissement et émulsions peuvent
s'écouler par des orifices spéciaux qui doivent étre
pratiqués par le client au point le plus bas de la bague
flottante verticale {fig. 3).

Les vis a six pans creux de la bague flottante doivent
&tre légérement serrées de sorte que, en frappant
légérement sur le diamétre extérieur et particulidrement
les points d’'impact de la bague flottante avec un
marteau en pl la pré inte vers Pintérieur de
la bague de trage en plastique et, par éq t, la
dureté de la bague flottante soient éliminées. '

23

3.1

3.2

33

Usure des joints d’étanchéite profilés

A Une usure des joints d'étanchéité profilés ne peut se
former que si te mandrin est actionné pendant la
rotation par 'unité de commande, ce qui, habituelle-
ment, est éliminé en raccordant le verrouillage
électrique de la machine.

Commandes

Pour actionner e mandrin a cylindre incorporé LVE 125-315,
il faut sélectioner différentes commandes qui sont adaptées
aux diverses exigences:

Dispositif de commande pneumatique LHG, type 518-90
Bloc de commande de sécurité électropneumatique LEG,
type 518-91

Unité de commande LEG type 525-75
pour commande de sécurité 4 impulse avec sécurité de
démarrage par commande électrique integrée

A I'utilisation d’'une unit¢ de commande Réhm les indi-
cations de la notice d'utilisation RN 1449 sont a respecter.

Lors de I'emploi d'une autre unité de commande il faut
veiller au point suivant:

Les movements "serrage” et "desserrage” doivent avoir
lieu & 'arrét du mandrin pour ne pas détruire les joints
dans la bague distributrice.

Pour conserver la sécurité de service il faut monter une

unité filtre -~ séparateur d’eau - vaparisateur d’huile avant
les valves pneumatiques.

13



4. Mise en service, maintenance et démontage

4.1.
411
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4.3.

Mise en service

Controler si les glissiéres des mors et le piston du mandrin
LVE sont suffisamment lubrifiés par les graisseurs pratiqués
dans les mors de base; sinon, lubrifier avec une graisse
sans acide (F 80) lorsque les mors de base sont en position
de plongée. Un mandrin de serrage asséché réduit forte-
ment la force de serrage.
Graisse F 80: boite de 1 kg,
cartouche de 500 g

No Id. 028975
No Id. 308655

Un bouchon d'obturation & six pans creux est logé sur la
face avant du mandrin. Derriére la vis bouchon d'obturation,
le clapet antiretour double piloté verrouillable commande
'alimentation et la purge des deux chambres de pression et
bloque la sortie de pression. Il est trés important que
l'alésage du syséme de clapets soit légérement lubrifié pour
faciliter la bonne marche du systéme de clapets. Une lubri-
fication excédentaire ainsi que la présence de saletés dans
I'alésage de la soupape influencent sensiblement le fonction-
nement du mandrin de serrage et elles doivent donc étre
évitées.

Remarque:

Il est interdit de procéder & un surfagage au tour ou & un
usinage du mandrin de puissance & cylindre incorporé.
L’alésage de la face plane avant du mandrin doit
uniquement étre exécuté selon le schéma de pergage
page 33.

Maintenance

Nettoyage et lubrification du mandrin de serrage
La force de serrage uniforme, la précision et la durée

de vie d’'un mandrin dépendent avant tout d’'un

nettoyage régulier et d’une lubrification suffisante. La corro-
sion, la calamine, la poussiére de coulée et les copeaux
générent des frottements et réduisent le mouvement.

It convient donc toutes les 20-30 heures de service de
lubrifier les graisseurs des 3 mors de base avec une pompe
a graisser avec de la graisse F 80. |l faut alors actionner le
mandrin 2 & 3 fois sans piéce pour répartir la graisse sur la
course entiérement déployée des mors.

Le systéme de clapets du mandrin doit souvent — mais
seulement légérement - étre lubrifié aprés avoir retiré le
bouchon d'obturation du cété plan du mandrin. Le clapet
antiretour double est extraite de l'alésage et 'alésage ainsi
que le clapet sont débarrassés des éventuels saletés et
corps étrangers.

Le striage des mors de base et de rechange doit étre
nettoyé en déplagant les mors réversibles trempés ou les
mors doux rapportés; sinon, le faux ront peut en &tre in-
fluence.

Les substances étrangéres comme la corrosion, la calamine,
la poussiére de coulée, les copeaux minuscules pénétrent
dans presque tout les mandrins bien que la douille de
guidage trempée et les mors de base fermés fournissent en
moyenne une étanchéité optimale. Le fluide de refroidisse-
ment élimine le lubrifiant. Par conséquent, chaque mandrin
doit de temps a autre &tre entierement démonté, nettoyé et
lubrifié et il faut si nécessaire remplacer les bagues
d'etanchéité. Les intervalles de maintenance compléte
dépendent de l'action des saletés et de la fréquence des
serrages: ils sont donc tres différentes de sorte qu'il est
impossible d'établir une regle générale.

Mors réversibles trempés et mors de rechange non
trempés

4.3.1
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Le striage est de 16’ X 90 sur les mors rapportes.

1l faut veiller a ce que, pour le serrage, les mors soient
réglés sur le striage de sorte que 25 max. de la course
des mors doivent &tre déployés (réserve de serragel!).

Il convient de ne remplacer des mors réversibles trempés
que par jeu conformément & I'emballage d'usine car ils sont
rectifiés par jeu sur le mandrin. Il faut habituellement
commander 1 jeu de mors réversibles trémpés par mandrin
de serrage. Lors du montage et du démontage des mors
réversibles numérotés de 1 a 3, il faut veiller & ce que les
différents mors reposent sur les mors de base de méme
dénomination pour obtenir une bonne précision de faux
rond.

Le tournage de mors doux est assuré sur le mandrin dans
la méme position de serrage et avec la méme pression de
service que pour usiner la piece.

Les mors réversibles trempés et mors doux

doivent étre serrés le plus solidement possmle
Un serrage insuffisant ine une grand
du faux rond! N'utiliser que des boulons de ﬁxatlon de la

classe de fixation 10.9 (10K)!

Démontage (voir la fig. 4)

Desserrer les deux raccords & vis coudés orientables pneu-
matiques montés sur la bague flottante. Démonter le mandrin
du nez de broche.

Aprés avoir desserré les 3 vis a six pans creux (1)
extraire la bague flottante par l'arriere du mandrin en 3
parties (4 et 5, 6 ou 3, 7 et 8).

Attention: pré

de p! dans le mandrin!

Démonter le sytéme de clapet antiretour double verrouil-
lable (10) en desserrant soigneusement le bouchon d'obtu-
ration avec le joint torique d’étanchéite (9).

Controler si tous les joints toriques d'étanchéite du systéme
de clapets sont en parfait &état et les remplacer si nécessaire.

Desserrer les 6 vis & six pans creux (11) du couvercle porte-
mandrin (12), serrer 2 vis dans les orifices filetés présents
et retirer ainsi le couvercle porte-mandrin.

Enlever le circlip (13) qui apparait devant le couvercle de
piston (14).

Insérer deux vis & six pans creux dans les deux orifices
filetés présents dans le couvercle de piston (14) et extraire
le couvercle de piston (14).

A Pavant du mandrin, desserrer les 3 vis a six pans creux
(15) de la douille de guidage (16) et exraire la douille par
Favant en frappant légérement sur l'arriere du mandrin.

Démonter la rondelle d'étanchéité (19) fixée par des vis &
six pans creux (17) et enlever le joint torique d’étanchéité
(20) de Ia chambre de pression.

Attention:

Ne pas perdre les bagues d’étanchéité (18) insérées sous
les vis & six pans creux (17)!

Le piston (21) et les mors de base (22) peuvent étre extraits
du corps de mandrin (23) et des glissiéres de mors de base
vers l'intérieur par l'alésage de piston du corps du mandrin.
Les mors de base (22) ainsi que leurs glissiéres et les mors
réversibles trempés sont désignés par les chiffres 1, 2 et 3
pour les replacer dans les mémes positions lors du montage
et atteindre la méme précision de faux rond. Les mors de
base trempés sont dotés de 1, 2 ou 3 encoches de dénomi-
nation dans la rainure en T.
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Montage

Insérer les mors de base caractérisés (22) dans la glissiére
caractérisée, encliqueter le piston avec le joint torique
d’'étanchéité (21) dans les mors de base et I'enfoncer
jusqu'a la fin de course.

Insérer le joint torique (20) et la rondelle d’étanchéite (19)
avec le joint torique et fixer solidem ' 't et de facon étanche
& l'air au corps du mandrin avec les bagues d’étanchéité

au moyen des 3 vis a six pans creux (17).

Enfoncer la douille de guidage (16) par 'avant du mandrin
et la bloquer avec 3 vis & six pans creux (15).

Enfoncer le couvercle de piston avec le joint torique (14) et
encliqueter parfaitement par ressort le circlip (13) dans la
rainure.

Placer le couvercle de piston porte-mandrin avec les joints
toriques (12) et serrer avec des vis a six pans creux (11).

Lubrifier le systéme de clapets (10) et I'alésage du clapet
avec de ['huile, le monter et e recouvrir avec le bouchon
d'obturation et le joint torique (9).

Attention:

Toutes les pieces du mandrin LVE sont facilement movibles.

Lors du montage, il ne faut donc en aucun cas frapper de
de grands coups de marteau.

Pour monter la bague flottante, voir le point 2.2.

4.6 Deéfauts de fonctionnement et remédes

Panne:

4.6.1 Serrage intérieur ou
extérieur: le mandrin se
ferme mais se rouvre
aussitot.

4.6.2 Echappement d'air audib-
le sous la bague flottante
en actionnant le dispositif
de commande aprés un
mouvement de serrage
des mors

4.6.3 La bague flottante

chauffe.

.64 Laforce de serrage se
relache aprés une longue

utilisation.

Echappement d’air
audible au mandrin de
serrage aprés avoir
achevé un processus de
serrage.

4.7 Piéces de rechange

Origine et reméde:

Le systeme de clapets n'effec-
tue pas de mouvement de
commutation: démonter le
systeme des clapets anti-
retour, nettoyer et lubrifier
légérement I'alésage. Remonter
le systéme de clapets.

Corps étranger sous les joints
d'étanchéite profilés: démonter
la bague flottante et les joints
d’étanchéite profilés, les netto-
yer, les corroyer, les lubrifier
et les remonter.

La bague de centrage en plasti-
que est montée incorrectement.
Voir les pos. 2.2.1 et 2.2.2.

Démonter entiérement le mand-
rin, le nettoyer, le lubrifier et
le remonter.

Le joint torique du mandrin est
endommagé ou les bagues
d’étanchéité placées sous les
vis & six pans creux de la ron-
delle d'étanchéité manquent ou
sont poreuses.

Pour commander des_piéces de rechange, il est indispen-
sable d’'indiquer le type, la grandeur et avant tout le

Ne Ident. du mandrin et des unités de commande pour
éviter toute erreur de livraison.

Les mors réversibles trempés sont uniquement livrables

par jeu.



5. Généralités et directives pour l'utilisation de
dispositifs méchaniques de serrage
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Pour utiliser srement les dispositifs mécaniques de serrage,
spécialement les mandrins, sur des tours performants avec
des vitesses de rotation élevées, il faut respecter certains
criteres.

Lors du montage du mandrin de serrage mécanique et du
cylindre de serrage sur le tour, il faut respecter les con-
signes de sécurité suivantes:

5.1.1 La broche de la machine ne doit démarrer que lorsque
la pression de serrage a été établie dans le cylindre
de serrage et que le serrage s'effectue dans la zone de
travail admissible.

5.1.2 1l ne doit étre possible de relacher le serrage qu'aprés
arrét complet de la broche de la machine.

6.1.3 En cas de panne de 'énergie de serrage, la piece
doit rester solidement fixée jusqu'a arrét complet de la
broche (les cylindres de sécurité R6hm remplissent
ces exigences).

5.1.4 En cas de panne et de retour du courant, la position
de commutation momentanée ne doit pas varier.

5.1.5 En cas de panne de P'énergie de serrage, un signal
doit arréter la broche de la machine.

Les consignes de sécurité des instructions de service
appropriées doivent &tre respectées a la lettre.

Le bon fonctionnement du mandrin de serrage doit étre
vérifié entre son montage et sa mise en service.

Deux points importants sont:

5.3.1 La force de serrage:
La force de serrage (+ 15%) donnée pour le
dispositif de serrage doit étre atteinte a la force/pres-
sion de commande maximale.

Si la vitesse de rotation maximale du tour est supérieure a
celle du dispositif de serrage ou du cylindre de serrage, il
faut équiper la machine d'un dispositif de limitation de la
vitesse de rotation.

Pour établir la force de serrage nécessaire a I'usinage
d’'une piéce, il faut tenir compte de la force centrifuge des
mors de serrage (des indications pour le calcul de la force
de serrage nécessaire figurent au début du catalogue Rhm
groupe de produits 6).

La fiabilité d'un dispositif de serrage mécanique ne peut
étre garantie que si les prescriptions de maintenance des
instructions de service ont &té suivies a la lettre. Il faut
veiller en particulier a:

5.6.1 Pour le graissage, il faut utiliser le lubrifiant conseilié
dans les instructions de service (un lubrifiant mal
adapté peut réduire la force de serrage de plus de la
moité).

5.6.2 Lors du graissage, il faut pouvoir accéder a toutes les
surfaces a graisser (les ajustements serrés entre les
différentes piéces constitutives exigent une pression
d'injection élevee. C’est pourquoi il faut utiliser une
presse a graisse a haute pression).

5.6.3 Pour une bonne répartition de la graisse, faire circuler
le piston de serrage plusieurs fois jusqu'a ses fins de
course, le graisser & nouveau, puis controler la force
de serrage.

La force de serrage doit étre vérifiée avec une boite
dynamométrique mécanique avant le début de tout travait
en série et entre les entretiens. ,Seul un contrdle
régulier garantit une sécurité optimale”.

