MADE IN POLAND

3105 = 32** = 3264 - 3265 = 35** = 3564 - 3565 - 36** - 37**
38** = 3864 - 3865 = 43** = 4505 - 4705 - 4605 - 4805

@) INSTRUCTION MANUAL [Page 5]

The manual covers fitting, operation and maintenance
of hand-operated lathe chucks.

NOTE: Carefully read the instructions before
attempting to use the Workholdi

@D BEDIENUNGSANWEISUNG [Seite 33]

Vorliegende Bedienungsanleitung umfasst Montage, Betrieb
und Wartung oben genannter Drehmaschinenspannfutter
mit Handeinspannung.

o ANMERKUNG: Vor der Arbeit lesen Sie bitte
f die i i

@D MANUALE DI ISTRUZIONI [PAGINA 61]

Il presente manuale illustra il montaggio, il
funzionamento e la manutenzione dei mandrini
autocentranti a comando manuale.

NOTA: Leggere attentamente le istruzioni prima di
cercare di utilizzare i mandrini di bloccaggio!

@® INSTRUKCJA OBSLUGI [Strona 19]

Instrukcja obejmuje montaz, eksploatacije i konserwacje
uchwytéw tokarskich z mocowaniem recznym.

UWAGA: Przed
uwaznie instrukcje!

do pracy p ytaj

Q@ WHCTPYKLMA NOAb30BAHUSA [Crpannua 47]

WHCTPYKUMS BKAKOYaeT B cebsi MOHTax, JKCnAyaTaumto
W KOHCepBauMK TOKapHbIX MArpoHOB C  pPYYHbIM
KpenaeHuem.

BHUMAHME:  Yuraiite
Hayanom pa6otbi!

HHCTPYKUHIO nepea

@ MANUEL D'UTILISATION [PAGE 75]

Ce manuel décrit la pose, le fonctionnement et la
maintenance des mandrins de tour a fixation et
commande manuelle.

REMARQUE : Lisez attentivement les instructions
avant d’utiliser les mandrins de serrage!
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@ self-centering scroll chucks

D> Uchwyty samocentrujace spiralne

€D Planspiralfutter

@ CavoueTpupytoLiIve CIMPaAbHbIE MTaPOHbI
@ Mandrini autocentranti a guida semplice
@ Mandrins a serrage concentrique

3105 32%* 35%* 36** 37** 38%*
3204 3504 3504-P 3604 3704 3804
3205 3505 3505-P 3605 3705 3805
3214 3514 3514-P 3614 3714 3806
3215 3515 3515-P 3615 3715 3807
3234 3534 3534-P 3634 3734
3235 3535 3535-P 3635 3735
3244 3544 3544-P 3644 3744
3245 3545 3545-P 3645 3745
3274 3574 3574-P 3674 3774
3275 3575 3575-P 3675 3775

D Self-centering chucks with fine adjustment

D Uchwyty samocentrujgce spiralne z regulowanym osadzeniem
D Planspiralfutter mit radialer Feineinstellung

D CaMOLEHTPUPYIOLLME NATPOHbI C TOYHOM PErYAUPOBKOM

@ Mandrini autocentranti con regolazione di precisione

@ Mandrins a réglage fin radial

| 3264 | 3265 | 3564 | 3565 | 3864 | 3865 |

D Self-centering and individually adjustable scroll chucks

D Uchwyty samocentrujgce spiralne z niezaleznym nastawieniem szczek

@ Wescott-Futter

@ nanOHbI CNUpaAbHble CaMOLEHTPUPYIOLLNE U C HE3AaBUCUMbIM NEepeMeLLEHNEM KYAaYKOB
@ Iandrini autocentranti a guida semplice e regolabili singolarmente

@ Mandrins a serrage concentrique et réglables individuellement

| 4505 | 4605 | 4705 | 4805 |
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D Independent Chucks

D Uchwyty z niezaleznym nastawieniem szczek

@ Planscheiben

@ NatpoHbI C HE3ABUCHMBIM NEPEMELLIEHUEM KYAAUKOB
@ Piattaforme

@ Plateaux

4306 4307
43%* 4304 4305 4314 4315
4334 4335 4344 4345

Warranty and Complaint Conditions
General Warranty and Complaint Conditions for products of the BISON S.A. are available at www.store.
bison-chuck.com.

Warunki Gwarancji i Reklamaciji
Obowiazujace Ogdlne Warunki Gwarancji i Reklamacji na wyroby Spétki BISON S.A. znajduja sie na
stronie www.store.bison-chuck.com

Garantien- und Reklamationsbedingungen
Allgemeine Garantien- und Reklamationsbedingungen flir Produkte des BISON S.A. sind an www.store.
bison-chuck.com verfligbar.

06wue Ycnosus fapaHtum u XKanobbl,
06Lwme YcroBus fapaHTum 1 XKanobbl Ha NPOAYKLMIO koMnaHuu BISON S. A. npuBeAeHb! Ha caiTe www.
store.bison-chuck.com

Condizioni di garanzia e di reclamo

Le Condizioni generali di garanzia e di reclamo riguardo i prodotti di Bison S.A. sono disponibili al www.
store.bison-chuck.com

Les Conditions de garantie et de réclamation

Les conditions générales de garantie et de réclamation pour les produits de la société BISON S.A. sont
disponibles sur www.store.bison-chuck.com

35
[=]




BISON~.

D

Dear Customer,

On behalf of BISON S.A. we would like to thank you
for choosing our product!

We believe that the use of our products will meet
your highest expectation.

Our staff will provide you with any technical
information and assistance as well as help you
choose the optimal products, spare parts, or
accessories from the wide range of BISON S.A.
products all tailored for your specific needs.

The product you have purchased is covered with a
warranty, which is part of the service we provide to
our valued customers. Please take time to carefully
familiarize yourself with the included warranty
conditions.

Kind Regards,

BISON S.A.

L PL

Szanowny Kliencie,

W imieniu BISON S.A. pragniemy podzigkowac
za dokonane zakupy. Mamy nadzieje,
ze uzytkowanie naszych wyrobow przyniesie
Paristwu zadowolenie i wiele satysfakcji.

Nasi pracownicy udziela Panstwu wszelkich
informacji technicznych i beda stuzyli pomoca
w doborze oprzyrzadowania produkowanego przez
firme BISON S.A.

Zakupiony przez Panstwa wyréb jest objety
gwarancja, bedaca jednym z elementow serwisu
Swiadczonego naszym drogim Klientom.

Z powazaniem,

BISON S.A.

D

Sehr geehrter Kunde,

im Namen von BISON S.A. bedanken wir uns fir den
von lhnen getéatigten Kauf!

Wir hoffen, dass die Nutzung unserer Produkte Sie
zufrieden stellt und Ihnen viel Freude bringen wird.

Unsere Mitarbeiter stehen Ihnen jederzeit mit allen
technischen Informationen zu unseren Produkten
zur Verfligung und beraten Sie gerne hinsichtlich
der Auswahl von passenden Ersatzteilen und
geeignetem Zubehor.

Im Rahmen unserer Serviceleistungen gewahren
wir auf das von lhnen erworbene Produkt eine
Garantie. Wir bitten Sie daher, die beigeflgten
Garantiebedingungen aufmerksam zu lesen.

Mit freundlichen Griifen,

BISON S.A.

(R

YBaxaemble KA eHThI,

Ot umenn BISON S.A. xotum nobaaropaputb
3@ MOKYNKYy HawuX TMPOAYKTOB. HaAeeMCﬂ, yto
NOAb30BaHMWE HUMKU AacT Bam YAOBOALCTBUE Y MHOIO
YAOBAETBOPEHUI.

Hawu cotpyaHMkM AaAyT Bam BCsKME HyXHble
TEXHUYECKNE CNpaBKU a TakXe OKaxXyT MNOMOLLb
np1 BbIGOPE OCHACTKW, MPOU3BOAMMON  GUPMOIA
BISON S.A.

Mbl npeaocTaBAsieM rapaHTUio Ha NpuobpeTeHHbINn
Bamu NpoAyKT, KoTopasi SIBASIETCA OAHOM U3 yacTei
CEepBUCHOTO  OBCAYXMBAHMA  HalWX  AOPOTMX
KaneHtos.

C yBaxeHuem,

BISON S.A.
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Gentile Cliente,

BISON SA la ringrazia per avere scelto un nostro
prodotto!

Siamo convinti che I'utilizzo dei nostri prodotti
soddisfera ogni aspettativa, anche le piu alte.

I nostro personale sapra fornirle tutte le
informazioni tecniche e I'assistenza di cui avra
bisogno, e la affianchera nella scelta del prodotto,
dei ricambi e degli accessori pill indicati all'interno
dell'lampia gamma di prodotti BISON SA, tutti
realizzati su misura in base alle sue specifiche
esigenze.

Il prodotto che ha acquistato & coperto da
garanzia, un servizio standard che offriamo a tutti
i nostri stimati Clienti. La preghiamo di leggere con
attenzione le condizioni della garanzia allegate.

Cordiali saluti,

BISON S.A.

LFR

Cher client,

Au nom de BISON S.A., nous tenons a vous
remercier d'avoir choisi notre produit !

Nous sommes certains que I'utilisation de nos
produits répondra a vos plus grandes attentes.

Notre personnel vous fournira toutes les
informations et l'aide technique nécessaires, et
vous aidera a choisir les produits, piéces détachées
et accessoires optimaux dans la large gamme de
produits BISON S.A., tous congus sur mesure pour
vos besoins spécifiques.

Le produit que vous avez acheté est couvert
par une garantie ; elle fait partie du service que
nous fournissons a nos clients estimés. Merci de
prendre le temps de bien vous familiariser avec les
conditions de garantie incluses.

Bien cordialement,

BISON S.A.
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1. WORK SAFETY CONDITIONS

1.

Each person using the chuck should read this
manual prior to attempting to work and follow
it completely.