5.8
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Il est conseillé de faire circuler le piston de serrage
plusieurs fois jusqu'a ses fins de course. (Le lubrifiant
refoulé revient sur les surfaces de pression et la force de
serrage est ainsi maintenue plus longtemps).

Lors du montage de mors spéciaux, il faut respecter les
régles suivantes:

5.9.1 Les mors doivent étre aussi bas et aussi légers que
possible. Le point de serrage doit étre le plus pres
possible de la face antérieure du mandrin (les points
de serrage plus éloignés engendrent des pressions
superficielles plus élevées dans le guidage des mors
et peuvent réduire considérablement la force de

serrage).

Si, pour des raisons de fabrication, les mors
spéciaux sont plus largs ou/et plus hauts que ies
mors étagés attribués au dispositif de serrage, il faut
tenir compte des forces centrifuges par conséquent
plus élevées lors de I'établissement de la force de
serrage nécessaire et de la vitesse de rotation
d’orientation.

Pour déterminer la vitesse de rotation d'orientation
pour un usinage donné, il faut appliquer la formule
suivante:

nmax.=|/ Fspo - Fspz
m-rc-a

= Force de serrage initiale a Farrét du
mandrin (N)
Force de serrage nécessaire a I'arrét du

mandrin pour un usinage donné (N)
{voir point 7.6)

30
7

nmax. = Vitesse de rotation max. (min-1)
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= Masse de l'unité de mors compléte (kg)
(semelle et mors rapporté)

= Rayon du centre de gravité de {'unité
compléte de mors (m)

= Nombre des mors

Eviter, si possible, les versions soudées. Le cas
échéant, vérifier les charges de la force de
serrage et de la force centrifuge appliquées aux
soudures.

5.9.4 Les vis de fixation doivent &tre disposées de fagon

a atteindre un couple effectif maximal.

La vitesse de rotation maximale ne peut &tre utilisée qu'avec
une force d'actionnement maximale et des mandrins de
serrage en parfait état de marche. .

A vitesse de rotation élévée, le mandrin ne peut étre logé
que sous un capot de protection suffisamment dimensionné.

Aprés une collision avec le dispositif de serrage, il faut
verifier qu’il n'a pas été fissuré avant de le remetire en
service.

Les vis de fixation des mors montrant une usure ou un
dedommagement doivent étre remplacées. N'utiliser que des
vis de qualité 12.9.



Anello distributore 1

Vite con esagono incassato

Anello di centraggio —————==

Guarnizione

Corpo dell'autocentrante

Coperchio pistone

Piastra di tenuta—-

~—  Anello distributore 2

Ingrassatore
B = Griffa di base
=t 1
N7 Tassello scorrevole
t [
r I 1! ! Vite con esagono incassato
I

Boccola di guida

Anello Seeger ﬂ
(di sicurezza)

Porta-autocentrante

Distanziale

= (di protezione)

Pistone

Raccordi pneumatici

Tappo

Valvola antiritorno
doppia sbloccabile

1. Montaggio dellautocentrante al mandrino macchina

1.1,

1.2.

1.4.

1.5.

Verificare la concentricita e I'oscillazione assiale del nasello
dell'albero.

Montare sul mandrino la flangia di fissaggio autocentrante.
Negli autocentranti LVE 125-315 si deve applicare
una normale flangia sul nasello dell'albero.

Verificare la concentricita e l'oscillazione assiale della
flangia (Oscillazione radiale ammessa max. 0,005 mm,
oscillazione assiale ammessa 0,005 mm). La flangia dev'es-
sere tale che l'autocentrante si appoggi sicuramente sulla
superficie di avvitamento. Se necessario, tornire esterna-
mente o spianare il risalto di centraggio sul tornio.

Verificare la planarita della superficie di avviatura sulla
flangia e, se necessario, ripassare.

Lo spallamento cilindrico di centraggio flangia deve presen-
tare un accoppiamento preciso con l'autocentrante, se
necessario ripassare.

1.6. Tramite le 6 viti di fermo M10 (diam. 160-315) inserite nell’
autocentrante si avvita I'autocentrante con la superficie
posteriore sulla flangia intermedia gia fissata alla testa
portamandrino.

Il risalto di centratura cilindrico della flangia, tornito a
precisione, si deve tornire fino a 5,5 mm di profondita per
garantire la battuta su! bordo esterno rettificato dell’
autocentrante.

N.B.: Per evitare uno sbalzo eccessivo dell'autocentrante si
puo6 sostituire il coperchio dellautocentrante con cen-
traggio con un coperchio a cono corto da montare
direttamente sul nasello mandrino DIN 55027 o Camlock
(DIN 55029). Cio6 vale naturaimente anche quando si
cambia lautocentrante a presa diretta con uno diverso,
badando agli O-ring interno ed esterno di tenuta statica.
(DIN 55029). Ci6 vale naturalmente anche quando si
cambia l'autocentrante a presa diretta con uno diverso,
badando agli O-ring interno ed esterno di tenuta statica.
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Anello flottante
(nessuna rotazione)

Larghezza forcella

Vite senza testa
12¢

Raccordo
oscillante
ad angolo

Flessibile per
aria compressa
ricoperto in metallo

Ingrassatore

Anello di centraggio

Distanziale

‘/—— Esatto

Anello di
centraggio 3

2. Anello di distribuzione

2.1. Fissaggio dell’anello di distribuzione

L'anello fiottante viene centrato automaticamente sul corpo
dellautocentrante tramite un anello di centraggio in plastica
{Hostaform C). Sulla sua circonferenza sono disposti 2 fori
filettati a 120° tra di loro e distanti dal raccordo pneumatico,
per poter proteggere dalla rotazione I'anello flottante tramite
la vite senza testa in dotazione. La vite senza testa si awita
nel foro filetato che serve a portare i raccordi pneumatici in
posizione opportuna, per poter collegare la tubazioni pneu-
matiche lungo il tratto pia breve all’unita di controllo. La vite
senza testa deve poter oscillare in ogni senso di rotazione in
una forcella fissata rigidamente sulla cassa del mandrino o
sul bancale, tuttavia non pit di 3 mm. D'altra parte, la forma
e il fissaggio della forcella non deve permettere che la
forcella faccia pressione sull'anello flottante sia in senso
assiale che radiale (ved. fig. 2).

2.2. Sostituzione dellanello di centraggio

Se 'anello di centraggio in plastica dell'anello flottante col
tempo si usura nella parte superiore dell’autocentrante a
causa del peso, lo si pud ruotare di un terzo di giro svitando
le 3 viti con esagono incassato. Le 3 viti tengono insieme
le due parti dell'anello flottante e I'anello di centraggio in
plastica. L’anello di centraggio si deve inserire in modo che
il punto con la cava si trovi in corrispondenza di uno dei

3 fori dell'anello flottante.

La superficie piana dell'autocentrante solievata in corrispon-
denza dellanello flottante impedisce l'ingresso di sporcizia o
trucioli tra Fanello flottante e il corpo dellautocentrante.

| liquidi di refrigerazione e le emulsioni possono scorrere
attraverso fori speciali che devono essere praticati dal
cliente nel punto piu basso dell'anello flottante fermo

(fig. 3).

Le viti con esagono incassato dellanello flottante si
devono serrare leggermente, quindi si elimina, battendo
leggermente con un martello di gomma sul diametro
esterno e particolarmente il giunto dellanello flottante,
la tensione dellanello di centraggio in plastica e quindi
eliminare la durezza delPanello fiottante.
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2.3. Usura sui profilati di tenuta
Sui profilati di tenuta si pu6 avere usura solo se si
comanda l'autocentrante dall’unita di controllo durante la
rotazione, il che normalmente viene impedito dagli inter-
bloccaggi della macchina.

3. Unita di controllo

Per il comando dell’autocentrante LVE 125-315 sono dispo-
nibili diverse unita di controllo in base alla esigenze del
caso:
Unita di controllo pneumatica LHG art. 518-90
Blocco elettropneumatico di sicurezza
LEG art. 518-91
Unita di controllo pneumatica LEG-E Typ 525-75
per cc do di si i di

d e d'imp con di itivo di p
avviamento mandrino medi I la integ

3.1 Perlimpiego di un’unita di controllo Rdhm sono da rispettare
le avvertenze contenute nelle istruzioni d’'uso RN-1449.

3.2 Per l'impiego di altre unita & da rispettare il seguento
punto:
l'azionamento dell’autocentrante, ciog la chiusura o
l'apertura, deve avvenire solamente in posizione di
risposo, altrimenti si danneggiano le guamizioni speciali
nell'anello flottante.

3.3 Per garantire la sicurezza & necessario installare un gruppo
filtro/regolatore a monte delle valvole pneumatiche.



4. Messa in servizio manutenzione e smontaggio

4.1
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4.2
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4.3.
4.3.1

Messa in servizio

Verificare se le guide delle griffe e il pistone dell'auto-
centrante LVE vengono sufficientemente lubrificati con gli
ingrassatori integrati nelle griffe di base, altrimenti lubrificare
con grasso non contenente acidi (F 80) con le griffe
completamente rientrate. Un autocentrante secco riduce
sensibilmente la forza di serraggio.

Grasso F 80: confezione da 1 kg
cartuccia da 500 g

Codice 028 975
Codice 308 555

Sulla superficie anteriore dell'autocentrante & previsto un
tappo con esagono incassato. La doppia valvola antiritorno
sbloccabile situata sotto il tappo controlla il carico e

lo sfiato delle due camere pneumatiche bloccando la pres-
sione verso I'esterno. E’ molto importante lubrificare con un
po’ di olio il foro del sistema della valvola, per ottenere una
buona scorrevolezza del sistema a valvole. Troppo grasso o
sporcizia nel foro della valvola influisce negativamente sul
funzionamento\dell'autocentrante e, quindi, si dovrebbe
evitare

N.B.

Non & permesso spianare o tornire 'autocentrante. Per forare
l'autocentrante sulla superficie piana anteriore si osservi la
dima di foratura pagina 33.

Manutenzione

Pulizia e lubrificazione dellautocentrante

Una pulizia regolare e una lubrificazione sufficiente garantis-
cono allautocentrante una forza di serraggio omogenea,
un’alta precisione e una lunga vita. Ruggine, scorie, polvere
di ghisa e trucioli causano uno strofinio, riducendo il
movimento. Pertanto, ogni 20-30 ore di esercizio si deve
ingrassare 'autocentrante iniettando grasso F 80 con un
iniettore a siringa nei 3 ingrassatori delle griffe di base.
Durante tale operazione si dovrebbe movimentare 'auto-
centrante due o tre volte senza pezzo, per ottenere una
migliore distribuzione del grasso.

Dopo aver tolto il tappo si deve oliare spesso ma legger-
mente il sistema delle valvole dell'autocentrante. Si estrae
dal foro la valvola doppia antiritorno per pulire sia la valvola
che il foro da imbrattamenti e corpi estranei.

Per non pregiudicare la precisione radiale si deve pulire la
dentatura agguzza delie griffe di base e delle griffe riportate
ogni volta che si spostano le griffe riportate.

Nonostante la tenuta ottimale dovuta alla boccola di guida
temprata e alle griffe di base chiuse, ci sono sostanze
estranee, quali ruggine, scorie, polvere di metallo e trucioli
fini che entrano quasi in ogni autocentrante. Il liquido di re-
frigerazione spazza via il lubrificante. Per tali ragioni, di tanto
in tanto si deve smontare completamente |'autocentrante,
pulendolo, lubrificandolo e sostiduendone eventualmente gli
anelli di tenuta. L'intervallo di tempo fra una manutenzione
completa e I'altra pu6 variare talmente, in base al grado
d'imbrattamento e al numero di cicli di serraggio/sbloc-
caggio, che non si pu6 dare una regola valida in ogni caso.

Griffe riportati reversibili e blocchetti teneri

La dentatura delle griffe & di 1/16” x 90°. Si deve

fare attenzione che le griffe per il serraggio con la
agguzza r in modo tale che le

griffe fuoriescano al massimo per 2/3 della corsa di

serraggio (riserval)

4.3.
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Le griffe reversibili temprate si devono impiegare sempre

in gruppi cosl come imballati dal costruttore, infatti esse
sono state rettificate in gruppo sull'autocentrante. insieme
all'autocentrante si ordina generalmente una serie di griffe
reversibili temprate. Nel montaggio o smontaggio delle
griffe numerate da 1 a 3 si deve fare attenzione che esse
coincidano con le griffe di base numerate allo stesso modo,
per non pregiudicare la precisione radiale.

La tornitura di blocchetti teneri si effettua sullautocen-
trante con la stessa posizione di serraggio e la stessa
pressione di esercizio previsti per la lavorazione del
pezzo.

Le griffe riportate temperate e teneri si dovrebbero
serrare al pit possibile. Se le griffe non sono serrate
sufficientemente causano una grossa imprecisione
radiale! A tale scopo si devono usare solo viti della
classe di resistenza 10.9 (10 K)!

Smontaggio (ved. fig. 4)

Svitare i due raccordi angolari oscillanti pneumatici dell’
anello flottante e smontare I'autocentrante dalla testa porta-
mandrino.

Dopo aver svitato le 3 viti con esagono incassato (1) estrarre
dallautocentrante (verso dietro) I'anello flottante scom-
ponendolo in tre pezzi (4, 5 e 6 opp. 3, 7 € 8).

Attenzione: pr nell’

Smontare il sistema della doppia valvola antiritorno sbloc-
cabile (10), svitando accuratamente il tappo con I'O-ring (9).
Verificare 'usura di tutti gli O-ring del sistema delle valvole
e, se necessario, sostituirli.

Svitare 6 viti con esagono incassato (11) dal coperchio del
supporto dell'autocentrante (12), awvitare 2 viti nei fori
filettati per estrarre il coperchio del supporto.

Togliere dal coperchio del pistone (14) 'anello Seeger (13),
adesso visibile.