. In case of abnormal chuck operation or

damage, stop the work immediately and notify
the supervising staff.

. Repairs and overhauls of the chuck may only

be performed by suitably qualified personnel.

. Modification of wrenches delivered by

BISON S.A. together with chuck or usage of
other wrenches voids the warranty.

. Use of wrenches which do not correctly match

the square seat in the scroll chuck pinion, or
screw head in independent chucks voids the
warranty.

2. TECHNICAL DATA

Usage of square seat in the pinion of scroll-
chuck or the screw head in the independent
chuck for removing the chuck from the spindle
of the machine tool voids the warranty.

With the exception of the safety condition
above, operators should follow local Industrial
Health & Safety Regulations.

2.1 Application

Lathe chucks are designed for holding the workpiece on lathes or grinding machines. They can also be used as an
accessory from indexing units or other fixing devices.

2.2 Chuck design

@ - Body

@) - Scroll plate
@) - Pinion

(@ - stud bolt
() - Cover plate

(®) - Adapter plate
@ - Jaw

- Grease nipple
(@ - Body sleeve

- Jaw guide

(@ - Sleeve bearing
(12 - Locking half ring
(@3 - Operating screw

- Holder
(@ - Master jaw

35**
3564
3565
37**
33* *
3864
3865

Fig. 1
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— 43+*
®
7
|
149 (13 7 Fig. 3

D 4505
4605
4705
4805

ST

\(D Fig. 4

o NOTE: (Fig. 4) Screw (i9) may only be used for mo
Rotating the pinion @ with wrench results in a movement of jaws @ by the same stroke.

23

Installation

After removing the chuck from the carton, carefully
check to ensure all parts are included in the carton
(see page 15) ensuring that no parts are missing.
Remove the protective coating from all surfaces
except the surfaces of the guides in the jaws
and the body. The chuck seat and jaw gripping
surfaces should be cleaned very carefully.

Installation of the chuck with direct mounting
on the spindle nose

The directions apply to chucks with mounting seats
according to DIN 55026, DIN 55027, DIN 55029,
IS0 702, ANSI B.5.9 and type L (long taper). The
chuck should be mounted on the spindle nose.
(Accuracy conditions are presented in Fig. 4 and
Table 1.) In case of chucks with 7:24 taper tighten
the nut provided at the spindle nose.

Table 1

ving the jaws independently to one another.

[#Ta]

Fig. 5

Chuck
Type

Chuck size

Indication 80

85

100
110

140
160

315

250 350

400 | 500

630

915

1000|1250

800

g5**

0,003

0,005

3or*

a,b
0003 |

0,005

a3+

a 0,003 0,005

0,01

b 0,003

0,005

ENGLISH
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Installation of the chuck with plain back
mounting

The chuck with plain back mounting is mounted
on the spindle nose by use of an adapter. These
chucks are primarily intended for threaded spindle
nose. Connection dimensions of adapters are given
in Fig. 9-13 and Tables 2-3.

Installation of the chuck with fine adjustment
type 3564, 3565, 3864 and 3865 (Fig. 6)

Mount the chuck on the adapter @
and lightly tighten all the screws @ connecting
the chuck and adapter. In order to obtain the
desired chuck setting accuracy, grip a workpiece
in the jaws engaging their full face and fix securely.
Tighten the adjusting screws @ to a light contact
with the adapter.

Place a dial indicator on workpiece about 60
mm from the jaws and rotate the chuck with the
workpiece to determine maximum and minimum
points and locations of nearest adjusting screws.
Rotate the chuck to the adjusting screw nearest to
the point of the indicator maximum read-out.
Rotate to the opposite located adjusting screw and
unscrew it by the half of the TIR error.

Rotate to the previous location and screw in the
opposite adjusting screw.

Repeat these steps until required accuracy is
reached and all the adjusting screws are equally
tightened.

Having completed the adjustment tighten the
screws connecting chuck and adapter. Use ground
bar stock for setting to obtain maximum accuracy.

Installation of the chuck with fine adjustment
3264 and 3265 (Fig. 7)

Mount the chuck on the adapter @ and tighten
all screws @ connecting the chuck with the
backplate. Slightly loosen screws @ connecting
the chuck body and driver (3.

In order to obtain the required accuracy of the
chuck, grip a workpiece in the jaws (engaging their
full face) and fix securely.

Tighten the taper adjusting screws @ to slight
contact with the adapter @ Place a dial indicator
on workpiece about 60 mm from the jaws and
rotate the chuck to determine maximum and
minimum points and locations of nearest adjusting
SCrews.

Rotate the chuck to the adjusting screw nearest to
the point of the indicator maximum read-out.
Rotate to the opposite located adjusting screws and
unscrew them by the 1/3 of the TIR error. Rotate
to the previous location and screw in the opposite
adjusting screw.

If the location of indicator maximum read-out is
between two adjusting screws, the chuck should
be rotated to the opposite located adjusting screws
which should be unscrewed by half of the TIR error,
and then screw in the opposite adjustment screw.
Repeat these steps until the required accuracy
is reached and all adjusting screws are equally
tightened. Having completed the adjustment
tighten the screws connect the chuck and the
adapter.

Fig. 6

Fig. 7
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Removing chucks from the spindle nose

From threaded spindle nose

@

o

=

2.5 Adapter plates

Centering surfaces of the adapters should be
positioned against the chuck body with the
smallest possible clearance. The maximum runout
of ,A"and ,B" adapter surfaces (Fig. 8, 10, 12 and
13) for chucks within diameters range is:

Chuck Dia. @80 — 8160 = 0,003 mm
Chuck Dia. 8200 — @800 = 0,005 mm

NOTE: After having mounted the chucks with
diameter over 400mm on the adapter, you
have to remove the transport eyebolt from the

chuck body before using the chuck.

Before removing the chuck from the spindle it is

necessary to:

m Screw the bolt () into the threaded hole
provided in the adapter

m Support the bolt @ with soft metal or wooden
block (&)

m Turn on the lowest reverse operating speed and
loosen the adapter on its thread

m  Unscrew the chuck by hand

When dismantling the chuck, put a wooden
protecting board under the chuck body

NOTE: Chuck should not be loosened by any
sort of direct hit on the jaws.

NOTE: When removing chucks larger then
@400mm diameter an eye-bolt should be
screwed into the chuck body and a suitable
hoist/crane should be used for r

P

s for scroll chucks 980-630

chuck from the machine tool.

From the tapered spindle noses

When removing the chuck it is necessary to:
= Secure the spindle against rotation

m  Unscrew the fixing element

m Remove the chuck from the spindle nose

When removing the chuck, put a wooden protecting
board under the chuck body.

Fig. 8
h
o I HAE
A T
]
5 o a
3
o
Q
4
Lol
Fig. 9
Table 2
+ Number
1 Chucksize | D, | D, [ d | d, [h | © | ghoes
g the
80 56 67 64 | 104 | 62 25
100 70 83 84 | 135 83 25
110 80 95 84 | 135 83 35 3
125 95 108 | 84 | 135 | 83 35
140 105 | 120 | 84 | 135 [ 83 35
160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
200 160 | 176 | 105 | 165 | 103 | 35
250 200 | 224 | 130 | 190 | 123 | 45
315 260 | 286 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45 6
400 330 | 362 | 170 | 250 | 165 | 45
500 420 | 458 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
630 545 | 586 | 17,0 [ 250 | 165 [ 65

ENGLISH
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Adapters for scroll chucks 8800

Example of chuck mounting on the threaded spindle nose.

X
N
=

@450

©368,3+0,2

S

Fig. 10

0100 + 01250 mm chuck

Example of chuck mounting on the spindle nose with 1:4 taper,
A1 version, taper size = 20.
2

3|
o %
o| 8
g
A
Fig. 11
Adapters for independent chucks
285 mm chuck
©
N
g3 s
o & 9
N
p=t
A
4 Fig. 12

o
e

o~

33

a

B

Fig. 13
Table 3
Chuck size D, D, d ::'" :::::;

100 79,38 54,00 M8
125 69,85 54,00 M8
160 82,55 69,85 M10
200 110,00 82,60 M10
250 150,00 104,80 M12
315 175,00 133,40 M16 4
350 175,00 133,40 M16
400 200,00 171,40 M16
500 270,00 235,00 M20
630 270,00 235,00 M20
800 380,00 330,20 M24
915 370,00 330,00 M24
1000 370,00 330,00 M24 8
1250 550,00 500,00 M24
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2.6 Gripping ranges

Gripping ranges for self-centering scroll chucks (Fig. 14, Table 4)

—

o

e “1 = ST R
Fig. 14
Table 4
Chuck size D | 80 | 100 | 110 | 125 | 140 | 160 | 200 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
3- and 4-jaw scroll chucks
d 15 20 21 32 40 42 55 76 103 136 190 252 320 460
d, 227 | 333 3-33 | 3-50 [ 3-50 | 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 |150-482 -
Solid jaws d, | 22-46 | 25-56 | 25-56 | 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 | 120-335 | 160-465 | 282-614 -
d, | 45-69 | 56-87 | 56-87 |72-115)72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 | 325-630 | 448-780 -
d, | 25-50 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 [ 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 | 180-487 | 302-634 -
d, | 48-71 | 62-83 | 62-83 |80-125)80-125 | 98-160 |130-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 | 345-630 | 468-800 -
d, - - - 3-50 - 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482| 250-600
d, - - - 34-76 - 42-97 | 50-130 | 58-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410 | 140-590 | 252-736 | 350-1080
2-piece jaws | d, - - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812| 430-1150
d, - - - 52-96 - 62-121 | 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 | 240-724 | 425-1070
dy - - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150
6-jaw scroll chucks
d - - - 35 - 42 55 76 103 136 190 252 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 -
d, - - - 34-68 - 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 | 132-335 | 175-467 - -
SRS d; - - - 74-100 - 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 | 340-630 -
d, - - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 | 192-487 - -
d - - - 83-120 - 102-160 | 132-200 | 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 | 358-630 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 - -
d, - - - 33-70 - 45-97 | 52-130 | 68-174 | 68-182 | 73-252 | 135-413 | 150-585 - -
2-piece jaws | d, - - - 76-119 - 92-146 | 109-190 | 150-256 | 150-265 | 168-353 | 210-489 | 220-661 - -
d, - - - 50-87 - 67-121 | 74-156 | 82-188 | 108-226 | 132-296 | 121-402 | 132-555 - -
dy - - - 94-125 - 118-160 [ 134-200 | 164-250 [ 153-315 | 236-400 | 197-478 | 210-630 - -

Gripping ranges for independent chucks and
(Fig. 15, Table 5)

self-centering individually adjustable scroll-chucks

Fig. 15

ENGLISH
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Table 5
ChucksizeD| 85 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
d, min 3 [ 3| 8| & | 8 | 0] 0|5 [ 15| 2 |4 |50 [0 [ | 20 |20
dmax | 85 [ 100 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | a15 [ as0 [ a00 | s00 | 630 | soo [ 15 | 1000 | 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190
2.7 Operation Table 6
General directions Item | Grease brand Lubrication area

1. For scroll chucks it is recommended to grip
workpieces by selecting jaw faces which are
the closest match to the size of the workpiece.

2. With a 4-jaw independent chucks it is
recommended to grip by using jaw types
which locate screws to give the best possible
jaw positioning for the workpiece.

3. When assembling 2-piece reversible jaws: To
reduce the “play” at the tenon and slot joint
of the jaws, take the top jaws off the chuck and
then clamp jaws together using screws.

4. The workpiece being gripped should align to
jaw faces as much as possible.

5. Longer workpieces should be machined with
an appropriate steady.

6. If the jaw movement appears stiff or more
difficult than usual; disassemble to investigate
the problem, remedy the fault and rebuild the
jaws.

7. DO NOT use any form of hammering force for
fixing the jaws!

8. DO NOT use any extension pipe to lengthen the
fixing wrench to exert more force!

Maintenance procedure

Itis recommended, at least once a week, to remove
the jaws from the chuck body; clean the working
surfaces (guides, teeth, and threads in the case of
independently set jaws) and lubricate them with
grease according to Table 6.

In the case of heavy operating conditions of scroll
chucks it is recommended to lubricate them with
machine oil type ,16" through the lubricating
nipple located on the chuck body face, every 8
hours.

NOTE: DO NOT clean the chuck with
compressed air as it is extremely dangerous
and can send fragments into eyes and skin at
high speed.

Jaw and body guides, jaw teeth, scroll,
body hub, feed screws for the chucks with
independen jaw selting

GLEITMO - 805

Machine grease 2 | Toothing of scroll and toothed wheel

An inspection should be performed at least every
6 months and any minor reduction of the jaw
gripping force should be taken into consideration.

At least once a year the chuck should be removed
from the spindle and disassembled. Thoroughly
clean and inspect all parts. Replace all worn out
and damaged parts. Lubricate all working surfaces
according to directions contained in Table 6 and
reassemble the chuck.

In case of a shortage of grease (item 1, Table 6)
or equivalent, it is permitted to lubricate all the
working surfaces with the machine grease type 2.

NOTE: Jaws and guides in the scroll-chuck
bodies are marked with sequential numbers.
When assembling the chuck, jaws must be
screwed into the guides marked with the
same number.

Example: Jaw no. 1 must be inserted in the
guide no. 1.
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2.8 Clamping force
Jaw clamping force

Clamping forces in Table 7 are with the jaws lubricated according to the directions contained under item 2.7.

Table 7
Chuck size 80 W] e | te | 20 | 20 | a5 | a0 | s0 | s | w0 | 1000
w"’"(cu"":;"““' 3 50 75 20 | w0 | e | w0 | 20 | 30 | 40 | so | so0
Totaljaw force 30 | a0 | 4600 | ss0 | esoo
= oo | o | a0 |50 | 0| Ao | aeg | G- | 7200 | sooo | aooo | iso0

* relates to type 3105 chucks

2.9 Admissible revolutions

Admissible revolutions of the chuck depend on many factors, such as cutting parameters, weight of the workpiece
and its balance or type of machining (interrupted or continuous turning) etc.

The max. speeds as indicated in the table below should not cause a decrease of the clamping force to the half
of its initial value. When machining in the stable conditions (machining material, tools, working conditions), the
clamping force may be reduced by up to 67% of its initial value.

This relate to the chuck equipped with standard jaws, that do not protrude beyond the outer diameter of the chuck

and the unbalance condition of the ‘chuck-machining workpiece’ is maintained (not exceeding 20gmmy/kg). The
chuck and jaws must be in good condition. Otherwise, refer to the calculations as indicated in the PN-M-60650.

Admissible revolutions for self-centering scroll chucks (Table 8)

Table 8
Chuck size D (mm)
Chuck
ee | 4 | 85 | 100 | 125 | 160 | 200 [ 250 | 315 | 400 [ 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 1zsu|wauu|muu 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n . (rpm) steel body
35"
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 360 [ 340 | 300
37
ige - | - | - |3800 3200 2800|2400 | 1900 | 1400 | 900 | 700 | - |60 [ 500 | 400 | 350
n,... (rpm) cast iron body
3105
32°* | 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3800 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 [ 400 [ 300 | 270 | 250 | 230 | 220 | 10 | 170
36"
3 | - | - | -] - | - |200ft500]1200 800 | 600|500 - |40

- admissible revolutions

ENGLISH
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Admissible revolutions for independent chucks (Table 9)

Table 9
Chuck size
80 85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n_ (rpm) steel body
7640 mo|s1zo 4890 | 4370 | 3820 | 3060 [ 2450 | 1940 | 1530 1220|97u 860 | 760 | 670 [ 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n_. (rpm) cast iron body
- | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|een|550|4au|430|3&0|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170
n - admissible revolutions
Admissible r ions for self-centering and indivi y adjustable scroll chucks (Table 10)
Table 10
Chuck size
Chuck type
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250
n,... (rpm) cast iron body
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,.. (rpm) steel body
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - admissible revolutions

2.10 Admissible weight of the workpieces

Admissible chuck load based on the weight of the gripped workpieces depends on many factors; such as
machining parameters, particularly the way of clamping the workpieces in the chuck.

The admissible weights of workpieces should be considered as reference data only. The variety of chucking and
machining methods makes the accuracy of such values impossible.

During machining a lot of special conditions occur for which the data has to be corrected by an experienced
operator. However, it should be possible for the user who has the approximate data to determine safe and suitable
working conditions.

Admissible weight of the workpieces for self-centering scroll chucks

To simplify the approach to this problem without including the effects of cutting/turning forces and inertia forces
of spinning workpieces onto chuck load; the following guide should help to determine the maximum weights of
the workpieces loading the chuck
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a)  With the workpiece unsupported in outside jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll
plate, see Table 11 and Fig. 16

BB e

I i 2

! |z — z z Fig. 16
Table 11
Chucksize (mm) | o0 | It | I IR | 200 | a0 | 35| aw | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
] 124 150 14 054
Weigh (k) o6 [+ [ 2 [ s [ e [ o] 2] ] oo [ o[ ao [ 0] o0 [ 700

| - max. length of the workpiece projection outside the jaws
d - diameter of the workpiece being clamped in the jaws

b)  With the workpiece unsupported in inside jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll plate,

see Table 12
Table 12
) w | 00 | 12 315
Chuck ize (mm) | 7 | e | - | 160 | 200 | 20 | e | 10 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Weight (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | 0 | 70 | 130 | 20 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - max. length of the workpiece projection outside the jaws
- height of jaw step

¢)  With the workpiece supported by revolving center or clamped in two chucks, see Table 13

Table 13

315
350

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

80 100 125

85 110 140 400 500 630 800 915 1000 1250

Chuck size (mm)

Weight (kg) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | s

Admissible weight of the workpieces for independent chucks
The following method cases of clamping workpieces are acceptable:

a)  With the workpiece unsupported in the jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll pla-
te, see Table 14

Table 14
0 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ 50 [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh

Weight (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | a0 | 550 | 700 | 850

2 - max. length of the workpiece projection outside the jaws
h - height of the jaw step

ENGLISH
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b)  With the workpiece supported by the revolving center or clamped in two chucks, see Table 15

Table 15
Chuck size (mm) 85 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 915 1000 1250
Weight (ko) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000
2.11 Permissible centering accuracy values
Table 16
3274
- 80
Chuck size D 85
1 40
10
d,
¢ 14
q, 40
d, 60
d, 35
/a . ®
I I K 004
]
f/ % m 0075
I n 0,04
10
Table 16
32** - 36**
' 80 100 125
Chuck size D N 50 w3 160 200 | 250 | 315 400 500 630 | 800 | 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 400 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400
‘solid jaws.
u“’ - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
2-piece jaws
k 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
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Table 17
35%* - 37+
Chuck size D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
g 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
sold jaws
d - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
2-plece jaws
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
e Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,085 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,050 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
3. INCLUDED IN CARTON
Table 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
32714 3275 3674 3675 37174 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 3515-1
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
3574-1 35751
Chuck . . . . . . . . .
Hard outside solid jaws (sets) . . . .
Hard inside solid jaws (sets) . . . .
Hard 2-piece reversible jaws (sets) . . . .
Soft 2-piece jaws (set) .
Mounting screws. . . . . . . . . .
Wrench . . . . . . . . .
Instruction manual . . . . . . . . .
Quality certificate . o . s o s . . .

ENGLISH
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Table 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Chuck . . . . . .
Hard outside solid Jaws (sels) . o .
Hard inside solid jaws (sets) . . .
Hard 2-piece reversible jaws (sels) . o .
Mounting Screws s o o o . o
Wrench . . . . . .
Instruction manual . . . . . .
Qualiy certificale o o o o . .
Table 20

4505 4605 4705 4805

Chuck . . .