Awvitare due viti con esagono incassato nei fori filettati del
coperchio del pistone (14) ed estrarre il coperchio (14).

Allentare sulla parte anteriore dell'autocentrante 3 viti con
esagono incassato (15) della boccola di guida (16) ed
estrarre con leggeri colpettini sulla superficie posteriore
verso avanti la boccola.

Smontare la piastra di tenuta (19) fissata con viti ad esagono
incassato (17) ed estrarre 'O-ring (20) della camera a
pressione.

Attenzione:
Non perdere gli anelli di tenuta (18) delle viti con esagono
incassato (17)!

|l pistone (21) si pu6 estrarre dal corpo dell’autocentrante
(23) € le griffe di base (22) dalle guide verso l'interno,
attraverso il foro del pistone. Sia le griffe di base (22) che
le guide delle griffe di base e le griffe reversibili sono
contrassegnate con 1, 2 e 3. In tal modo al rimontaggio si
possono reinserire allo stesso modo ed ottenere la stessa’
precisione radiale. Come identificazione, le griffe di base
prevendono una, due e tre tacche nella cava a T.
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4.5. Assemblaggio

4.5.1 Inserire le griffe contrassegnate (22) nelle guide contrasseg-
nate, inserire i pistoni con gli O-ring (21} nella Keilverzahnung
delle griffe di base e spingerli fino a fondo corsa.

4.5.2 Inserire I'O-ring (20) e la piastra di tenuta con 'O-ring (19)

e serrarli sul corpo dell’autocentrante con 3 viti con esagono
incassato (17) munite di anelli

4.5.3 Inserire dalla parte anteriore dell'autocentrante la boccola di
guida (16) e serarrla con 3 viti ad esagono incassato (15).

4.5.4 Inserire il coperchio del pistone con I'O-ring (14) e applicare
l'anello Seeger (13) correttamente nella cava.

4.55 Applicare il coperchio di chiusura del supporto delf'auto-
centrante con gli O-ring (12) e serrarlo con le viti ad
esagono incassato (11).

4.5.6 Lubrificare con olio il sistema deile valvole {(10) e il foro

457

delle valvole, montarlo e chiuderlo con il tappo e I'O-ring (9).

Attenzione:

Tutti i componenti dell'autocentrante LVE scorrono facil-
mente. Durante il rimontaggio, quindi, non si dovrebbe
lavorare con il marteliot

Per il montaggio dell'anello flottante ved. 2.2.

4.6.  Anomalie funzionali e relativi imedi

4.6.1

462

Anomalia:

Serraggio esterno o
interno: I'autocentrante si
chiude ma riapre
immediatamente.

Fuoriuscita d’aria perce-
pibile sotto 'anello flot-
tante quando si aziona
F'unita di controllo dopo
il movimento di serraggio
delle griffe.

Causa e rimedio:

Il sistema delle valvole non fa
alcun movimento di commuta-
zione: smontare il gruppo della
valvola antiritorno, pulire il foro
e oliarlo leggermente. Rimon-
tare il gruppo delle valvole.

Corpo estraneo sotto i profilati
di tenuta: smontare I'anello
flottante, smontare i profilati di
tendita, lavarli, cospargerii di
grasso, oliarli e rimontarii.

4.6.3 L'anello flottante si L'anello di centraggio in plasti-

surriscalda. ca ¢ montato in modo errato.
Ved. pos. 2.2.1 € 22.2.

4.6.4 La forza di serraggio Smontare interamente I'auto-
risulta piu ridotta dopo centrante, pulirlo, ingrassario e
un lungo impiego. rimontario.

4.6.5 Fuoriuscita d'aria O-ring dellautocentrante dan-
percepibile sull'auto- neggiato opp. gli anelli di tenuta
centrante al termine della  sotto le viti con esagono incas-
fase di serraggio. sato della piastra di tenuta

mancano o perdono.

4.7 Ricambi
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Per evitare errori quando si ordinano ricambi, si devono
assolutamente inidicare il modello, le dimensioni e il codice
dell'autocentrante e delle unita di controllo.

Le griffe d’inversione temprate si possono ordinare solo
in kit.



5. Avvisi generali e direttive per Pimpiego di dispositivi di
serraggio a comando automatico

5.8

5.1

5.2,

5.3.

5.4.

5.5.

56.

5.7

Per un impiego conforme alle norme di sicurezza dei
dispositivi di serraggio a comando automatico, in particolare
mandrini autocentranti, a bordo di torni ad alto rendimento
con velocita elevate si devono osservare determinati criteri:

Quando si montano Fautocentrante automatico e il cilindro

di serraggio sul tornio si devono osservare le seguenti

norme di sicurezza:

5.1.1 Il mandrino macchina si deve avviare solo dopo aver
generato la pressione di serraggio nel cilindro e il ser-
raggio é avvenuto entro il campo di lavoro consentito.

5.1.2 Lo sbloccaggio non deve poter avvenire prima che il

mandrino macchina non si sia fermato completamente.

5.1.3 In caso di mancanza dell’'energia di serraggio il pezzo
deve rimanere bloccato fino all'arresto del mandrino.
(I cilindri di sicurezza della Rdbhm soddisfano tale

norma).

5.1.4 In caso di caduta e ritorno di tensione non deve aver
luogo alcuna variazione della posizione attuale di

comando.

5.1.5 Se viene a mancare 'energia di serraggio dev'essere-

previsto un segnale che blocchi it mandrino macchina.

Si deve osservare scrupolosamente quanto indicato nei
relativi manuali di uso e manutenzione con riferimento alle
norme di sicurezza.

Dopo aver montato 'autocentrante se ne deve verificare il
funzionamento prima della messa in servizio.

Due punti importanti sono:

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

Se la velocita del tornio & superiore a quella del mezzo o
cilindro di serraggio si deve prevedere nella macchina
un dispositivo di limitazione della velocita.

Nel determinare la forza di serraggio necessaria per la
lavorazione di un pezzo si deve tener conto della forza
centrifuga delle griffe (Le indicazioni per la determina-
zione della forza di serraggio necessaria sono riportate
nellintroduzione del catalogo Rohm, gruppo di prodotti 6).

L’affidabilita del dispositivo di serraggio pud essere
garantita solo se si osservano attentamente le norme di
manutenzione del manuale di uso e manutenzione. In parti-
colare si deve ossevare quanto segue:

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

Durante la lubrificazione si devono poter raggiun-
gere tutte le superfici da lubrificare. (Gli accoppia-
menti stretti dei pezzi montati richiedono un’alta
pressione. Si deve usare, quindi, un ingrassatore ad
alta pressione}.

Per facilitare la distribuzione del grasso far scor-
rere il pistone di serraggio diverse volte fino alle
posizioni finali, lubrificare nuovamente e control-
lare, infine, la forza di serraggio.

Si deve controllare la forza di serraggio prima di

iniziare una nuova serie e tra gli intervalli di manuten-
zione, usando un misuratore della forza di bloccaggio.
~Soltanto un controllo regolare garantisce una sicurezza
ottimale”.
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Si consiglia di far scorrere il pistone di serraggio diverse
volte fino alle estremita della corsa al massimo ogni 500
serraggi. (Il lubrificante viene in tal modo ridistribuito su

tuta la superficie di pressione, ottenendo una forza di

serraggio pit duratura).

Se si impiegano griffe speciali si devono osservare le

seguenti regole:

5.9.1 Le griffe di serraggio devono essere le piu leggere e
basse possibili. Il punto di serraggio dovrebbe essere
il piu vicino possibile alla parte anteriore dell'auto-
centrante. (Punti di serraggio con distanza maggiore
causerebbero una maggiore pressione superficiale
nella guida dell'autocentrante, riducendo sensibil-
mente la forza di serraggio).

5.9.2 Se le griffe speciali per motivi costruttivi sono piu
larghe e/oppure alte delle griffe normali previste per il
mezzo di serraggio, nella determinazione della forza
di serraggio necessaria e della velocita nominale si
deve tener conto della maggiore forza centrifuga che
ne deriva.

Per determinare la velocita di rotazione nominale per
una determinata lavorazione si applica la formula
seguente:
nmax,=| [ F - F: 30
c M4
in cui:
Fspo = forza di serraggio iniziale con autocentrante

fermo (N)

Fspz = forza di serraggio necessaria dell'autocentrante
per una determinata lavorazione (N)

Nmax. = velocita di rotazione nominale min-1

m = massa del gruppo di griffe completo (kg)
(griffe base e griffe riportate)

re = raggio del centro di gravita del gruppo
completo di griffe (m)

»
I

numero di griffe

5.9.3 Evitare, per quanto possibile, versioni saldate.
Even}ualmente i de.e.verificare se le saldature resi-
stono alla forza centrifuga e alla forza di serraggio.

5.9.4 Le viti di fissaggio si devono disporrre in modo
tale da ottenere la massima forza effettiva.

. La velocita massima si pu¢ applicare solo se & stata
applicata la forza di serraggio massima e se gli autocentranti
funzionano corettamente.

Alle alte velocita l'autocentrante deve essere usato solo
coprendolo con un cofano di protezione sufficientemente
grande.

Dopo una collisione del mezzo di serraggio si deve
effettuare una verifica per constatare eventuali cricche,
prima di usarlo nouvamente.

Le vite di fissaggio delle griffe riportate devono essere
sostituite incaso di logoramento o danneggiamento.
Si devono usare solo vite della qualita 12.9.
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1. Montaje del plato en el husilo de la maquina

1.1

1.2

22

Comprobar la concentricidad y el voladizo del nariz del 1.6.
husillo de la méaquina.

Montar en el husillo el contraplato para la fijacién del plato.
Tratandose de platos del tipo LVE 125 hasta 315, se tendra
que montar un contraplato normal en el cabezal del husillo.

Combrobar la concentricidad y el voladizo del contraplato.
(Desaviacion permitida de la concentricidad max. 0,005 mm

Mediante 6 esparragos M 10 (tamafio 160-315) enroscados
en el plato se atornillara en forma cruzado el plato con
cilindro incorporado junto con el contraplato ya fijado en el
cabezal del husilio.

1l bordo cilindrico de centraje del contraplato, torneado

A con toda precision, debera llevar un rebaje torneado
de 5,5 mm de profundidad para tener asegurado el
apoyo en el canto exterior rectificado-del plato.

y del voladizo max. 0,005 mm). El contraplato debera tener Indicacién: Para evitar una salida demasiada grande del plato, se

una forma tal que se tenga un asentamiento seguro del
plato en la superficie de atornillardura. En su caso, repasar
al tomo o refrentar el borde de centraje.

Comprobar la planitud de la superficie de atornilladura en el
contraplato, repasandola en caso necesario.

El borde cilindrico de centraje del contraplato tendra que
presentar un asiento de ajuste para soportar el plato, en su
caso repasario.

podra sustituir la tapa de cierre del plato con centraje
cilindrico por otro con tapa corta, previsto para el
montaje directo correspondiente en el cabezal del
husillo segan DIN 55027, o Camlock (DIN 55029).
Naturalmente rige ello también para el cambio del
plato de un soporte directo a otro, debiéndose
siempre prestar atencion a los anillos toroidales
interior y exterior para el sellado estatico.
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Aro distribuidor

Fijador del aro distribuidor

El aro de suspension se encuentra automaticamente
centrado con respecto al cuerpo del plato mediante un aro
de centraje de material sintético (Hostaform C). En su peri-
metro estén dispuestos 2 orificos roscados, distanciados
entre sl y del acoplamiento neumatico en unos 120°, a fin
de poder afianzar el aro de suspensién contra el giro
mediante un prisionero que forma pare de la dotacién.
Dicho prisionero se enroscaré en el orificio roscado, el cual
lleva los acoplamientos neuméticos a una posicion idénea
para que las acometidas neumaticas puedan tener el recor-
rido mas corto posible hacia la unidad de mando. Este
prisionero debera poder oscilar libremente hacia cada
sentido de rotacion, pero en un grado no mayor que 3 mm,
en una horquilla montada en forma rigida en la caja del
husillo o la bancada def torno. Igualmente se fabricara y
montara dicha horquilla de modo tal que no pueda

ejercer presion axial ni radial alguna en el aro de sus-
pensioén (ver Fig. 2).

Sustitucion del aro de centraje

Caso de que el aro de centraje de material sintético,
perteneciente al aro de suspensién, se hubiese desgastado
algo, en el curso del tiempo, en el punto de apoyo supe-
rior, sometido al peso y situado hacia el cuerpo del plato,
de la podra seguir girando en un tercio, quitando para ello
los 3 tornillos con hexagono interior. Los 3 tornillos con
hexagono interior mantienen unidas las dos partes del aro
de suspension y del aro de centraje de material sintético se
pondréa de modo tal que el punto ranurado quede situado
sobre uno de los 3 orificios del aro de suspension.

La superficie plana del cuerpo del plato, extendida hacia
arriba en la zona del aro de suspension, impide la entrada
de suciedad y de virutas entre el aro de suspensién y el
cuerpo del plato. Los fluidos refrigerantes y las emulsiones
podran escaparse a través de unos orificios especiales que
tendran que ser practicados por el cliente en la parte mas
profunda del aro de suspension estatico (Fig. 3).

Los tornillos con hexagon mterlor del aro de suspensién
se ap! 4 te; a i6n de ello se
tendra que anular el pretensado del aro de centraje de

23.

3.1

3.2

3.3

material sintético hacia adentro, y con ello la marcha
pesada del aro de P di unos gol

diante un martilio de matenal sinté-
tlco en el diadmetro exterior, y ante todo en el punto de

del aro de P i6

Desgaste en las juntas perfiladas
El desgaste en las juntas perfiladas se podra producir
unicamente si se acciona el plato, a través de la unidad
de mando durante la rotacién, lo que por regla general
queda impedido mediante la conexién del enclavamiento
eléctrico en la maguina.