Hard solid jaws (sets)

Hard master jaws (sets)

Mounting screws

Wrench

Instruction manual

Qualty certiicate

4. LIST OF SPARE PARTS

NOTE: When ordering spare parts for the
chuck being used, be sure to specify chuck

List of spare parts for independent chucks

serial number, year of manufacture, part Table 22
number, product name and quantity needed. Part name No. of pes per chuck
List of spare parts for self-centering scroll Operating screw 4
chucks Holder 4
Solid jaw 4
Table 21 Master jaw 4
No. of pes per chuck Hard top jaw 4
Part name p - - p Wrench 1
2-jaw 3-jaw 4-jaw B-jaw
Scroll plate 1 1 1 1
Pinion 2 3 2 3 List of spare parts for self-centering and
Stud-balt 2 3 2 - individually adjusted scroll chucks
Wrench 1 1 1 1
Hard inside solid jaw - 3 4 6 Table 23
Hard outside solid jaw - 3 4 6 No. o pos per chuck
Master jaw 2 3 4 g Rt 4505, 4705 | 4605, 4805
Hard top jaw - 3 4 0 Operaling screw 3 4
Soft top jaw 2 3 4 6
Sof soiid 3 4 5 Scroll plate 1 1
ST Snl‘j 2 - - . 2 Solidjaw 3 4
m“kw h“""”g — . - . . Master jaw 3 4
LA . Wrench 1 1
Hard 2-piece jaw - 3 4 6
Solt 2-piece jaw 2 3 4 6

* for @80 chuck 1 ps of each only
** for chuck 35", 37", 38" * type
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1. WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY

1.

Kazdy obstugujacy uchwytprzed przystapieniem
do jego eksploatacji powinien zapozna¢ sie
Z niniejsza instrukcjq i $cisle jej przestrzegac.

. Po zauwazeniu nieprawidfowosci dziatania

lub uszkodzenia uchwytu nalezy przerwac
natychmiast na nim prace i poinformowac
0 tym dozor.

. Naprawy i remonty uchwytu mogg by¢

dokonywane tylko przez
odpowiednie kwalifikacje.

osoby majace

. Zabrania sig przerabiania kluczy dostarczanych

facznie z uchwytem przez wytworce lub
stosowania innych.

. Zabrania sie uzywania kluczy niewtasciwie

dopasowanych do otworu kwadratowego kotka

2. DANE TECHNICZNE

w uchwycie samocentrujacym lub gniazda
kwadratowego $ruby w uchwycie z niezaleznym
nastawieniem szczek.

Zabrania sie uzywania otworu kwadratowego
w kotku w uchwycie samocentrujacym lub
w  $rubie w uchwycie z niezaleznym
nastawianiem szczek do  odmocowania
uchwytu z wrzeciona obrabiarki.

Poza wymienionymi wymaganiami obstugujacy
powinien stosowac sig do lokalnych przepisow
BHP obowigzujacych w jego macierzystym
zakfadzie

2.1 Zastosowanie

Uchwyty tokarskie stuza do mocowania przedmiotéw obrabianych np. na tokarkach lub szlifierkach. Mogg by¢
stosowane rowniez jako wyposazenie podzielnic ub innych przyrzadow.

2.2 Konstrukcja uchwytow

@ - Korpus

(@) - Tarcza spiralna
Q@) - Kotko zghate
(@ - Kotek z gwintem

(®) - Pokrywa

(®) - Zabierak
@) - Szozeka

(@ - Piasta

- Smarowniczka
- Prowadnica

@) - Tuleja

(i - Segment

(@3 - Sruba pociagowa
- Obsada

@ - Szczeka podstawowa

35**
3564
3565
: 37+
33**
3864
3865

Rys. 1

3105
32**
36**
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e - 43** 7D 4505
4 4605

Z 4705
4805

ST

\(D Rys. 4

o UWAGA: (Rys. 4) Sruby @ sq uzywane tylko do przesuwania szczek niezaleznie. Pokrgcajac kofo
zgbate (3) kluczem powodujemy przesuw szczek (7) o jednakowy skok.

14 Q3 7 Rys. 3

2.3 Montaz uchwytu

[#Ta]

Po wyjeciu uchwytu z opakowania nalezy sprawdzi¢
kompletno$¢ dostawy (patrz strona 31), nastepnie
usuna¢ $rodek konserwujacy ze wszystkich
powierzchni za wyjatkiem powierzchni prowadnic
szczek i korpusu. Szczegdlnie starannie nalezy
oczyScic  gniazdo  osadzeniowe  uchwytu
i powierzchnie chwytowe szczek.

Montaz uchwytu z osadzeniem bezposrednim

Informacje  dotycza uchwytéw z gniazdami

osadzonymi wg DIN 55026, DIN 55027, DIN ’\(

55029, 1SO 702, ANSI B.5.9 oraz typ L (dtugi A

stozek). Uchwyt nalezy osadzic na koncowce W

wrzeciona, ktérego warunki doktadno$ci podano n

na Rys. 5 i Tab. 1. W uchwytach ze stozkiem A Rys. 5

7:24 nalezy dokreci¢ nakretke znajdujaca sie na
koncowce wrzeciona.

Tab. 1
o Wielkos¢ uchwytu
uchwy | Wz o |1 | 1en | 200 [ 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 |, |1250
35+ 0,003 0,005
32 o 0003 | 0,005 -
i a 0,003 0005 | 001
b 0,003 0,005

21
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Montaz uchwytu z osadzeniem posrednim
Uchwyt z osadzeniem po$rednim montuje Sig na
koricowce wrzeciona poprzez tarcze zabierakowg.
Przewidziane s3 one przede wszystkim do
gwintowanych  koncowek  wrzecion.  Wymiary
przytaczeniowe tarcz do uchwytow podane sa na
rysunkach 9-13 i w tabelach 2-3.

Montaz uchwytu z regulowanym osadzeniem
typu 3564, 3565, 3864 i 3865 (Rys. 6)

Osadzi¢ uchwyt na tarczy zabierakowej (1)
i dokrecic do lekkiego oporu
wszystkie  $ruby @ faczace  uchwyt
ztarcza. Aby ustawi¢ uchwyt na zadang doktadno$¢
nalezy wtozy¢ przedmiot obrabiany tak, aby szczeki
mocowaty na catej dfugo$ci i pewnie zamocowac.
Dokreci¢ Sruby nastawcze @ tak, aby wszystkie
mialy lekki kontaki z tarcza zabierakowa.
Umiesci¢ czujnik na przedmiocie obrabianym
w odleglosci 60 mm od szczek i obracaé
uchwytem. Ustalic maksymalne i minimalne
potozenie wskazan czujnika oraz pofozenie
najblizej znajdujgcych sie $rub nastawczych.
Obréci¢ uchwyt do $ruby nastawczej znajdujacej
sig najblizej punktu maksymalnego wskazania
czujnika.  Obrocié do  przeciwlegtej  $ruby
nastawczej i wykreci¢ o wielko$¢ potowy bfedu.
Obréci¢ do poprzedniego pofozenia i dokrecic
Srubg. Powtdrzy¢ te czynno$¢ az uzyska sig zadang
dokfadnos¢ i wszystkie $ruby nastawcze beda
jednakowo dokrecone. Po ustawieniu dokreci¢
$ruby faczace uchwyt z tarcza zabierakowa. Dla
uzyskania minimalnej warto$ci niecentrycznosci
uchwytu nalezy zastosowac wafek przeszlifowany.

Montaz ytu z regul y

typu 3264 i 3265 (Rys. 7)
Osadzwéuchwytnatarczyzab\erakowej@idokrecic’
wszystkie $ruby @ taczace uchwyt z tarcza. Lekko
poluzowa¢ Sruby @ faczace korpus uchwytu
2 zabierakiem (3). Aby ustawic uchwyt na zadana
doktadnosc, nalezy wlozy¢ przedmiot obrabiany
tak, aby szczeki mocowaly na catej diugosci i
pewnie zamocowa¢. Dokreci¢ $ruby regulacyjne
stozkowe @ tak, aby wszystkie miaty lekki kontakt
7 zabierakiem @ Umiesci¢  czujnik  na
przedmiocie obrabianym w odlegfosci 60 mm od
szczek i obraca¢ uchwytem. Ustali¢c maksymalne
i minimalne pofozenie wskazan czujnika oraz
potozenie najblizszych $rub regulacyjnych.
Obrécié uchwyt do najblizszej $ruby regulacyjnej
maksymalnego  pofozenia  wskazan  czujnika
i lekko jg odkreci¢. Obrocié do przeciwlegtych $rub
regulacyjnych i wykreci¢ je o wielkos¢ 1/3 biedu.
Obréci¢ do poprzedniego pofozenia i dokrecic
Srubg. W przypadku gdy maksymalne pofozenie
wskazan czujnika wypada migdzy dwiema
Srubami  regulacyjnymi nalezy uchwyt obraci¢
do przeciwlegtych Srub i wykrecic je o wielkosc
pofowy bfedu, a nastepnie dokreci¢ przeciwlegla
jedna $rube. Powtdrzy¢ te czynnosci, az uzyska sie
zadang dokfadno$¢ i wszystkie $ruby regulacyjne
bedg jednakowo dokrecone. Po  ustawieniu
dokrecic Sruby faczace uchwyt z zabierakiem. Dla
uzyskania minimalnej warto$ci niecentrycznosci
uchwytu nalezy zastosowac watek przeszlifowany.

Rys. 6

Rys. 7
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2.4 Zdejmowanie uchwytow z konicowek wrzecion 2.5 Tarcze zabierakowe
Zdei i 5 z  koncowek Powierzchnie  centrujace tarczy  zabierakowej

gwi;llowanych wrzecioil pasowa¢ przylgowo do  Korpusu  uchwytu
z jak najmniejszym luzem. Dopuszczalne
Lo zabierakowych (rys. 9, 10, 121 13) dla uchwytow w
[ /® zakresie $rednic wynosi:
L 280 - 9160 - 0,003 mm
N
/\1/® o UWAGA: Po osadzeniu na tarczy zabierakowej
[/% uchwytow @400 i wigkszych wykrgcic z
/Hys.&
Przy zdejmowaniu uchwytu nalezy: samocentrujacych 880-630
m wkrgeic $rubg (T) w gwintowany otwor tarczy
m podeprze¢ $rube @ migkkim metalem lub
Klockiem drewnianym (R);

bicie powierzchni bazowych A" i ,B” farcz
2200 - @800 - 0,005 mm
//\ korpusu Srubg z uchem stuzaca do transportu.
=== I\
Tarcze  zahierakowe dla  uchwytow
zabierakowej;

i

m wigczy¢ najmniejsze obroty wsteczne i
zluzowac zabierak na gwincie;
m  odkreci¢ uchwyt recznie.
Podczas odkrecania pod uchwytem powinna gy Q
znajdowa¢  sig  zabezpieczajaca  drewniana &
podkladka. Q
o UWAGA: Nie nalezy odkrgcac uchwytu przez 4
uderzenie bezposrednio w szczeki.
UWAGA: Przy zdejmowaniu uchwytéw 9400 - . Rys. 9
i powyzej nalezy wkrecic w korpus Srubeg
z uchem i do zdjecia uchwytu z obrabiarki Tab. 2
postuzy¢ sig urzadzeniem dzwigowym.
) ) . Wielkos¢ D D. d d h ¢ llosé
UWAGA: Przy zdejmowaniu uchwytow uchwytu 1 2 1 2 | Umin otwordw
typu 43** nalezy korzystaé z podfuznych
otworow umieszczonych pomiedzy h S | o7 | b4 04 ] 62|28
prowadnicami uchwytu . 100 70|83 |84 | 18583 )25
110 80 95 84 135 83 35 3
caejm N z J 125 95 | 108 | 84 | 135 | 83 | 35
koncowek wrzecion
140 105 120 84 135 83 35
Przy zdejmowaniu uchwytu nalezy: ™ 25 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
= zabezpieczyc wrzeciono przed obrotem; 200 10 | 176 | 105 | 165 | 103 | 35
m  wykreci¢ elementy mocujace;
L PP . 250 200 | 224 | 130 | 190 | 123 | 45
m zdja¢ uchwyt z koncowki wrzeciona.
. 315 260 | 286 | 17.0 | 250 | 165 | 45 6
Podczas ;demowama pod uchwytem powinna s w0 |52 |70 [ 20 o5 [ 45
znajdowa¢  sie  zabezpieczajgca  drewniana
podkladka‘ 500 420 | 458 | 17.0 | 250 | 165 | 45
630 545 | 586 | 17.0 | 250 | 165 | 65

23
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Tarcze  zabierakowe dla  uchwytéw

Uchwyt 2100 + @1250 mm

samocentrujacych 8800 o
Tarcza zabierakowa do osadzania uchwytu na gwintowanej ;7
korcéwee wrzeciona.
% Ei H
X S| =
N 7l a
s N
S =
IS
32
™)
ol €
8
3
|
Rys. 13
Rys. 10
Tab. 3
Przykiad osadzenia u;hwy1u pa kqn@uwce wrzeciona ze stozkiem Wielkos¢ losé
1:4 odmiana A2. Stozek o wielkosci 20. uchwytu D, D, d OtWorow
20,
100 7938 54,00 g
125 69,85 54,00 Mg
160 8255 69,85 M10
200 11000 | 8260 M10
250 15000 | 104,80 Mi2
W 2@2 315 17500 | 13340 | wie 4
! ] 350 175,00 133,40 M16
s
o 9 400 20000 | 17140 M16
o| 8
é 500 270,00 | 23500 M20
630 270,00 | 23500 M20
Rys. 11
800 380,00 | 33020 M24
I i . 915 37000 | 330,00 M4
arcze _zahlerakowg ) dla  uchwytow prom 7000 | 000 o .
z niezaleznym nastawieniem szczek
1250 550,00 | 500,00 M4

Uchwyt @85 mm

Mé

962

$7210,2
@85

Rys. 12
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2.6 Zakresy mocowan

Zakresy i dla uchwytor ujacych (Rys. 14, Tab. 4)

T ] LT
77777 ﬁ ?

140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000

Rys. 14

Tab. 4

Wlelknétu:hwymnl 80 | 100 | 110 | 125

Uchwyty samocentrujace 3- i 4- szczekowe

da | 15 | 2 a7 | 2 [ 0| « 55 76 | 103 [ 136 | 190 [ 22 | s20 [ 460
d, | 227 [ 333 | 333 | 350 [ 350 | 364 [ 4-90 | 5118 [ 10-131 [ 10-180 | 20-235 [ 30-335 [150-482 -
szczgki | Y | 2246 | 2556 | 25-56 | 3074 [ 34-74 [ 42-100 | 52-135 | 62-174 [ 78-200 | 85-252 | 120-835 [ 160-465 [ 282614 -
jednolite | g | 45-69 | 56-67 [ 56-67 | 72-115 | 72-115 | 94-154 [ 120-202 | 145-256 [ 172-299 | 210-380 | 245-476 [ 325-630 | 448-780| -
d, | 2550 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 | 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272] 140-357 | 180-487 | 302-634] -
d, | 4871 | 62-83 | 62-83 |80-125 | 80-125 | 98-160 [ 130-200] 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 [ 345-630 | 468-800 | -
g | - - — a0 [ - [ 364 [ 490 [ 5118 10131 [ 10-180 | 20-235 | 30-335 [150-482] 250-600
g | - - - a6 [ - | a2-97 [ 50-130 | 58-165 | 65-182 [ 72-228 | 120-410 ] 140-500 | 252-736 | 3s50-1080
::I::::; dy - - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812 | 430-1150
g | - - - |see6 | - |e2-t2r [ 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 [ 240724 425-1070
dy - - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150
Uchwyty ljace 6- szczgkowe z i
d - - - 35 - 42 55 76 103 136 190 252 - -
g | - - - Jeas | - | ses [ 890 12118 ] 12131 [ 15-202 | 30235 [a0-335 | -
Szczeki d, - - - 34-68 - 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 |132-335|175-467 - -
jednolite | g, - - - |74-100| - | 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 [ 340-630 | -
d, - - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 | 192-487 - -
g | - - - Jssi20] - [102-160 [ 132-200] 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 [ 358630 | - -
d | - - - |63 | - | 864 [ 890 | 12118 ] 12131 [ 15-202 | 30235 [ 0335 [ - -
4, | - - - a0 | - | as97 [52-130 | 68-174 | 68-182 [ 73-252 | 135-413[ 150685 - -
;’I:f::'a 4, | - - ~ [ms119] - [ o2-t46 [100-190] 150-256 | 150-265 | 169-353 | 210489 [ 220661 [ - -
g | - - - |so87 [ - |er-21 [ 74-156 | so-188 | 108-226 [ 132-296 | 121-402 [ 132655 | - -
g | - - - oaos| - [118-160[134-200] 164-250 | 153-315 [ 236-400 | 197-478 [ 210630 - -

Zakresy mocowan dla uchwytdéw z niezaleznym nastawieniem szczek oraz uchwytow kombinowanych
(Rys. 15, Tah. 5)

Rys. 15
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Tab.5
Wielkos¢
uchwytu D 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d, min 3 3 8 8 8 10 10 15 15 20 45 50 50 80 250 250
d,max 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190

2.7 Eksploatacja Konserwacja uchwytu

Wskazowki ogdlne

1.

. Przedmioty o

. W uchwycie

W uchwytach samocentrujgcych spiralnych
zaleca sie mocowanie przedmiotow na tych
samych powierzchniach chwytowych szczek,
ktérych potozenie gwarantuje zazebienie
sie pefnej ilosci zwojow spirali ze szczeka.
Warunek ten bedzie spetniony gdy beda
przestrzegane zakresy mocowan podane w
Tab. 4.

. W uchwytach 4 - szczekowych z niezaleznym

nastawieniem szczek zaleca sie mocowanie
na powierzchniach ~ chwytowych, ktorych
pofozenie wzgledem $rub zapewnia mozliwie
najwieksza ilos¢ wspotpracujacych zwojow
gwintu. Warunek ten bedzie spefniony gdy
beda przestrzegane zakresy mocowania podane
wTab. 5.

. Przy montazu szczek dzielonych nalezy

skasowac luz w zamku potaczeniowym z jednej
strony poprzez wstepne skrecenie szczek,
naprezajac za pomoca pierscienia, przesuwajac
szczeke gorng wzgledem szczeki podstawowej
w  kierunku od$rodkowym i ostateczne
zamocowanie szczeki poprzez dokrecenie $rub.

. Przedmiot mocowany powinien przylega¢ do

powierzchni czotowych szczgk

dfugosci  przekraczajacej
czterokrotnie wymiar wysokosci stopnia szczgk
nalezy obrabia¢ z podparciem.
samocentrujgcym  cigzko
pracujacym nalezy wkrecic szczeki i sprawdzi¢
wspotprace kotka z tarcza zebata. W przypadku
cigzkiej wspotpracy w/w cze$ci nalezy je
zdemontowa¢, zbadac i usuna¢ przyczyne,
ponownie wyczysci¢ oraz przesmarowac. W
uchwycie z niezaleznym nastawieniem szczgk
ciezko  pracujagcym  wykreci¢  niesprawng
szczeke i sprawdzi¢ pracg $ruby. Zbadac i
usunag przyczyne.