Unidades de mando

Para el accionamiento de los platos con cilindro incorpo-
rado LVE 125-315 se tienen a disposicion. diferentes
unidades de mando, adaptadas a los requerimientos corres-
pondientes, para su correspondiente seleccion:

Unidad neumética de mando

LHG tipo 518-90

Bloque de mando electroneumatico de seguridad
LEG tipo 518-91

Unidad de mando LEG-E tipo 525-75

para el accionamiento de seguridad por |mpulsos auto-
ti con anti-arranq una

de control electrica integrada

Para el empleo de un unidad de mando R6hm respecten las
instrucciones de mando RN 1448.

Empleando otro tipo de unidad de mando tengan en
cuenta que para accionar el plato aseguren que el plato
este parado sino se destrozaran las juntas especiales
montadas en el aro de suspension.

Para conservar la seguridad de empleo deben poner una

unidad de separator, filtre y lubricador instalada delante de
la unidad de mando.
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4. Puesta en servicio, mantenimiento y desmontaje

4.1.
411

412
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422
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Puesta en servicio

Revisar si las guias de las garras y del émbolo del plato
con cilindro incorporado LVE sean engrasados lo suficiente-
mente mediante los niples de engrase incorpordos en las
garras basicas, de otro modo reengrasar con grasa libre de
acidos (F 80), estando las garras ba3|cas en posmnén intro-
ducida. Todo plato seco p 4 una ion consi-
derable de la fuerza de amarre.

Grasa F 80: Tarro de 1 kg
cartucho de 500 g

No de ref. 028975
No de ref. 308555

En la cara plana anterior del plato existe un tornillo de ciere
con hexagono interior. Detras del tornillo de cierre, la val-
vula antirretorno gemela desbloqueable controla ia admision
y el escape de aire en las dos camaras de presion, y cierra
el paso de la presién hacia el exterior. Es sumamente impor-
tante que el orificio del sistema de vélvula se engrase
ligeramente con aceite, para obtener la necesaria facilidad
de movimiento del sistema de valvula. El engrase excesivo
asi como la presencia de suciedad en el orificio de valvula
perjudicaran considerablemente el funcionamiento del plato,
razén por la cual han de evitarse.

Observacion:

No se admite refrentar ni repasar al torno el plato con
cilindro incorporado. En el lado plano anterior se podra
taladrar el plato unicamente de acuerdo con el plano de
taladros pagina 33.

Mantenimiento

Limpieza y engrase del plato

La fuerza de amarre uniforme, la precision y la vida util
de un plato dependeran primordialmente de la limpieza
regular y del engrase suficiente. La presencia de 6xido,
cascarilla, polvo de fundicién y varillas da origen a friccio-
nes y estorban el movimiento.

Por ello se engrasara el plato después de cada 20 a 30
horas de servicio mediante la pistola de engrase en los 3
niples de las garras basicas utilizando grasa F 80. En esta
operacion se accionara el plato dos hasta tres veces sin
tener ninguna pieza puesta, a fin de conseguir la distribu-
cion de la grasa a través del entero recorrido de las garras.

Después de retirado el torillo de cierre en el lado plano del
plato, se engrasara frecuentemente con aceite, pero solo
en grado ligero, el sistema de valvula del plato. Quitar del

orificio la valvula antirretorno gemela y limpiar el orificio y la

vélvula, eliminando la suciedad y los eventuales cuerpos
extranos.

El dentado puntiagudo de las garras bases y postizas

se tendra que limpiar al graduarse las garras templadas
reversibles o las garras blandas suplementarias, pues de
otro modo quedaria perjudicada la precision de la concen-
tricidad de marcha.

El 6xido, las cascarillas, el polvo de fundicién y las virutas
finas son cuerpos extrafios capaces de entrar en casi cual-
quier plato, pese a existir un sellado 6ptimo mediante el
casquillo gufa templado en el paso, asi como en las garras
bésicas cerradas. El fluido refrigerante arrastra el lubricante.
Es por ello que habra necesidad de desarmara completa-
mente todo plato de tiempo en tiempo, procediendo a su
limpieza, engrase y a la eventual sustitucion de los anillos
de junta. El intervalo admisible hasta que se efectue el
mantenimiento completo podra variar muchisimo en funcién
de la presencia de suciedad y la frecuencia de los amarres,
de modo que no se podra establecer ninguna regla general
al respecto.

4.3.
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Garras templadas reversibles y garras blandas

El dentado puntiagudo de las garras tiene 1/16” x 90°,
Préstese atencion a que las garras para el amarre en el

ti do se de modo tal que como
maxima se efectie una salida equivalente a % de la
carrera de la garra (Reserva de amarre).

Las garras templadas reversibles se deberan utilizar tnica-
mente por juegos, de acuerdo con el embalaje original de
fabrica, puesto que se encuentran rectificadas por juegos
en el plato. Junto con cada plato normalmente se pedira un
juego de garras templadas reversibles. En el montaje y
desmontaje de las garras reversibles numeradas del 1 al 3
se prestara atencion a que cada una de las garras quede
asentada en la garra basica de igual identificacion, a fin de
lograr una buena precision de la concentricidad de marcha.

El torneado de las garras blandas se realizara en el
plato, en la misma posicién de amarre y con aquelia
presién de servicio que se ha previsto para el mecani-
zado de la pieza.

Las garras templadas reversibles y las garras blandas
se apretaran al méximo posible. Las garras postizas no

p! das en grado sufici daran origen a grandes
imprecisiones de la icidad de Utilizar
unicamente tornillos de fijacion pertenecientes a la clase
de resistencia 10.9 (10 K).

Desmontaje (ver Fig. 4)

Atornillar ambos racores acodados orientables neumaticos
en el aro de suspension, desmontar del cabezal del husillo
el plato con cilindro incorporado.

Retirar del plato hacia atras el aro de suspension después
de haber desenroscado los 3 tornillos con hexagono interior
(1) en las 3 piezas (4 y 5, 6 ¢ bien 3,7 y 8).

Cuidado: iPresion en el plato!

Desmontar el sistema de vélvula antirretorno gemeia des-
bloqueable (10) desenroscando con cuidado el tornillo de
cierre con el anillo toroidal (9).

Revisar todos los anillos toroidales del sistema de valvula en
cuanto a desgaste y renovarlos en caso necesario.
Desenroscar 6 tornillos con hexagono interior (11) en la
tapa de cierre del plato (12), enroscar 2 tornillos en los
orificios roscados existentes y separar con ellos la tapa
soporte.

Retirar de la tapa del émbolo (14) el anillo Seeger (13) que
ha quedado visible.

Enroscar dos tornillos con hexagono interior en los orificios
roscados existentes en la tapa del émbolo (14) y extraer
dicha tapa del émbolo (14).

Aflojar en la cara anterior del plato 3 tornillos con hexa-
gono interior (15) del casquillo guia (16) y extraer el
casquillo de la cara posterior del plato hacia adelante
mediante la aplicacién de golpes ligeros.

Desmontar el disco sellador (19) fijado mediante tornillos
con hexagono interior (17) y quitar el anillo toroidal (20)
que sella la camara de presion.

Atencién:
No perder los anilios de junta (18) puestos debajo de los
tornillos con hexagono interior (17).
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4.4.9 El émbolo (21) se podré extraer del cuerpo del plato (23),

4.5.

4.5.

45.

4.5,

45,

1

5

6

o

asl como las garras basicas (22) de las guias de las garras
basicas hacia adentro a través del cilindro del émbolo del
cuerpo del plato. Tanto las garras basicas (22) como
también las gulas de las garras basicas y las garras templa-
das reversibles vienen marcadas con 1, 2 y 3, a fin de
recuperar en el montaje la misma posicién anterior y con-
seguir de esta manera la misma precision de la concen-
tricidad de marcha. Las garras templadas basicas posen
unicamente 1, 2 6 3 muescas para la identificacion en la
ranura en T.

Ensamble

Poner las garras basicas identificadas (22) en la guia
identificada, hacer encastrar el émbolo con los anillos toroi-
dales (21) en el dentado cuneiforme de las garras basicas e
introducirlo hasta el fin de la carrera.

Colocar el anillo toroidal (20) y el disco sellador con anillo
toroidal (19), y atornitlarios firme y herméticamente en el
cuerpo del plato mediante los 3 tornillos con hexagono
interior (17) con anillos

Introducir el casquillo guia (16) desde la cara anterior del
plato y atornillario firmemente mediante 3 tornillos con
hexagono interior (15).

Introducir la tapa del émbolo con anillo toroidal (14) y hacer
encastrar impecablemente el anillo Seeger (13) en su
ranura.

Colocar la tapa de cierre del soportaplatos con anillos
toroidales (12) y atorrnillario mediante los tornillos con
hexagono interior (11).

Engrasar con aceite el sistema de vélvula (10) y el orificio
de valvula, montarlo y cerrarlo mediante el tornillo y el anillo
toroidal (9).

Atencion:

Todas las piezas del plato LVE son de facil movimiento.

Es por ello que en el ensamble no se debera trabajar de
modo alguno aplicando golpes con el martillo.

Par el montaje del aro de suspension, consultar 2.2

4.6. Fallos de funcionamiento y como remediarios

Anomalia:

4.6.1 Amarre exterior o interior:

El plato se cierra pero se
vuelve a abrir inmediata-
mente.

4.6.2 Salida audible del aire
debajo del aro de sus-
pension al accionarse la
unidad de mando des-
pués del movimiento de
amarre de las garras.

4.6.3 El aro de suspensién
se calienta.

4.6.4 La fuerza de amarre ha
disminuido después de
un perfodo prolongado.

4.6.5 Salida audible del aire
en el plato después de
concluido el proceso
amarrador.

4.7. Piezas de repuesto

Causa y remedio:

El sistema de valvula no realiza
maniobras: Desmontar el sistema
de valvula antirretorno, limpiar

el orificio y aceitarlo ligera-
mente. Volver a montar el
sistema de valvula.

Cuerpo extrafio debajo de las
juntas perfiladas: Desmontar el
aro de suspension, desmonta
las juntas perfiladas, lavarlas,
amasarlas con grasa, aceitarias
y montarlas de nuevo,

El aro de centraje de material
sintético esta incorrectamente
montado, ver Pos, 2.2.1y 2.2.2.

Desmontar completamente el
plato, limpiarlo, engrasarlo y
montario de nuevo.

El anillo toroidal en el plato se
encuentra deteriorado o los
anillos de junta debajo de los
tornillos con hexagono interior
del disco sellador faltan o
tienen fugas.

Al solicitarse piezas de repuesto sera imprescindible indicar
el tipo, el tamario y ante todo el No de identificacion del
plato, asl como de las unidades de mando, para prevenir

suministros erroneos.

Los suministros ulteriores de garras templadas reversibles
se podran efectuar tnicamente por juegos.
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Indicaciones y directivas generales para la utilizacién de dispositivos de

La utilizacién segura de dispositivos de sujecion de mando
automatico en tornos de alto rendimiento que operan a altas
velocidades de rotacion exige tener en cuenta una serie de
criterios de seguridad:

Durante el montaje en el torno del plato de mando automé-
tico y del cilindro de sujecién hay que tener en cuenta las
exigencias de seguridad siguientes:

5.1.1 E! husillo del torno no debe poderse poner en marcha
hasta que se haya alcanzado la presion necesaria en
el cilindro de sujecion, y la sujecion se encuentre
dentro del margen admisible de operacion.

No se debe aflojar el dispositivo de sujecion hasta la
dentencion completa del husillo del torno.

En caso de falla de la energia de sujecién, debe
garantizarse que la pieza queda bien sujeta hasta la
detencion completa de la maquina (los cilindros de
seguridad R6hm cumplen con este requisito).

En caso de falla del suministro eléctrico y reanudacion
del mismo no debe producirse modificacion alguna en
el estado actual de conmutacion.

En caso de falla de la energla de sujecion debe emi-
tirse una sefial que detenga el husillo de fa maquina.
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5.1.5

Hay que observar cuidadosamente las informaciones
relativas a la seguridad de trabajo contenidas en las
instrucciones de servicio correspondientes.

Una vez montado el plato hay que verificar su funcio-
namiento correcto antes de la puesta en servicio del torno.
Dos puntos importantes:
5.3.1 Fuerza de sujecion
Aplicando la fuerza/presion maxima de accionamiento
debe alcanzarse la fuerza de sujecion especificada
para el dispositivo de sujecion (£15%).

Si la velocidad de rotacion maxima del torno es superior a la
del dispositivo de sujecion o del cilindro de sujecion, es
imprescindible la incorporacién en el torno de un dispositivo
limitador correspondiente.

Para la determinacion de la fuerza de sujecion necesaria
para el mecanizado de una pieza concreta hay que tener en
cuenta la fuerza centrifuga de las mordazas de sujecion {en
el capitulo introductorio del catalogo Rhm para el grupo
de productos 6 se encuentran las informaciones necesarias
para el célculo de la fuerza de sujecion necesaria).

La fiabilidad del dispositivo de sujecién de mando automa-
tico sélo puede ser garantizada si se observan con exactitud
las prescripciones para el mantenimiento indicadas en las
instrucciones de servicio. Especialmente hay que tener en
cuenta lo siguiente:

5.6.1 Para el engrase del dispositivo hay que utilizar exclu-
sivamente los lubricantes recomendados en fas in-
strucciones de servicio. (El empleo de un lubricante
inadecuado puede reducir la fuerza de sujecién en
mas de un 50%).

El engrase debe extenderse con seguridad a todas las
superficies que precisen lubricante. (El ajuste estrecho
de las diferentes piezas exige una presion de
aplicacion elevada. Por lo tanto, hay que utilizar
bombas de engrase de alta presion).

Para obtener una distribucion adecuada de la grasa,
hay que desplazar el émbolo de sujecion varias veces
entre sus posiciones terminales; a continuacion,
engrasar de nuevo y controlar la fuerza de sujecion.

5.6.2

5.6.3

La fuerza de sujecion debe ser controlado siempre antes del
comienzo de una serie de mecanizacion, asi como entre los
intervalos de mantenimiento. Para ello hay que emplear una

5.8

5.9

5.10

5.11

512

5.13

do automati

i6n de

caja medidora. ,Para garantizar una seguridad dptima es
imprescindible un control periodico de la fuerza de sujecion”.

En intervalos de 500 operaciones de sujecion, o mas
reducidos, es oportuno desplazar del émbolo de sujecion
varias veces hasta sus posiciones terminales. (De ese modo
se distribuye de nuevo en los puntos de engrase la grasa
evacuada, y se conserva la fuerza de sujecion durante un
periodo de tiempo mas prolongado).

Si se emplean garras de sujeci6n especiales hay que tener
en cuenta las reglas siguientes:

5.9.1 Las garras deben ser lo mas ligeras y lo mas bajas
posible. El punto de sujecion debe quedar lo mas
cerca posible de la cara delantera del plato (una
separacion mayor del punto de sujecion condugcirla a
una mayor presion superficial en la guia de las garras,
y disminuiria considerablemente la fuerza de sujecion).
Si, por razones constructivas, las garras especiales
son mas anchas o/y mas altas que las garras escalo-
nadas correspondientes a los elementos de sujecion,
hay que tener en cuenta las fuerzas centrifugas
superiores resultantes para el calculo de la fuerza de
sujecion necesaria y de la velocidad de rotacion de
referencia.

5.9.2

Para el calculo de la velocidad de rotacion de referen-
cia para una tarea de mecanizado determinada ha de
emplearse la férmula siguiente:

Fspo - Fspz
m-rg-a

30
14

Fspo = Fuerza de sujecion de partida del plato, con la
maquina parada (N)

Fspz = Fuerza de sujecion necesaria del plato para
una tarea de mecanizado determinada (N)

nmax. = Velocidad de rotacion de referencia (min-1)

= Masa de la unidad de garra completa
(mordaza-base y garra postiza) (kg)

rc = Radio del centro de gravedad de ia unidad de
garra completa (m)

Numero de garras

Se deben evitar en lo posible construcciones
soldadas. Si no hay otra solucién, hay que controlar
que las costuras de soldadura puedan soportar las
cargas debidas a la fuerza centrifuga y a la tension
de sujecion.

Los tornillos de fijacion deben ser dispuestos en
orden a alcanzar un momento eficaz etevado.
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Se debe operar con la maquina a la velocidad de rotacion
maxima solamente si esta aplicada la fuerza de acciona-
miento maxima, y si los platos de sujecion funcionan
impecablemente.

Para la operacion del plato de sujecion a altas velocidades
de rotacion es imprescindible que esté colocada una cubierta
de proteccion de dimensiones y resistencia suficientes.

Hay que examinar los elementos de sujecion después
de una colisién, para verificar que no se han produ-
cido fisuras en el material.

Los tornillos de fijacion de las garras deben ser sustituidos
si presentan sefales de desgaste o dafios. Se deben
emplear exclusivamente tornillos de calidad 12.9.
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1. YcTaHOBKa naTpoHa Ha NUHAEeNb CTaHKa

1.1

1.2

1.3

LLinuHaens cTaHka NpoBEpsRETCA Ha TOpLeBoe U paguan-
bHOE BueHnn.

®naHew ANA KPerneHus 3aXKnMHOrO NaTpoHa MOHTU-
PYeTCH Ha wnuHgenb. ns 3aXWMHbIX NaTPOHOB TUNOB
LVE 125-315 Ha wnuHAaenBHyIO ronoBKy HacaxueBaercs
06bIYHbIA NPOMEXYTOUYHbLIN bnaHew,.

PriaHel NPOBEPAETCA Ha TOPLEBOe W paanansHoe
6renus. (Topuesoe bueHne A0NYCTUMO He Bonbuie

0,01 MM.) ®naHel fomkeH UMeTb hopMy, obecneun-
BalOWYIO HAAEXHOE NPUNEraHue 3aXUMHOro NaTpoHa K
NOBEPXHOCTU KpenneHus. B cnyyae Hago06HOCTU LeHTpu-
pytowmit 6ypTuK 06pabaThiBaeTCA COOTBETCTBYIOWUM
06pa3om Ha TOKApHOM CTaHKe.

MoBepxHOCTh (hbriaHua AN KpenneHus naTtpoHa npoee-
PAETCH Ha NNOCKOCTHOCTL. B crnyyae Hago6HOCTH OHa
JAONOMHUTENLHO 06pabaTLiBaeTCA.

LinnHapuyeckuin LeHTpUpyiowmin 6ypTuk cnaHua
AorkeH ob6nagatb NOCAAKON C 3alaHHbIM JOMYCKOM Ha
CTOPOHEe KpenneHusi 3aXKUMHOro NaTpoHa. B cnyvae

Hano6HOCTW OH NoABEpraeTcA AONONMHUTENbHOW o6pa-
60oTKe.

MocpeacTeom 6 BBUHYEHHbIX B NaTPOH wnunek M 10
(B cny4ae pasmepoB 160-315) co ceo6oaHOW 3aaHen
CTOPOHLI (hnaHua 3aXUMHBIA NaTPOH “KpecT-HakpecT”
NPUKPENNSETCS K NPOMEXYTOMHOMY (bnaHuy, Npucoan-
HEHHOMY K LWNUHAEMBHOW rONoBKe.

LinnuHapuyeckui, B TOHHOCTHA O6TOUEHHBIW LIeHTpN-
pytowuin 6yptuk hnaHua ob6TaunBaeTca Ha rny6uHy
5,5 MM ansa ofecneyeHuns ero npuneraHus K BHeLWeHy,
oTwnugoBaHHOMY KPaK 3aXXMMHOro naTpoHa.

YkasaHue:

C Lenblo YMEHbLWEHWS BbICTYNA 3aXUMHOMO NaTpoHa,
3aMOPHYI0 KPbILWKY C UEHTPUPYIOLLEN ONOPO MOXHO
3aMEHUTb KOPOTKA KPBIWKOW AN HEMOCPEeACTBEHHOIO
MOHTaKa Ha WNUHAENbHYIO ronoBky cornacHo DIN 55027
unu Kamnock cornacHo DIN 55029. 3to moxHo caenatb
1 B Criy4ae CMeHbl OHOTO HENOCPEACTBEHHOTO Kpenne-
HWA APYrMM, NpU4eM BHUMaHWe cnegyeT o6paTuTb Ha
BHYTPEHHE U BHElLHee YNMOTHUTENbHbIE KONbLa KpYrnoro
CeYeHus!, CnyXaime CTaTHeCKOMY YIOTHEHMIO.
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PacnpepenurenbHoe
KONbly

Kepnnexune pacnpeaenurenbHOro Konbya
PacnpeaenutenbHoe KoMbLO aBTOMAaTUHECKN LIEHTPU-
pYeTCs OTHOCUTENBHO KOpMyca NaTpoHa NocpeAcTBOM
nnacTMaccoBoro LeHTpupyowero konsua (Hosataform C).
Mo OKPYXXHOCTM HanpasNAoWero Konbua UMeeTcs asa
0TBEPCTNA C pPe3b60oi, PacnofoXeHHbIX APYr OTHOCK-
TenbHo Apyra nog yrnom 120 rpaaycos u ¢ paccTosiHmeM
OT MHEBMATUHECKOrO NPUCOEANHEHVIS, AN (PUKCUPOBaHNSA
HanpaensoLLero KonsLa 0T NPOBOPOTa NMOCPEACTBOM
WNUNBKY, NpUHaanexallen K ocHacTke. Mocne BBUHYU=-
BaHUS WNUNEKU B COOTBETCTBYIOLWEE OTBEPCTUE C
pe3b60ii, NHeBMaTUYEeCKUe NPoNcoeauHensl NpMacAaTCs
B NONOXeHWe, obecnedmpalouiee KpaTyanLlyio npo-
KNaaKy NHeBMaTtuHeckux NPoBoAoB K Npubopy ynpa-
erienus. LUnunbka AomxHa cBOGOAHO NepeaBUraTeca B
KaX/i0M HanpasfieHM NOBOPOTA, HO He Bonee YeM Ha

3 MM, B BUIIKe, XKECTKO yCTaHaBIMBAEMON Ha KOPOOKe
WNUHAENA UNKU Ha CTaHKWHE TOKApHOro cTaHka. Bunky
cneayeT cAnatb U CMOHTUPOBAaTk TakK, YToObl OHa He
oKasblBana HUKaKoro 0CEBOro WN1 pagnanbHoro gaere-
HWUA Ha HanpaBnAoLee KoNbLo (CMOTPY pUc. 2).
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CmeHa LeHTpupylowero Konbua

MnacTmMaccoBoe UeHTpUpyioLlee KONbLO Hanpae-
NRAWEro Konkya ¢ BpeMeHeM NoAnexuT He6onswomy
M3HALMBAHWIO HA BEPXHEM MECTE npuneranus Kkopnyca
naTpoHa, KOTOpoe HarpyxaeTca Becom. B atom cnyqae
OHO NOBOPaYMBAeTCH Ha ofAHY TpeTh. [INA.aTon uenn
BbLIBUHYMBAKT 3 BUHTA C BHYTPEHHWUM LLECTUTPAHHUKOM,
KOTOPbIE COSAVNHAIOT 06€ YaCTV HanPaBMnSAIoWEero Konbua
C NNacTMacCoBbIM LEHTPMPYIOWMUM KonbuoM. MnacTmac-
COBOE LEHTPUPYIOoWEe KONMbLO NoMelaepca Takum obpa-
30M, 4TOGbI 6r0 WL, HAXOAWICA Haj OAHUM U3 OTBEp-
CTWUA HanpasBnAIoWero KosbLa.

Haxoasianca B 06NnacTy HaNPasnAWero Konbiia Top-
LieBast NOBEPXHOCTb KOpMyca naTpoHa npeaoTepaliaet
BHEAPEHWE MPA3M 1 CTPY)XXEK B NPOCTPAHCTBO MEXAY
HanpaenNSAOWUM KONbLOM 1 KOPNYCOM naTpoHa, Oxnaxaa-
oLMe XUAKOCTU N SMYNbCUM MOTYT yTeub 4epes cneuu-
anbHbie OTBEPCTHS, KOTOPLIE NOKynaTenb fenaeT Ha
CaMOM HM3KOM MeCTe CTOSILEero HanpasnAIowero

koneua (puc. 3).

BUWHTbI C BHYTPEHHMM LIECTUIPAHHNKOM Cnerka 3arvaru-
Balotcs. MoTom nnacTMaccoBbIM MONOTKOM cnerka

CTy4YMTCS no y A py M B ™™ no
CTbIKY wero yem

BHYTPb A T 3aTAXKa o
LeHTpupYylowero ua u, Takum o6p &

BaHue 0 YA TCS.

U3Hoc chacoHHbIX NPOKNagoK

dacoHHble npoKnagku n3HalwuealoTCs TONbKO, Korga
4yepes 6nok ynpaeneHua natpoH NnpusoauTCA B ,qeﬁcnswe
BO BpeMSA BpalleHus, 4T0, KakK npaennoe, npeaocTepawaeTca
NoAKNKYEeHNEM K snempnwecxoﬁ GHOKVIDOBKe CcTaHKa.

YnpaBneHms

OKennyaTtayus MeXaHM3upoBaHHbIX 32)KUMHLIX NaTPOHOB C
CNPUBOAOM Ha nNepeAHEM KOoHue wnuHaens LVE 125-315
MOXET OCYLECTNATLCA NPY NOMOLLM Pa3HbIX YNPABNEHUA,
NPUCNOCOBNEHHBIX K pasn4YHbIM TPe6oBaHNAM:

BcTporcTBO Ynp T narp
LHG, Tun 518-90

HIOK ynpaBnexws U KOHTPONA ANA NHEBMAaTHYECKNX
narpouoB LEG, tun 518-91.

llikach ynpaBneHun U KOHTPONSA ANS NHEBMaTUYECKMUX
natpoHos LEG-E, Tun 525-75.



4. BBog MexaHM3UPOBaAHHOIo 3aXKMMHOIo NaTpoHa

4.31

4.1 Bsopg B gencTeue

4.1.1 NpoeepseTcs, AOCTATOYHO AV CMa3bIBAIOTCA Hanpa-
BASAIOWMUE KyNauKoB W NOPLIEHb 3a>XUMHOMO NaTpoHa
CMa304HLIMU HUNNENSIMK, HAXOAAWMUMUCS B OCHOBHbIX
Kanaykax. B NpoTMBHOM cRy4Yae npoBOAUTCH A0NON-
HUTENbHas CMaska CMasoYHbIM MaTepuanom F 80 npu
OTOABUHYTBIX OCHOBHBIX Kynaukax.

Henocra'ro-maﬂ CMa3Ka 3HaunTeNnbHO yMeHbluaeT
3a)XXUMHOE ycunue narposa!l

Cma3sounbii matepuan F 80:
BaHka cogepxxaHuem 1 kr WpeHTNe 028975
Munb3a copepxanuem 500 r WaenutNe 308555

4.1.2 Ha nepeaHeM TOpUe 3aXWMHOrO NATPOHa HAXOAUTCA
3aMOPHbLIA BUHT C BHYTPEHHUM LIECTUMPaHHAKOM.
Haxogawumincs 3a 3TUM BUHTOM CABOEHHbIA 06paTHbIA
KnanaH ¢ 0TNOPOM yrnpaenseT noga4en so3ayxa B obe
HarMopPHbIE KaMepbl 1 BLIBOJOM €ro U3 HUX, a Taloke
3anupaer faBnexve OT BHELWHero NpocTpaHcTea. Oyerb
B&XHO CMasblBaHWe 0TBEPCTUA KnanaHHoro 6noka
He6onbLIKM KOIMYECTBOM Macna Ans Toro, YTobbl
Knanasbl nepeasuranvuce 6e3 sarpyaHeHus. ObunoHoe
CMasbiBaHue OTBEepCTUs KOHCUCTEHTHON CMaSKOI‘/’I, a TaKkxe
W IPA3b B HEM OKA3bIBAIOT BPEAHOE BNUAHNE Ha AeicTBune
naTpoHa.