. Niedopuszczalne jest uderzenie w szczeki

miotkiem oraz  stosowanie
rurowego do klucza mocujgcego.

przediuzenia

Zaleca sig co najmniej raz w tygodniu wykreci¢
szczeki z korpusu uchwytu, oczy$ci¢ powierzchnie
robocze (prowadnice, zabki, gwint w uchwycie
7 niezaleznym nastawieniem szczek) i nasmarowacé
smarami zgodnie z tab. 6. Moga by¢ stosowane
inne smary o wlasciwosciach nie gorszych
jak smary podane w tab. 6. W przypadku
szczeg6lnie ciezkich warunkéw pracy uchwytow
samocentrujcych, zaleca sie smarowaé je
olejem maszynowym 16" poprzez smarownice
umieszczong na czole korpusu, nie rzadziej niz po
kazdych przepracowanych 8 godzinach.

UWAGA: Niedopuszczalne jest oczyszczanie
uchwytu za pomoca sprezonego powietrza.

Tab. 6
Nazwa smaru Miejsce smarowania
Prowadnice szczgk i korpusu, zabki szczgk,
GLETMO - 505 | SPirla tarczy zebatel, piasta korpusu, Sruby

pociagowe  uchwytow  z
nastawieniem szczek

niezaleznym

Smar maszynowy 2 | Uzebienie tarczy zebatej i kbtka zgbatego

W zaleznodci od potrzeb jednak nie rzadziej
niz raz w roku nalezy zdja¢ uchwyt z wrzeciona
i zdemontowa¢ go. Wszystkie czesci dokfadnie
oczyScic i podda¢ ogledzinom. Uszkodzone
czeSci  wymienic.  Wszystkie  powierzchnie
robocze nasmarowac zgodnie ze wskazowkami
zawartymi w tablicy 6 i ponownie zmontowa¢
uchwyt. W przypadku braku smaréw (Tab. 6) lub
ich odpowiednikéw, dopuszcza sig smarowanie
wszystkich ~ powierzchni  roboczych ~ smarem
maszynowym 2. W takim przypadku nalezy
dokonywa¢ przegladu nie rzadziej niz raz na pot
roku i nalezy sie liczy¢ ze zmniejszeniem sity
mocowania przedmiotu w szczekach.

UWAGA: Szczeki i prowadnice w korpusach
samocentrujacych  s3  ponumerowane
kolejnymi numerami. Podczas montazu
uchwytu nalezy szczeki wkrecaé do
prowadnic posiadajacych ten sam numer.
Np. szczeka z nr 1 powinna by¢ wprowadzona
do prowadnicy rowniez z nr 1.
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2.8 Sita zacisku
Sifa zacisku w szczegkach
Podane w Tab. 7 sity mocowania sg osiggane w uchwytach smarowanych zgodnie ze wskazowkami zawartymi w

okt 2.7,

Tab. 7

Wielkosé uchwytu | 80 W] i | te | 2o | 250 | a5 | a0 | s0 | s | w0 | 1000
"'"'""';:",";"'"““ 3 50 75 20 | w0 | e | w0 | 20 | 30 | 40 | so | so0
su?::s;ri{;‘:cn w0 [ oo | a0 | 30| SO A0 | e | Geee | 7ao | sooo | w00 | 11500

* dotyczy uchwytow typu 3105

2.9 Dopuszczalne predkosci obrotowe

Dopuszczalne obroty uchwytéw zaleza od wielu czynnikéw, jak np.: parametréw skrawania, cigzaru przedmiotu
obrabianego i stopnia jego niewyréwnowazenia, rodzaju obrobki (toczenie przerywane czy ciagte) itp.

Maksymalne predko$ci obrotowe podane w tabelach ponizej nie powinny powodowa¢ spadku sity zacisku do
pofowy jej wartodci poczatkowej. Przy obrébce w warunkach ustabilizowanych (materiat obrabiany, narzedzia,
warunki obrobki) dopuszcza sig zmniejszenie sify zacisku o warto$¢ siegajaca 67% warto$ci poczatkowej.

QOdnosi sig to do uchwytu wyposazonego w szczeki standardowe, ktore nie moga wystawac poza $rednice zewngtrzng
uchwytu i zachowany jest warunek niewywazenia ukladu ,uchwyt-przedmiot obrabiany” nie przekraczajacy
20 gmm/kg. Uchwyt i szczeki musza by¢ w dobrym stanie technicznym. W przeciwnym wypadku nalezy odwota¢
sie do obliczen zawartych w PN-M-60650.

Dopuszczalne predkosci obrotowe dla uchwytor jacych (Tab. 8)
Tab. 8
Wielkos¢ uchwytu D (mm)
Typ
i 80 | 85 | 100 125|160 200 | 250 | 315 | 400 [ 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 1250|1300|MUD 1500 [ 1600 | 1800 | 2000

n__. (obr./min.) korpus stalowy

s
356" [ 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
37+
gga 3800 | 3200 | 2800 | 2400 1900 | 1400 | 900 | 700 [ - [ 560 | 500 | 400 | 350

n,,, (obr./min.) korpus zeliwny
3105
32°* | 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3800 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 [ 400 [ 300 | 270 | 250 | 230 | 220 | 10 | 170
36"
38" | - | - | - | - |2o00]1s00{1200 00 | 600|500 | - | a00

n - obroty dopuszczalne

27
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Tab. 9

Dopuszczalne predkosci obrotowe dla uchwytow z niezaleznym nastawieniem szczek (Tab. 9)

Wielkosé uchwytu

85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n_._(obr/min.) korpus stalowy

7640 mo|s120 4890 | 4370 | 3820 | 3060 [ 2450 | 1940 | 1530 | 1220 | 970 | 860 | 760 [ 670 | 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 [ 340 | 300
n,., (obr/min.) korpus Zeliwny
- | - | - | - | - | - | 1800 1500 | 1200 asn|een 550|4au 430 350|340 280 | 270 | 250 | 230 | 220 | 190
n - obroty dopuszczalne
Dopuszczalne predkosci dla yto ujacych z niezaleznym nastawieniem
szczek (Tab. 10)
Tab. 10
Wielkosé uchwytu
Typ uchwytu
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250
n,,, (obr./min.) korpus zeliwny
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,, (obr./min.) korpus stalowy
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

- obroty dopuszezaine

2.10

Dopuszczalne masy przedmiotdw obrabianych

Dopuszczalne obcigzenia uchwytu pochodzace od mas mocowanych przedmiotow obrabianych uzaleznione sg od
wielu czynnikéw tj. od parametrow obrdbki, a w szczegélnosci od sposobu mocowania przedmiotu w uchwycie.
Podane dopuszczalne masy przedmiotow mocowanych w uchwytach nalezy uwazac jako orientacyjne. Mnogo$c¢
przypadkéw mocowania przedmiotow i rodzajow obrobki wplywa na zmiang tych wartosci, bowiem w czasie
pracy zachodzi wiele przypadkéw szczegélnych, dla ktérych te dane nalezy odpowiednio korygowac. Dlatego tez
uzytkownik majac orientacyjne dane moze sobie, w szczegélnych przypadkach, ustali¢ odpowiednie warunki pracy
z uwagi na prawidfowy proces i bezpieczenstwo pracy.

Dopuszczalne masy przedmiotow obr ych w y ujacych
Pomijajac wptywy pochodzace od sit skrawania i sit bezwtadno$ci elementow wirujacych na obciazenie uchwytu
mozna przyjmowac nastepujace dopuszczalne masy przedmiotéw obcigzajacych uchwyt:
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a) mocowanych w szczgkach z dfugim skosem (zewngtrznych) przy petnym zazgbieniu szczeki ze spiralg i bez
podparcia, wg Tab. 11 i Rys. 16 (zachowujac zakresy mocowania podane w Tab. 4)

h h

n kB gk g

B L L

]

| z z z z
‘ = Rys. 16
Tab. 11
Wielkosé o | 100 | 125 315
| % | " | % e | 20 | z0 [ 35| a0 | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
] 124 150 I 050
Masa (kg) 06 | 1 | 2 | 3 | 6 | 0 | 2 | 2 | 0 | 150 | 400 | s00 | 600 | 700

1 - max dlugos przedmiotu wystajacego ze szczgk
d - Srednia przedmiotu mocowanego w szczgkach

b) wszczekach z krotkim skosem (wewngtrznych) i bez podparcia, wg Tab. 12

Tab. 12
Wielkost o | 00 | 125 315
e | | " | I | 160 | 200 | 20 | e | 40 | 500 | 630 | 800 | o5 | 1000 | 1250
2 axh
Masa (ko) s [ as [ 4 [ 7 [ s [ a5 [ o[ oo m [ [aoo [0 [ o0 [ s

2 - max dlugost przedmiotu wystajacego ze szczek
h - wysoko$¢ stopnia w szczgkach

¢) zpodparciem ktem lub w dwéch uchwytach, wg Tab. 13

Tab. 13
Wielkosé 80 100 125 315
wehwyty (mm) 85 110 140 160 200 250 350 400 500 630 800 915 1000 1250

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Masa (k) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | o

Dopuszczalne masy przedmiotow obrabianych w uchwytach z niezaleznym nastawieniem szczek
Mozna przyjmowac nastepujace zafozenia przy mocowaniu przedmiotow:
a) w szczekach bez podparcia przy pefnym zazebieniu szczeki ze $rubg wg Tab. 14

Tab. 14
0 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ 50 [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh
Masa (k) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | a0 | 550 | 700 | 850

2 - max diugos¢ przedmiotu wystajacego ze szczek
- wysokos¢ stopnia w szczgkach
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b) wszczgkach z podparciem lub w dwoch uchwytach wg Tab. 15