Mpumeyanue:

He pasnewaeTtcs 06TOUKM MW MONePeYHo’ 06TOHKN
3aXUMHOro natpoHna! LieHTpuposaHue ero nepeaHero
TOpLa BO3MOXHO TONbKO COrNAacHoO cxeme cTpaHuue 33.

4.2 TexHUYECKUH yXO4 3a naTrpoHOM

4.2.1 OumucTka M CMa3Ka 32XKMMHOTO NaTpoHa
PaBHomepHoe 3aXWMHOe ycunue, TOYHOCTb KU CROK
cnyX6bl 32KMMHOMO NATPOHA CYLWECTBEHHO 3aBUCHT
oT perynﬂpuoﬁ YUCTKM M A0CTATOYHOro CMay3blBaHUA.
PXkaBunHa, OKanvHa, MTeNHas NblNb U CTPYXKM
BbI3bIBAIOT TPEHWE W MELLAIOT ABUXKEHUIO NaTPOHa.
3aXUMHbI NaTPOH CMa3biBaeTcy vepes kaxabie 20-30
pabounx 4acoB cMa3o4HbIM MaTepuanom F 80 npun
MOMOLLM CMa304HOTO NPecca Yepe3 CMa3oMHbIe HUNNen
B OCHOBHbIX Kyfnaykax, nocne 4ero 3aXumMHblii NaTpoH
6e3 ob6pabaTbiBaeMOW AeTany NpUBoOAWTCA B felCcTBuUe
2-3 pasa C uenbio pacnpeaeneHna CMa3ovHOro Mare-
puana 3a CHYeT NepeABNKEHUS KYNayKos.

4.2.2 Mocne yganeHuns 3anopHOro BMHTA Ha TOPUE NAaTpoHa
KnanaHHbli y3en 4acTo CMa3biBaeTCsi Macnom, TONbKo,
0AHaKo, He6oNbLIMM KonnyecTeoM. CABOEHHBIN 06PaTHION
KnanaH BbIHUMaeTCs U3 OTBEPCTUS, OTBEPCTME W KNanaH
YUCTATCS OT rPSI3V ¥ BO3MOXHOrO NOCTOPOHHEro
MaTepuana.

4.2.3 Ecnu 3akaneHHbie 06paTHbIe UK Xe He3aKaneHHble
HaKnagple Kynayku nepeycTaHaBNvmBaloTCH, OCTPbIe 3y6ba
OCHOBHbIX N HaKNagHbIX KYNaykoB HeO6X0ANMO YNCTUTE
Ans 06ecrnedYeHns TOUHOCTU NaTpoHa.

4.2.4 3arpsiaHeHus, Kak Hanpumep PXaB4yuHA, OKanuHa,
NUTERHAA NbiNb, TOHKWE CTPYXKU BHEAPALIT B NATPOH,
HECMOTPS Ha ero ONTUMANbLHOE rePMETUYECKOE YNNOTHE-
HUe 3aKaneHHok HanpaBnsIowWeh BTYNIKOW B Npoxoge «
3aMKHYTbIMW OCHOBHBIMU Kynadkamu. CMayouHbIi
Mmarepuan NPOMbIBAETCA OXNaxaalowen XUAKOCTbIO.
Mo 3TUM NpuUYMHam NaTPOH PerynsipHo pasbupaetcs,
YACTUTCA U 3aMEHOI YNNOTHEHWI HOBbIMW B Cryyae
Hago6HOCTM. CPOKN TEXHUHECKOrD YXOAa 3a NaTPOHOM
3aBUCAT OT KONWYECTBA P3N N 33XKUMHBIX NPOLECOB 1,
NO3TOMY, ONPEAENsIOTCA B KaX/AOM OTAENbHOM Cnyyae
Ha npakTuke.

4.3 3akaneHHbie obpaTHble U He3aKaneHHble
HaKnagHble Kynauku

4.3.2
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4.4.2
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4.4.6

4.47

Y HaknagHbix KYNa4ykoB O0CTpbie 3y6bsA PasMepom

1/16"” X 90 rpagycos. HaknagHbie Kynauku ocTpbiMu
3y6bsamMuM YCTaHABNMBAIOTCA TaK, 4TOObI ANA 3aXuUMa
Heo6xo0auMO He Gonbile %3 XO[a KYNaukoB (3aXKMMHbIV
peseps)!

3akaneHHble o6paTHble Kynadku NMPUMEHSIIOTCS TOMbKO B
yNaKoBaHHOM Ha 3aB0Je KOMNNEKTe, NOTOMY YTO OHU
LWANDYIOTCA KOMINEKTOM B naTpoHe. K KaXaoMmy NaTpoHy
O6bIYHO 3aKa3blBAETCA OfUH KOMMNEKT 3aKaneHHbIX
o6paTHbIX KynavukoB. MOHTUPYS U AEMOHTUPUA KyNnauikw,
MapKupoBaHHble yuthpamu 1-3, BHUMaHWe cnegyeTt
06paTUTb Ha TO, 4TOGbI OTAENbHbIE KYyNaukiu Hacaxusa-
INCb Ha OAVMHAKOBO MApPKMPOBAaHHbLIE OCHOBHbIE KYNauku,
4YeM obecneunBaeTcs MUHUManbHOe paanansHoe
6ueHve.

Pacr HaKnagHbIX KyNnaukos
OCYL|eCTBARETCS B 3a)XKVMHOM NaTpoHe B NONOXKeUn
3axuma u npu pabouem A; npeay TP

Ana o6paboTku getanu.

[inA yepHoBO 06paboTKM 3aroTOBOK UNW NpeABapu-
TenbHO 0GTOYEHHbIX ,quaneﬁ PEKOMEeHATCA 3aKaleHHble
4YepHOBbIE KYNaykK, 3aXVWMHbIE MNOBEPXHOCTH KOTOPbIX
OCHaleHbl OCTbiMU 3y6bHMM C HageXHbiM 3aXBaTOM.

3akaneHHbie obpaTHble Kyr [ e
HaKnazgHble KyNayKu 3aTArMBIOTCA KakK MOXHO cunbHee!
HAocTaTo4HO 3aTAHYTLIE HAKNaAHbIe KYNauku NpuBoasaT
K 6onbuwiomy paguansHomy 6ueHmio! KpenexxHble BUHTbI
NMPMMEHSAIOTCA TOJIbKO Knacca npo4yHOCTH HEe MéHblue
10.9 (10 K)!

Pa3bopka 3a>XMmMHOro natpoHa (CcMotpu puc. 4)

OT HanpaenALWero KonbLUa oTBMH4UBAIOT 06a YrNoBbIX
NOBOPOTHBIX PE3bOOBbIX COEAUHEHNS AN NHEBMATUKN.
3aX1MHbIW NAaTPOH CHUMAETCH C WNNHAENBHOW rONoBKU.

focne BuIBUHYMBAHNS 3 BUHTOB C UMTMHAPUYECKON Fo-
FIOBKOW U LWECTUrpaHHUKOM Nnog kniou (1) Hanpaensaouee
KOMbL{0 CHUMAETCH C NaTpoHa C3aAW B Tpex yacTax (4, 5
M6 unmnxe 3, 7mu8).

Brumaunue! MNatpoH nog aasnexHuem!

OCTOPOXHbIM BbIBUHYUBaAHWEM 3aNOPHOr0 BUHTA C
YNMOTHUTENbHLIM KOMBLIOM KPYrnoro ceyenusa (9) cHu-
MaeTcsa cABOeHHbINW obpaTHbI knanaH (10) ¢ oTnopom.
Bce ynnoTHuTenbHble KoMbLa KPYrnoro ceveHns Kna-
flaHHOTO Y3na NPoBePAIOTCA Ha U3HOC U 3aMeHRAIoTCA
HOBbIMK B Criy4ae Haao6HoCTH.

We 3anopHoi Kpbiwkuy (12) onopel 3aXKMMHOr0 NaTrpoHa
BbIBMHYWBAIOT 6 BUHTOB C UNNMHAPUYECKON FONOBKOA U
WeCTUrpaHHUKOM noa Kntod (11). B umetowmecs otsep-
CTWA C pe3b60oi BBUYMBAIOT 2 BUHTA, KOTOPLIMU KpbiliKa
OnNopPbl OTXKMMAETCH.

Tenepb cHUMaeTca xonbuo 3erepa (13), Buaumoe nepeg
KpbliukoW (14) noplwHs.

B umetowmecs B KpbliKe nopuwxs (14) oteepcTus ¢
pe3b6oi BBMHYMBAIOT 2 BUHTA C LUMNUHAPUYECKOA roNoB-
KOW N WeCTUrpaHHUKOM Noj KoY, Nocne 4ero Kpbiwka
(14) BoiTArMBaeTCA.

W3 nepeHeit CTOPOHbI 3aXKMMHOTO NaTPOHa BbIBUHHYMUBAIOT
3 BMHTA C LUIMHAPUHECKON FONOKKOWM U teCTUrPaHHU-
KOM nog Knwod (15) Hanpaensowen BTynku (16). Nocne
nerkux yaapos no o6paTHoON CTOPOHE NaTpoHa BTyNKa
BLITArMBAETCA Brepes,.

29
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VAansaioT ynnoTHATENBHYIO Manby (19), 3akperneHHyio
BUHTaMK (17) ¢ LMNUHAPUYECKON FONOBKON W WeCTU-
rPaHHMKOM NOA KoY, U Konbuo (20) KPYrnoro ceveHns,
YNNOTHSAOWEe KaMepy NOBbILIEHHOTO AaBNEHUs,

BHumanue!

Hago cneauTh 3a TeMm, 4TOGkI YNNOTHUTENbHbIE KONbUA
noa BUHTHI (17) € UMNUHAPUYECKON rONOBKOA U

WECTUrPaHHUKOM MOA KoY HE NMoTepanmnch!

MopweHb (21) BLITArMBAETCA U3 Kopnyca (23) 3aXXMMHOTo
naTpoHa Yepes OTBepPCTME ANSA NOPMHS, TakuM e népa-
30M BbITAMMBAIOTCA OCHOBHbIE Kynayku {22) 03 Hanpas-
nsowmx. OCHOBHbIE KyNnauku (22), ux Hanpaensiiowmue n
3aKaneHHble o6paTHble Kynayku MapKuposaH Ludpamm
1,2 un 3 ans o6ecnedeHns NpaBuUIbHOW UX 060PKK, YeM
COXpaHsAEeTCH MUHUManbHoe paauancHoe 6ueHve. 3aka-
NEHHbIE OCHOBHBIE Kyrayku MapKUpOBaHHbI B T-06pasHoM
nase ofHVM, ABYMS UKW TPEMS Hagpesamu.

C6opka

MapKnpoBaHHbIE OCHOBHbIE Kynaykw (22) BcaxveaioTts B
COOTBETCTBYIOWME HanpasnsioLme. NopuieHs ¢ YNoTHN-
TenbHbIMK Konbuammn (21) Kpyrnoro cedenus nepe-
MeLLaeTca 40 3aLernyieHns C OCHOBHBbIMK Kynaykamu
MENKOLUANUEBLIM COEAVHEHVWEM C NOCNeAyIoWUM BTAMM-
BaHUEM O KOHLA X0Aa.

YnnotHuTensHoe Konuo (20) Kpyrnoro ceyveHus v yn-
NoTHUTeNbHas wanba (19) ¢ ynNOTHUTENBHLIM KOMBbLOM
KPYFOro CeveH1si BKNaAblaloTCs U NPUBUHYMBAIOTCA

453
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4.5.5

4.5.6
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TYro 1 repMeTMHHO K KOPNyCy naTpoHa npu nomowy 3
BUHTOB (17) C UMNWHAPWYECKON rONOBKOM W WecTn-
rPaHHWUKOM MOA KIIOY W YNNOTHUTENbHLIX Konew, (18).

Hanpasnsiowasn sTynka {16) BTAruBaeTcs ¢ nepeaHei
CTOPOHbI 3XUMHOrO MaTPOHa M HAAEXHO NPUKpennseTcs
npu nomoww 3 BUHTOB (15) C UMNMHAPUYECKOW rONOBKON
W WeCTUrpaHHNKOM NoA KNiou.

Kpbiwka (14) NOPWHA € YNKOTHUTENbHBIM KONbUOM
KPYrioro ce4eHus srarmsaeTtcs, konbuo 3erepa (13)
TWwartenbHO BK1a[biBAETCA B KAHABKY.

HacaxupaeTtcs 3anopHan kpbiwka (12) onopbl 3aXKUMHOTO
naTpoHa C YNAOTHUTENbHLIMWA KOMbLAMU KPYrioro
CEeYEHNs1 U NPUKPENNAETCH 3aBUHYUBaHNEM BUHTOB (11)
C LUAVHAPUHECKON FONOBKOW U BHYTPEHHUM tiecTurpa-
HHAKOM NOA KITHOM.

KnanauHbi y3en (10} » knanaHHoe OoTBepcTME CMa-
3bIBAIOTCA MaCMOM, BCTPOATCH 1 3aKPLIBIOTCA 3anNOPHbLIM
BWMHTOM C YNNOTHWTENbHbIM KONbLOM (8) Kpyrnoro
ceYyeHus.

BHumanue!

Bce cocr YacTm
6

0 NaTpoHa ABMraloTCA
MOMOTKOM Npu cbopke

NO3TOMY HE pa3pewaloTca.