Tab. 15
Wielkos¢
uchwytu (mm) 85 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 915 1000 1250
Masa (kg) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000
2.11 Dopuszczalne wartosci bicia
Tab. 16
3274
Wielkos¢ 80
uchwytu D 85
1 40
10
d,
¢ 14
q, 40
d, 60
d, 35
Y
Jﬁ dyy 80
I k 0,04
f/ m 0075
n 0,04
Tab. 16
32** - 36**
Wielkos¢ 80 100 125
e N 50 W 160 200 | 250 | 315 400 500 630 | 800 | 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 400 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
d‘“ 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 -
‘szczeki jednolite
1o - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
‘szczgki dzielone
k 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
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Tab. 17
35** - 37+
Wielkosé
uchwytu D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dy - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
g 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
szczed jednolite
gy - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
szczek dzielone
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
0 Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,085 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,050 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,00 0,060 0,060
3. ZAWARTOSG OPAKOWANIA
Tab. 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
32714 3275 3674 3675 37174 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 3515-1
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
3574-1 35751
Uchwyt . . . . . . . . .
Szczgki jednolite zewntrzne (komplet) . . . .
Szczeki jednolite wewngtrzne (komplet) . . . .
Szczeki dzielone twarde (komplet) . . . .
Szczeki dzielone migkkie (komplet) .
Sruby mocujace . . . . . . . . .
Klucz . . . . . . . . .
Instrukeja obstugi . . . . . . . . .
Cerlyfikal jakosci . o . s o s . . .
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Tab. 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Uchwyt . . . . . .
Szczgki jednolite zewngtrzne (komple) o . .
Szczeki jednolite wewngtrzne (komplet) . . .
Szczgki dzielone twarde (komplet) . . .
Sruby mocujace . . . . . .
Klucz . . . . . .
Instrukcja obsiugi B B B B o o
Certyfkat jakosci o . . . . .
Tab. 20

4505 4605 4705 4805

Uchwyt . . o o
Szczeki jednolite (komplet) . . . .
Szczeki podstawowe (komplet) . . . .
Sruby mocujace . . . .
Klucz . . . .
Instrukca obstugi . . . .
Certyfikat jakosci . . . .

4. WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

UWAGA: Przy
zamiennych do
sig w eksploataciji

uchwytu

zamawianiu czesci
znajdujacego

nalezy podaé numer

Wykaz czesci zamiennych dla uchwytéw z
niezaleznym nastawieniem szczek

uchwytu i rok jego produkcji, numer i nazwe Tab. 22
czesci oraz liczbe sztuk. Nazwa czgsci Liczoa sziuk na uchwyt
Wykaz czesci zamiennych dla uchwytow Sruba 1
samocentrujacych Obsada )
Szczeka jednolita 4
Tab. 21 Szczeka podstawowa 4
N Liczba sztuk na uchwyt Szczgka gorna twarda 4
Nazwa czgsci X ]
2-sz02. | 3-suz. | 4o | 6-szcz. uez
Tarcza spiralna 1 1 1 1
Kk see CN N N ) Wykaz czgéci zamiennych dla uchwytow
R : : : - samocentrujacych z niezaleznym
Stczgha jednolita zewngirzna B 3 1 6 nastawieniem szczek
Szczeka jednolita wewngirzna - 3 4 6 Tab. 23
Szczeka podstanowa 2 3 4 6 T e
Szczeka goma twarda 3 4 6 Nazwa caedei iczba sziuk na uchwyt
Szczgka goma migkka 2 3 4 6 _ 4505, 4705 4605, 4805
Szczeka jednolita migkka - 3 4 6 Sruba 3 4
Tuleja” N 3 7 5 Tarcza spiralna 7 7
Segment™* . 3 n 5 Szczgka jednolita 3 4
Szczeka dzielona twarda - 3 4 6 Stczgka podstawowa 3 4
Szczeka dzielona migkka 2 3 4 6 Klucz 1 1

* dla uchwyty 080 tylko 1 52,
** dla uchwytu 35*, 37+, 38"
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1. SICHERHEITSHINWEISE

1.

Jeder Nutzer des Drehfutters sollte sich mit
der vorliegenden Bedienungsanleitung vertraut
machen.

. Bei Fehlfunktionen oder Beschadigungen ist

die Arbeit sofort zu unterbrechen.

. Hammerschlage gegen die Spannbacken oder

sonstige Teile des Futters sind zu vermeiden.

. Spannbereiche der Backenstufen beachten.
. Keine Inbetriebnahme der Werkzeugmaschine

bei eingestecktem Schlissel.

. Nur original BISON S.A. Ersatzteile verwenden.
. Nur den original Spannschliissel verwenden.

2. TECHNISCHE DATEN

8. AuBer den in dieser Bedienungsanleitung

enthalten ~ Sicherheitshinweisen  hat  der
Nutzer die ortlichen Sicherheitsvorschriften
zu beachten.

2.1 Anwendung
Die Drehfutter werden zur Spannung und Bearbeitung von Werkstiicken auf Dreh- und Schleifmaschinen genutzt.

Des weiteren sind sie fir den Einsatz auf Teilapparaten geeignet.

2.2 Aufbau der Futter

Q@ - Kirper

(@) - Planspirale

@) - Ritzel

(@ - Haltebolzen

(®) - Deckel

@) - Backe

(® - Biichse
- Fiihrung

(® - Mitnehmer

- Schmiernippel

(@ - Fiihrungsbuchse
(12 - Halbscheibe
(@ - Verstellspindel
- Spindellager
(@ - Grundbacke

35**
3564
3565
g 37+*
33* *
3864
3865

Abb. 1
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e - 43** 7D 4505
4 4605

Z 4705
4805

ST

O Y

o ACHTUNG: (Abb. 4) Die Verstellspindel @ bestimmt nur die Lageregelung der Umkehrbacken @ Das
Werkstiick wird mit dem Schliissel und dem Ritzel @ gespannt.

14 (@3 7 Abb. 3

2.3 Montage des Futters auf der Maschinenspindel

Nach dem Auspacken des Futters Gberprifen ZE
Sie bitte die Vollsténdigkeit (siehe Seite 47). Vor '

Beginn der Montage ist das Korrosionsschutzmittel
von den Oberfldchen des Futters zu entfernen.
Besonders sorgfaltig sind der Spindel- oder
Flanschanschluss und die Klemmoberflachen der
Backen zu reinigen.

Direkte Montage des Futters auf der
Maschinenspindel

Die nachstehenden Hinweise betreffen Drehfutter mit
einem Spindelanschluss nach DIN 55026, DIN 55027,
DIN 55029, ISO 702 und dem Spindelanschiuss
nach ANSI B.5.9 und Typ L (Langkegel). Das Maf der [ u Abb. 5
Rundlaufgenauigkeit des maschinenseitigen Kurzkegels
und der Spindelgrundflache (Abb. 5) darf die in der Tab.
1 angegebenen Werte nicht tiberschreiten.

Tab. 1
Futtergrife
Futter Mas
80 | 100 | 140 315 915
85 | 110 | 160 | 290 | 250 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | = |1250
35+ 0,003 0,005
a,b
32 0003 | 0,005 -
a 0,003 0005 | 0,01
a3+
b 0,003 0,005

DEUTSCH
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Montage des Futters mit Hilfe von
Zwischenflanschen

Das Futter wird mit Hilfe eines Zwischenflansches
auf der Maschine installiert, d.h. zuerst wird der
Zwischenflansch auf dem Futter befestigt und
anschlieBend auf der Maschinenspindel montiert.
Die  AnschlussmaBe der  Zwischenflansche
entnehmen Sie der Abb. 9-13 und den Tab. 2-3.

Montage von Drehfutter mit radialer
Feineinstellung Typ 3564, 3564, 3565, 3864
und 3865 (Abb. 6)

Das Futter ist auf den Zwischenflansch (1)
aufzusetzen. Alle Schrauben, die das Futter mit dem
Flansch @ verbinden sind feinfiihlig anzuziehen.
Die Einstellschraube @ ist so anzuziehen, dass
sie leicht mit dem Flansch in Beriihrung kommt.
Eine Messuhr ist in einem Abstand von 60mm zu
den Backen auf eine geschliffene Welle aufzusetzen.
Das Futter ist mit der gespannten Welle zu drehen.
Es sind die Maximal- und Minimalwerte zu ermitteln
und den ndchstgelegenen  Einstellschrauben
zuzuordnen. Die Einstellschraube, die am dichtesten
am Maximalwert liegt, ist leicht zu losen. Die
gegentberliegende (180°) Einstellschraube ist
leicht anzuziehen. Dieser Vorgang ist so lange
zu wiederholen, bis die gewiinschte Genauigkeit
erreicht ist und alle Einstellschrauben fest
angezogen sind. Nach der Einstellung mssen
die Verbindungsschrauben zwischen Flansch und
Drehfutter fest angezogen werden.

Montage von Drehfutter mit radialer
Feineinstellung Typ 3264, 3265 (Abb. 7)

Das Futter ist auf den Zwischenflansch @
aufzusetzen. Alle Schrauben @ die das Futter
mit dem Flansch @ verbinden, sind leicht
anauziehen. Die Einstellschraube (3) st so
anzuziehen, dass sie leicht mit dem Flansch
in Berlhrung kommt. Eine Messuhr ist in
einem Abstand von 60mm zu den Backen auf
eine geschliffene Welle aufzusetzen. Es sind
die Maximal- und Minimalwerte zu ermitteln
und den ndchstgelegenen  Einstellschrauben
zuzuordnen. Das Futter ist bis zur ndchstliegenden
Einstellschraube @ des  Maximalwertes
zu drehen und die Einstellschraube st zu
l6sen.  AnschlieBend das Futter bis zur
gegentiberliegenden  Einstellschraube  drehen
und zwei Schrauben um 1/3 des Fehlwertes
zudrehen. Falls der Maximalwert sich zwischen den
Einstellschrauben befinden sollte, ist das Futter
bis zur gegentiberliegenden Einstellschraube zu
drehen und die Einstellschraube um die Halfte
des Fehlwertes einzudrehen. Dieser Vorgang
ist solange zu widerholen, bis die gewinschte
Genauigkeit erreicht wird. Nach der Einstellung
missen die Verbindungsschrauben @ des
Futters zum Zwischenflansch festgezogen werden.