MOHTaX HanpaensIoLWero KonbLa: cmoTpu 2.2
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4.6.3

5.1

5.2
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Momexu U ux ycrpaHeHnue
Momexa MpuyuHa u ycTpaHeHue

38KUM CHapyXu unu KnananHeiit yaen nepek-

W3HYTPU: 3aXUMHBIA niovaer. Ysen geMoHTUpyeTcs,

naTpoH 3aKpbIBaeTCH, OTBEPCTUE YUCTUTCA U CMa3bI-

HO HemepneHHo B8aeTCA HeGONbLUM KONUYCT-

packKBbIBaeTCs. BOM Macna. ¥3en BcTpau-
BaeTCA.

CnblWwHo, 4T0 Nnoga,
HanpaensAoWMM KonbLo
BO34YX BLIXOAUT NpU
pa6oTe 6noka KOHTPONSA
W ynpaBneHus no
OKOHYaHUN 32XUMHOTO
X0Aa Kynaykos.

3arpsasHeHnsi Nog hacoHHLIMK
npoknagkamu. Hanpae-
nAolLee KONbLUo AEMOHTH-
pYeTcs, (haCoHHbIE NPOKNaAKN
CHWAIOTCH, YNCTATCS,
npopabaTbiBaloTCA KOHCH-
CTEHTHOW CMa3KOW, CMas3loB-
aKTCs Macnom v BKnagbl-
BaIOTCA.

Hanpaenstowee konblo
neperpesaercs.

MNnactmaccoBoe LeHTPU-
pytolee KONbLO Hernpa-
BUMBHO NOMELEHO.
CmoTpun 2.2.1-2.2.2.

464

4.6.5
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MNocne 6onee anuTens-
HOFO CpoKa 3Kcnnya-
Tauuu naTpoHa
3aXKUMHOe ycunue
YMEHbLNIOCH.

3aXWMHBI# NaTPOK NONHO-
CTbiO pasbupaercs, Yucturcs,
CMasbiBaeTcs 1 ONATh
c6upaertcs.

CnbiWHO, YTO NO OKO-
HYaHWWU 3aKpbiTUA
38XWMHOro narpoHa w3
Hero BbIXOA4WT BO3AYyX.

YnnoTHUTENbHOE KONbUo
KPYFNOro CEYEHUs B NatpoHe
NoOBPEXASHO, UNN Xe ynnoT-
HUTeNbHbIE Konbua noa
BUHTbI C LWNUHAPUMECKON
FOJSIOBKOWN U BHYTPEHHUM
WECTUrPaHHUKOM MOA KMoy
WK No4 YNNOTHUTENBHYIO
wainby OTCYTCTBYIOT Unun
NOBPEXAEHbI.

3anacHble 4acTh

3akasbiBasi 3anacHbIe 4acTh, Heo6X0ANMO yKasbiBaTh
TIN, pasMep U - Npexae Bcero — UAEHTN2 3axumHoro
naTpoHa 1 NPUGOPOB YNPaBneHNs v PerynuposaHns Ans
o6cneyeHnsi NOCTaBKU NOAXOAANX 3aN4acTen.

3akarneHHble o6paTble Kynaykil OCTaBNAIOTCA TOMbLKO
KOMNekTamu.,

O6wue ykasaHusl U peKkomeHaauum no ucnonb3o-
BaHUIO 32)KMMHbIX YCTPOUCTB C M@€XaHU3NPOBaHHbIM

3a)XKMMom

Ana 6e3nacHOro UCNONb30BAHMS 3aXXKVMHbBIX YCTPOMCT

C MEXaHU3UPOBaHHBLIM 32>XMMOM Ha BbICOKONPOU3BOAV-
TenNbHbIX TOKAPHBIX CTaHKaX ¢ GoNblLM YeUcnom 060poToB
HYXHO COGMIoAaTL ONPEeAEseHHbIE KpUTEpUM:

MNpw ycTaHoBKE MEXaHU3NPOBAHHOTO 3AXUMHOTO
NaTpoHa W 3aXXMMHOTO LIUNMHAPA Ha TOKAPHLIA CTAHOK
AOIKHBI 6biTe COGNI0AEHEI cnegytowme TpeGoBaHuns,
CBfi3aHHBIE C TEXHUKOM 6e30macHoCTU:

5.1.1 LWnuHgens cTaHka AOMKEH HaYWHaTL BpalATLCA
TONbKO NOCne Toro, Kak B 3aXKUMHOM UnnHape
YCTaHOBUNOCH 3aXUMHOE AABNEHNE U 3aXUM
OCYWECTBNASTCA B AONYCTUMO paGodeit obnactu

5.1.2 OcBoboxaeHue 3axnma paspeliaeTcs To/bKo nocne

TOro, KakK WnuHAEeNb CTaHKa OCTaHOBWUIICS

5.1.3 MNpu c60e aHepruM 3aKMMa 3aroToBKa A0SPKHA
0CTABATLCS B XKECTKO 3aXKaTOM COCTOSHUM BMOTh
A0 OCTaHOBa WNUHAENSA. (3alUTHbIE UMNUHAPLI

Rohm yposnetsopstor atomy Tpe6oBaHmio)

5.1.4 Npwn c60e 1 NOCNEAYIOWEM BO3BPaTe TOKa He JOKHO
MNPOMCXOAUTL HUKaKoe M3MEHEHUEe UMEIOLLEerocs B

JAaHHbI# MOMEHT NONOXEHUA BKNIOYEHUA

5.1.5 Npu c6oe 3Heprvn 3aXuma LOMKeH BbiAaBaThCa

CUrHan, OCTaHaBNUBAIOWMA WNUHAENL CTaHKa

JlomkHbI CTPOTO cOBNI0AATECA YKa3aHUA COOTBETCTBYIOWMX
PYKOBOACTB MO 9KCNnyaTauuy, CBA3aHHbLIE C TpeGoBaHUsAMM
no TexHuke 6e30MacHoOCTU

Mocne yCTaHOBKY 32KMMHOTO NaTpoHa W A0 BBOAA B
BKCMNyaTaLMHIO AOSDKHO GbiTb NPOBEPEHO (DYHKLMOHNPO-
BaHWe 3aXWMHOrO naTpoHa

[lBa Havbonee BaXKHbIX NyHKTa:

5.3.1 3axumHoe ycunue!
Mpn MakcumanbHOM 3KCNNYaTaLUNOHHOM yeunuw/
3aXWUMe A0MKHO BbiTb AOCTUrHYTO 3agaHHoe Anst
3a)KMMHOIO CPeACTBa 3aXvMHoe ycunue (= 15%)
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Ecnun makcumansHoe 4ncrno 060poTOB TOKAPHOTO CTaHKa
BbIle, HeM YUCNO 060POTOB 3aXKUMHOTO CPeACTBa UMK XKe,
COOTBETCTBEHHW, 3aXXUMHOTO LWNUHAPA, TO CTAHOK AOMKEH
6bITb 060PYAOBAH YCTPOWCTBOM ANA OrPaHNYEHUs Yucna
o6opoTos

Mpv 3apaHUK TPEGYEMOro 3aXXUMHOIO YCUNUs Ansa
06paboTkn Kakoin-nMéo 3aroToBKK CrefyeT yunTbiBaTs
LIEHTPOG@XHYIO CUMYy 3aXKUMHOTO Kynauka. (lanHble ans
onpeaeneHns TpeGyeMoro 3aXMMHOIO YCUNVSi COAepXKaTca
8 npeaucnoeuu Katanora ROhm, rpynna npoaykros 6).

HapexXHocTe pabuTthl MEXaHN3MPOBaHHOTO 38XKUMHOFO
YCTPOACTBA MOXET ObiTh rapaHTUPOBaHa TONLKO B TOM
cry4yae, ecnv B TOHHOCTY CoOMIogatoTCsl BCE NpeanucaHns
NO TEXHNHECKOMY 06CNYXUBAHUIO, UMEIOWWECH B PYKOBO-
ACTBE NO 3KCnAyarauum.

B 0co6eHHOCTH HY>XHO cobniogaTs:

5.6.1 [Ins cMasKu AOMKHO NPUMEHSTECA CMa3ouHOe
CpeAcTBO, PEKOMEHA0BaHHOE B PYKOBOACTEE MO
akcnnyartayun. (Henoaxoasiee cmasoqHoe
CPEeACTBO MOXET PeAyLMPOBaTh 32XUMHOE yCcunve
Ha 6onee, 4em 50%)

5.6.2 lNpwu cmaske JAOMKHB 6biTb 06paboTaHbl BCe
NOBEPXHOCTH, KOTOPLIE AOMKHbI 6bITh CMasaHbl.
(Y3Kue 3a30psl MeXAY OTAENbHBIMWA MOHTAXHLIMUA
ysnamn Tpe6y|o'r BbICOKOI0 gaBneHus HarHetaHus.
Mo3atoMy criefyeT NPUMEHATL WNPULY, ANS KOHCU-

CTETHOW CMa3KiA nog AaBneHvnem)

5.6.3 [Ina 6naronpuAaTHOro pacnpeaeneHusi CMasku HY)XXHO
HECKONbKO Pa3 MPOorHaTh 3aXWMHOM NOPLEHbL 4O ero
KOHEHYHbiIX NOMOXEHWI, 3aTeM CMasaTb ewe pas v B

3aKnYeHne NPoBePUTL 3aXKMHOe ycunve

3aXNMMHOE YCUNE HYXXHO NPOBEPSTH NPU MOMOWM
AWHAMOMETPUYECKOro AaTunKa nepes Haqyanom
HOBOI padouei cepum, a TaKKe B MHTepBanax
MEXAY NPoBeAEHNEM PAGOT N0 TEXHUYECKOMY
o6cnyxuBaHnio. ,TONBKO PErynsipHbIi KOHTPONb
06eCneunBaeT ONTUMANBHYIO HAAEXHOCTL.
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JT0 CKa3bIBAETCA NOMOXUTENBHO, €CIM HE NO3AHEee,HeM
No NPOXoXAeHUN 500 32>KUMHBIX XOAO0B, 3aXXUMHOM
nopLIeHb HECKOMbKO Pa3 NpeMelaeTcs BnioTb A0
KOHEYHbIX NonoXeHuit. (BoiaaBneHHoe cMasouHoe
CpEeACTBO, TeM CaMbIM, ONSATb NOABOAUTCH K NOBEPXHOCTAM
Haxuma. Tem cambiM, Ha Goree NPOAOIKUTENbHOE BPeMSt
COXPaHSIETCH YCUnue 3axnma)

MNpy MCNONB30BaHUN CRELMAanbHBIX 3AKUMHBIX KYNaykos
cneayet cobnioaate cregyiowue npasuna:

5.9.1 3aX1MHbIE KyNa4ykn JOMKHbI ObiTb M3rOTOBNEHbI Kak
MOXHO 6onee NerkumMmn 1 Kak MoXHO 6onee HU3KUMN.
Touka 3aXuma AoMmKHa, N0 BO3MOXHOCTH, HAax0-
AVTBCA NOGNMU3OCTU OT NepeAHel CTOPOHbI MaTpoHa.
(Toukm 3axuUMa G 6ONbLIMM PacCTOSTHUEM SBASIOTCS
FIPUHNHON BO3HUKHOBEHUS 6OMBbLIMX YANbHBIX
[AaBNEHUA B HanNpaBnsoWen Kynadyka u Moryt
3HEYNTENBHO YMEHBIIUTL 3XKUMHOE ycunue)

5.9.2 Ecnu U3 KOHCTPYKTUBHBIX COOBpaXKeHuin cre-
uManbHble Kynayki W1pe WNu Xe Bbllie, Yem
COOTBETCTBYIOWIME 32XKUMHOMY YCTPOWCTBY
CTyreH4aTble Kynayku, To Npu 3aaaHum Tpe-
6yeMOro ycunust axxuma 1 4ucna o60poToB cnegyet
YUnTbIBaTL CBSI3aHHbIE C 3TMM 60nblune LieH-

TPO6EXHBLIE CUNbIL.

Ans onpeaenenns HanpasneHns BpaleHna
AeACTBUTENbHA cnayrowan dopmyna:

30

JT

Fspo - Fspz
m:-rgc-a

= HauvareHoe yCcunue 3axuma B COCTOAHUU
oGTaHoBa naTpoHa (H)

= Tpebyemoe younne 3axuma B COCTOAHUN
OCTaHOBa NAaTpoHa ANs onpeaeneHHon
3apaun o6paboTku (H)

. = OpUeHTNPOBOHHOE YKUCno 060poToB (Min-1}

m = Macca BCero KynaukoBoro yana (Kr)
(NOCTOAHHbIA KYNa40K U HACAXKMBAEMbIi Kyna4ok)

Ic = PaiMyc K LEHTPY TAXEeCTH BCero
KynaskoBoro yana (m)

a = KOonnM4ecTso Kyrnauykos

5.10

5.1

5.12

5.13

5.9.3 Mo BO3MOXHOCTH, HY>XHO M3beratb UCMOMHEHUS
B CBapeHHOM Buge. B npeTMBHOM crnyvae, CBapHble
Webl AC/KHbI GbiTh MPOBEPEHbl HA Harpy3Kku co
CTOPOHbI LEHTPOGEXHOM CUMbI 1 YCUUA 3aXKnuma

5.94 KpenexHbie 60NTbl 4OMKHbI ObITh PACNONOXEHbI
TaK, 4To6bl AOCTUrANCs, MO BO3MOXHOCTH, 6onbLuoi

AEVCTBYIOLMIA MOMEHT.

Ha MakcumanbHoe 4ucnio o60poToB paspellaeTcs
BLIXOAVTEL TONLKO MPYU MaKCUManbHOM AeACTBYIOLEM
ycunum v npu 6e3ynpeqHo (hyHKLMOHUPYIOWX 38KMMHbBIX
naTpoHax

MexaHW3NPOBaHHBIV 3XXUMHbIA NaTPOH C CUCTEMOR
6bICTPOW CMEHbI KYNayuKoB HYKAAETCH B 3aLUTHOM
NPUCNOCO6NEHNN, KOTOPOE NPU HEUKCUPOBAHHKIX
3aXKUMHbIX Kynaykax He AaeT BO3MOXHOCTU Ha4aTb
paboTaTh WINUHASNIO CTaHKa

B cnyyae CTONKHOBEHUA 3a)KMMHOTO npucnocobnenusa
nepej CNeAytoLMM UCTIONb30BAHNEM HYXXHO NPOU3BECTM
NPOBEPKY Ha HanU4ne TpeLyuH

KpenexHbie BUHTbI 3aKUMHBIX KyNIa4YKOB AOMMKHbI
3aMEHATLCS NPY NOABMEHUM NPU3HAKOB U3HOCa U NpU
nospexgeHuu. YnotpebnsidTe ToNbKO BUHTLI kadectsa 12.9.



6. Bestell-Nr. und technische Daten

Ident-No. and technical data

Numéro Ident. et caractéristiques techniques

Codice e Dati Tecnici
No. Ident. y datos técnicos

UpenTNe, TexHnyeckue gaHHble W Npubopbl ynpaBneHUA NPUBOAATCA Ha CTpaHule

6.1
LVE Typ 525-00

Typ 525-02 DIN 55026

zylindrische Zentrieraufnahme  Uber Kurzkegelflansch

adaptor recess
centrage cylindrique
centraggio cilindrico
centrajo cilindrico

C yunuHgpuyeckon
UEeHTPOBO#A onopo

through short taper flange
via faux-plateaux a cone court
tramite flangia a cono corto
a través de contraplato de

cono corto
C KOPOTKUM KOHYCOM COFnacHo

Typ 525-03 DIN 55027

DIN 55026 1 npoMpXYTO4HbLIM DnaHuem

Typ 525-04 DIN 55029

GroBe/Size/Reférence/Grand./Tamaio/ Paamep

125

160

200

250

315

Typ 525-00 id.-Nr.

420189

420190

420191

420192

420193

Typ 525-02 DIN 55026 1d.-Nr.

421710 | 421711

421712

421713

421715

421716

721718

421719

421720

421721

421722

Kurzkegel

Short taper

Cdne court

Cono corto
KopoTkuit koHyc

Grofe/Size/Reférence/Grand,/Tamario/ Pasmep

125

160

200

250

315

Typ §25-03 DIN 55027 Id.-Nr.

421046 | 421047

421048

421049

421050

421051

421052

[ 421053

421054

421055

421056

421057

421058

421059

Typ 525-04 DIN 55029 Id.-Nr.

421723 | 421724

421725

421726

421727

421728

421729

$ 421730

421731

421732

421733

421734

421735

421736

Kurzkeget

Short taper
Géne court
Cono corto

136

168

255

320

26

38

68

90

204

250

370

400

7Eietatigu}\gsdmck
Operating pressure max.
Pression de commande bar

Pressione di azionamento
Presién de accionamiento min.
Pa6ouee gasneqve

Gesamtspannkraft bei 6 bar

Total clamping force at 6 bar

Force de serrage totale a 6 bar daN
Forza di serraggio tot. a 6 bar

Fuerza total de amarre con 6 bar

2000

3500

6000

9500

12000

(08 3XKNMHO® ychnue npn

Max. ige Drehzahl

Max. admissible speed

Vitesse de rotation max. admissible
Velocita max. consentita

Namero de revoluciones maximo admisible

min—?

3500

2800

2200

1800

Makc. gonyctumoe 4ucno 0GopoToB B MUHYTY
Massentragheitsmoment J

Moment of inertia J

Moment d'inertie J

Momento d'inerzia di massa J
Momento de inercia de las masas J
MomeHT maccel J

kgm?

0,125

0,675

135

Luftverbrauch bei 6 bar (Backenhub)

Air consumption (jaw travel)

Consommation d'air a 6 bar (course de mors) NL
Consume d'aria a 6 bar (corsa griffe)

Consumo de aire a 6 bar {carrera de las garras)
Pacxos Boafyxa npu 6 6 {No/siHbIA X0A)

36

12,3

33



6.2 Kurzkegel-Flansche DIN 55026/55021 fir LVE-Futter mit zylindrischer Zentrieraufnahme
Short-taper flanges DIN §65026/55021 for LVE-chucks with adaptor recess
Faux-plateaux & cdne court DIN 55026/55021 pour mandrins LVE a centrage cylindrique
Flange a cono corto DIN 55026/55021 per autocentranti LVE con centraggio cilindrico
Contraplato a cono corto DIN 55026/55021 para platos LVE con centraje cilindrico

Mp yTouHble ¢ € KOpPOTKUM KOHYCOM cornacHo DIN 55026/55026 gns natpoHo LVE ¢ uunuHapuyeckoi onopoi
GroBe
Size
Réfé
Granrde.m:e 125 160 200 250 315
Tamafio
Pasmep
Kurzkegel
K Short taper
Cone court
3 Cono corto 4 5 4 5 5 6 8 6 8 6 8 1
KopoTkuit KoHyC
_—% Ident-Nr. 636674|636875|267507|267508| 267509(267510 267511|267512 267513|267514{267515
1
g [A 160 | 160 | 190 | 190 215 | 215 250 | 250 290 | 290 | 290
2
| le B 28 32 30 35 35 35 40 40 40 40 50
- oz
J c 112 | 160 | 117 | 146 146 | 181 181 | 225 181 | 225 | 298
Dns 120 | 120 | 125 | 125 155 | 155 185 | 185 225 | 225 | 225
Dy 63,525 | 82,563 | 63,525 | 82,575 82,575 (106,390 106,390(139,735 106,390(139,735(196,885
[ 8255 | 1048 | 823 | 1048 1048 | 1334 1334 | 1714 1334 | 1714 | 235
5 85 85
_‘,__F G " " 1" 1" 1" 14 14 | 18 14 | 18 | 22
=B H 17 17 18 18 18 20 20 26 20 26 33
K 12 17 12 12 12 17 17 22 17 22 28
L 12 14 13 13 13 13 13 18 18 18 35
M 482 | 26 | 607 | 79,4 794 | 103 103 | 1357 103 | 1357 | 1925
N 137 | 137 | 150 | 150 180 | 180 210 | 210 250 | 250 | 250
1) DIN 55021

6.3

Bohrzonen an der Vorderseite der Futter RN-1402

Drilling areas on the frontside of chucks
Zones de percages sur la face avant mandrin

Zone di foratura sulla parte anteriore dell’autocentrante
Zonas de taladrado en la cara anterior de los platos
30HbI cCBEPNEHUA Ha NepejHen CTOpOHe NaTPoHOB

Bei Bohrungen mit ungleicher Tiefe, Teilung oder Durchmesser
entsteht Unwucht

Balance error is caused by drilling at unequal depth, graduation or
diameter

Les pergages inégales de profondeur, de division ou de diamétre
engendrent un balourd

Se i fori presentano profondita, divisione o diametro differenti, si ha
un’eccentricitd

Efectuandose taladros desiguales en cuanto a prof,, division o
diametro, se producirra el desequilibrio

HepaeHoCTb rny6uHbl, Aenexuns v gvameTpa OTBEPCTUI NPUBOAAT
Kk gebanauncy.
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S ey | 128 160 200 250 s
A 50 60 62 68 68
B 39 62,2 81 45 135
c 39 17 40 105 45
R b 215 215 215 220 220
I E 49,4 ‘]
o F 415 ‘
¢ ﬂ‘f T }o G 215 “‘
NI H 494 90,9
PTITEWRA  [o 415 el |
If] g mu T io M | @15 220 |
i I 3 n -
g S 2 x 204 o112 o135 o164 2195 |
} ‘TL - 258 273 292 2111 2130
] <
| Bohrertiefe bis Spitze | 8 39 16 16 40
Driling depth I a3 37 38 46
Prof. de percage | 8 39 [ 16 40
Profondita di foratura 1V 0 25
Profund. de taladrado V. 5 -
Tny6una caepnenuﬂi)ll 8 8 10 10 10 .




6.4 3-Backen-Sitze

3-jaw sets

Jeux de 3 mors

Serie di 3 griffe

Juegos de 3 garras

Kynauku (Habopbt no 3 wr.)

1 GroBe/Size/Référence/Grand./Tamafio/ Paamep

125 160 200 250 315
Umkehr-Aufsatzbacken
 Reversible top jaws ue 538-02 538-02 538-04 538-05 538-05
Mors rapportés réversibles —
Griffe reversibili riportate
Garras reversibles postizas Ident-Nr. 046404 046404 118622 046414 046414
Kanayok, o6paTHeIi HaknagHown B
| Ungehartete Aufsatzbacken
Soft top jaws AB 538-02 538-02 538-04 538-05 538-05
Mors doux
Griffe tenere
Garras blandas Ident-Nr. 046403 046403 133153 133154 133154
:” 3 ik A HaknagHow
6.5 Spannbereiche mit Umkehr-Aufsatzbacken UB
Clamping capacities with reversible jaws UB
Plages de serrage avec des mors réversibles UB
Campi di serraggio con griffe reversibili UB
Capacidades de sujecion con garras reversibles UB
Aivana3oHbl 3aXxMma Npv NPpUMEHEHNN KyNlaukoB obpaTHbIX HaknagHsix UB
GroBe/Size/Référence/Grand./Tamaho/ Paamep 125 160 200 250 315
uB 538-02 538-02 538-04 538-05 538-05
Al AuBen-Spannung Al 12-63 28-80 30-115 20-128 41-194
i
ey a2 1769 32.84 44128 a8-154 67.220
Serraggio esterno : " 2 X R %108. -
e orian ,;,w FPS"S’“ A3 67-119 | 82132 101-185 128-238 150-303
ad 3axum Fostion. eg oS A4 101-153 118-168 152-236 210-318 231384
- [ A3 Innen-Spannung Posiclondela  J1 49-99 64-116 80-165 70-188 91-244
A2 Internal chucking garra
Serrage interleur f J2 81-131 96-148 130214 146-255 168-320
Serraggio interno Kynaukos J3 125-175 140-192 182-266 225334 246-400
Sujecién interior S - S —
3axum N3HyTpH
Ersatzteile
Spare parts
Piéces de rechange
Pezzi di ricambio
Piezas de repuesto Sicherheitsventil — Safety valve — Soupape de siireté —
3anacHbie 4acTv Valvola di sicurezza — Vélvula de seguridad —
GroBe/Size/Rétérence/Grand./Tamario/Pasmep 125 160-315
Position | Menge MaBe Id.-Nr. Maie Id.-NL
1 Stiick 1 Stiick
VerschluBschraube — Locking screw —
Vis d' ion — Tappo — Togmillo de cierre o 1 711375 722565_
©O-Ring P 1 24x2 | 200161
O-Ring Q 3 873x 15,55 x
178 | 652312 | 262 | 006233
O-Ring R 2 35x1.2 | 652313 | &x2 | 010218
| Satz O-Ringe P-R Satz 800954 800955
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7.1 Ersatzteile
Spare parts
Piéces de rechange
Pezzi di ricambio
Piezas de repuesto
3anacHbie yacTn

Di ing (N) bei

des Schweberings

Spacer ring (N) with stationary fastening of
floating ring

Ba%ue d'écartement (N) avec fixation
stationnaire de I'anneau flottant

B c Distanziale (N)
i (e Y Anillo distanciador (N) con anillo
N flotante estacionario
— M
Tamariol - T 160 ) 315 ]
Bezeichnung | Position l Menge | MaBe Id.-Nr. : MaBe ! Id.-Nr. MaBe MaBe Id.-Nr.
- Base jaws - Mors de base - Griffa di bnse - Mordazas base I A l 3 - 711366—[ —41 732016 - [ 722555 - 722571 - 726931 w
Spannkolben — Eislon - Pistone — Embolo i L 1 _;___711357 ] - | 732017 I - ! 722556 - 722572 - | 726932 !
Sicherheitsventil kpl. — Safety valve cpl. — Soupape de sOrete ] C 1 - 711376 - 153567 - 153567 - 153567 - T 153567 k
O-Ring T D 1 128x3 | 670971 165x5 | 652318 | 210x5 | 216235 | 270x5 6523&[ 305x5 ‘ 652308 I
O-Ring B E 1 35x2 006015 47x3 028995 62x3 036436 78x3 036410 | 102x3 | 652310 [
O-Ring F I 1 34x3 006063 | 47,22 | 200140 | 62,86 | 006284 | 78,74 | 006289 | 100,97 | 316237 ]
[ ] x3,53 x5,33 x5,33 x5,33
O-Ring 1 38x2 027234 53x2 236958 74x2 081817 | 90x2,5 | 652306 | 115x2,5 3263;‘{
0O-Ring 1 128x3 | 670971 170x3 | 620507 | 210x3 | 027229 J 274x3 65230_7—[ 310x3 | 248080
O-Ring 1 49x3 006073 63x3 006079 | 88,27 | 006292 1 104,14 | 006297 | 126,37 i 340007
o | | | x5,33 x5,33 x5,33
ming M 1 115x3 | 036442 | 145x2,5 | 652305 | 145x2,5 | 652305 | 183,82 | 062975 1 216x3 ‘ 03400;
- S R N 262 B
O-Ring o 1 88x2 065043 | 101,32 ‘ 097462 | 126,72 | 060593 W FH.SZS ‘ 188x2 ‘ 216584
L B I R x1,78 | x1,78 | 1 ]
Dich(u;g (Dichm;anschene) - Seal - Joint — Guarnizione — J 2 171,8x | 711374 | 213,2x | 732013 | 256,2x | 722564 | 323,2x | 722580 | 358,2x | 726940
i\ﬂa - I o 164,8x15,8 | 205,8x15,8 | 248,8)(15,8_ 315,8x15,8 350,8x15,8
Satz Dichtungen - Set of seals — Jeu de joints — Serie guarn. = 711381 ‘ - ‘ 732018 - 722566 - 722581___— 726941
Zentrierring - Centering ring - Bague de centrage - Anillo de centraggio - N |379T - I 732012 I - I 722563 | - 722579 | - | 726939 |
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