Abb. 6

Abb. 7
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2.4 Demontage des Futters

Demontage der Futter von Spindelnasen mit
Gewinde

oo

:
)

r

|
=== |\

Abb. 8

2.5 Zwischenflansche

Die Zentrieroberflachen des Zwischenflansches
missen mit sehr geringem Spiel am Futterkorper
anliegen. Der zuldssige Axialschlag der Fldchen
LA” und ,B” der Zwischenflansche nach (Abb.
8, 10, 12 und 13) betrdgt fir Futter mit den
Abmessungen:

280 - @160 = 0,003 mm
2200 - @800 = 0,005 mm

o ACHTUNG: Nach dem Aufsetzen von

Drehfuttern ab GréBe @400mm ist die zum
Transport vorhandene Osenschraube aus dem
Futterkorper herauszudrehen.

Bei der Demontage des Futters ist folgendermaen

vorzugehen:

= Schraube @ in die Gewindebohrung der
Mitnehmerscheibe eindrehen;

= Die eingedrehte Schraube @ mit weicher
Metall- oder Holzunterlage abstitzen (A);

m Auf niedrigste Ricklaufdrehzahl schalten,
Mitnehmerscheibe vom Gewinde losen;

w  Futter von Hand abschrauben.

Wahrend des Vorgangs muf sich unter dem Futter
eine Holzschutzunterlage befinden.

ACHTUNG: Hammerschldge auf die Backen
und das Drehfutter sind zu vermeiden.

ACHTUNG: Futter iiber 8400mm sollten iiber
Osenschrauben mit Hilfe eines Kleinkranes
abgenommen werden.

Demontage der Futter von Kegelspindelnasen

Bei der Demontage des Futters von der

Spindelnase ist folgendermaBen vorzugehen:

m Spindel der Drehbank gegen Verdrehung
blockieren

m Herausdrehen  bzw.
Spannelemente

m Abnehmen des Futters von der Spindelnase

Wahrend der Demontage des Futters ist eine
Holzschutzunterlage unter das Futter zu legen um
Beschadigungen an der Maschine und am Futter
zu vermeiden.

Entfernen  der

Zwischenflansche fiir selbstzentrierende
Drehfutter 880-630
3l g o
]
N
Q
A
el Abb. 9
Tab. 2
Futiergrae | D, | D, | d, | d, |h | ¢
80 56 67 64 | 104 | 62 | 25
100 70 83 84 [ 135 ] 83 [ 25
110 80 95 84 135 | 83 | 35 3
125 95 108 84 135 | 83 | 35
140 105 120 84 135 | 83 | 35
160 125 | 140 | 105 | 165 [ 103 | 35
200 160 | 176 | 105 | 165 [ 103 | 35
250 200 | 224 | 130 | 190 [ 123 | 45
315 260 | 286 | 17.0 | 250 | 165 | 45 6
400 330 362 | 170 | 250 | 165 | 45
500 420 | 458 | 17.0 | 250 [ 165 | 45
630 545 | 586 | 17.0 | 250 | 165 | 65
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Zwischenflansche fiir selbstzentrierende
Drehfutter 6800

Mitnehmerscheibe zum Aufsetzen des Futters auf Spindelgewinde

=

5

m24 |||

@450

©368,3+0,2

0100 + 01250 mm Futter

[om

®D2+0,2
D1

Abb. 13
Abb. 10
Tab. 3
Aufsetzen des Futters @800 auf das Spindelende mit Kegel 1:4,
Typ A, KegelgroBe 20 FuttergroBe D, D, d Lochanzahl
L] 100 7938 54,00 g
125 69,85 54,00 Mg
160 8255 69,85 M0
200 11000 | 8260 M10
250 15000 | 104,80 Mi2
W 2@2 315 7500 | 13340 | w6 4
! ] 350 175,00 133,40 M16
s
o 9 400 20000 | 171,40 M16
o| 8
é 500 270,00 | 23500 M20
630 270,00 | 23500 M20
Abb. 11
800 380,00 | 33020 24
. . N . i 915 370,00 | 330,00 M24
Mitnehmer fr P mit 1000 37000 | 330,00 M24 8
unabhéngiger Backeneinstellung . .
1250 550,00 | 500,00 M4
@85 mm Futter
©
=
;
N
3 g 8
s & 9
N
S
A
=4 Abb. 12
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2.6 Spannbereiche
Spannbereiche fiir selbstzentrierende Drehfutter (Abb. 14, Tab. 4)

T ] LT
77777 ;E:;—f };:;f,

FuttergroBe D | 80 | 100 | 110 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000

Abb. 14

Tab. 4

selbstzentrierende Drei- und Vierbackenfutier

HIEREREREREEER 55 76 | 103 [ 136 | 100 [ 22 | z20 [ 460
d, | 227 [ 333 | 333 | 350 [ 350 | 364 [ 4-90 | 5118 [ 10-131 [ 10-180 | 20-235 [ 30-335 [150-482 -
Einteilige | g | 2246 | 2556 | 2556 | 34-74 [ 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 [ 120-335 | 160-465 [ 282-614] -
d, | 4569 | 56-67 | 56-87 |72-115 [ 72-115 ] 94-154 [ 120-202 ] 145-256 | 172-209 [ 210-380 | 245-476 [ 325-630 | 448780 -
d, | 2550 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 | 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272] 140-357 | 180-487 | 302-634] -
d, | 4871 | 62-83 | 62-83 |80-125 | 80-125 | 98-160 [ 130-200] 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 [ 345-630 | 468-800 | -
g | - - — a0 [ - [ 364 [ 490 [ 5118 10131 [ 10-180 | 20-235 | 30-335 [150-482] 250-600
g | - - - a6 [ - | a2-97 [ 50-130 | 58-165 | 65-182 [ 72-228 | 120-410 ] 140-500 | 252-736 | 3s50-1080
(;:?I:L‘; dy - - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812 | 430-1150
g | - - - |see6 | - |e2-t2r [ 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 [ 240724 425-1070
dy - - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150
- - -
d - - - 35 - 42 55 76 103 136 190 252 - -
g | - - - Jeas | - | ses [ 890 12118 ] 12131 [ 15-202 | 30235 [a0-335 | -
Einteilige | 9, - - - [ 3468 | - |[47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 [132-335 175467 - -
Bohrbacken | g - - - |74-100| - | 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 [ 340-630 | -
d, - - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 | 192-487 - -
g | - - - Jssi20] - [102-160 [ 132-200] 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 [ 358630 | - -
d | - - - |63 | - | 864 [ 890 | 12118 ] 12131 [ 15-202 | 30235 [ 0335 [ - -
4, | - - - a0 | - | as97 [52-130 | 68-174 | 68-182 [ 73-252 | 135-413[ 150685 - -
‘;:';:":: d | - - - 76119 - | 92-146 [109-190  150-256 | 150-265 | 169-353 | 210-489 [220-661 | - -
g | - - - |so87 [ - |er-21 [ 74-156 | so-188 | 108-226 [ 132-296 | 121-402 [ 132655 | - -
g | - - - oaos| - [118-160[134-200] 164-250 | 153-315 [ 236-400 | 197-478 [ 210630 - -

Spannbereiche fiir Planscheiben und Wescottfutter (Abb. 15, Tab. 5)

Abb. 15
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Tab.5
FuttergroBe D| 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d, min 3 3 8 8 8 10 10 15 15 20 45 50 50 80 250 250
d,max 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190
2.7 Nutzung Mindestens einmal im Jahr, bzw. nach Bedarf

Allgemeine Hinweise

1. Bei Drehfuttern ist darauf zu achten, dass
bei gespannten Werksticken die gesamte
Verzahnung der Backen sich im Eingriff der
Planspirale befindet.

2. Bei  Planscheiben ~ mit  unabhangiger
Backeneinstellung sind die Werkstiicke so zu
spannen, dass eine maglichst groBe Anzahl
der Schraubengéange der Verstellspindeln im
Einsatz ist

3. Bei der Montage von geteilten Backen ist die
Aufsatzbacke beim Anziehen der Schrauben
nach auBen zu dricken um einen Formschluss
2u erreichen.

4. Das gesamte Werkstick muss an den
Backenstirnfldchen anliegen.

5. Langere Werkstiicke sind durch Linetten oder
Kornerspitzen abzustiitzen.

6. Hammerschlage auf die Backen und das
Drehfutter sind zu vermeiden.

7. Verldngerungen des Schlissels kdnnen zu
Schaden am Drehfutter fahren.

Wartungsverlauf

Mindestens einmal wochentlich sind die Backen
vollstandig zu entnehmen, die Arbeitsflachen
zu reinigen und abzuschmieren. Geeignete
Schmierfette sind Gleitmo 805 von Fuchs oder
Molybdanpaste Fett EP (Dow Corning Co.Ltd).

ACHTUNG: Zum Reinigen niemals Pressluft
verwenden.

Tab. 6
Nr. Bezeichnung Schmierflache
Backen- und Korperfirungen Planspirale,
1 Schmierfet Backenverzahnung, Korpernarbe, Spindel des
GLEITMO - 805
Futters mit unabhangiger Backeneinstellung
2 | Maschinenschmierfett Nr. 2 | Verzahnung der Planspirale und des Ritzels

haufiger z.B. bei Mehrschichtbetrieb, ist das Futter
von der Spindel zu entfernen. Es ist vollstandig
zu zerlegen, zu reinigen und zu kontrollieren.
Beschadigte Teile sind gegen BISON S.A. Original
Ersatzteile zu ersetzen. Alle Arbeitsfldchen sind zu
schmieren. Anstelle von Schmierpaste kann auch
Maschinendl Nr. 2 verwendet werden. Bei dem
Einsatz von Maschinendl ist die Wartungshaufigkeit
zu verdoppeln.

ACHTUNG: Die Spannbacken sind
nummeriert (1, 2, 3). Die Spannbacken diirfen
ausschlieBlich in die Backenfiihrungen mit
identischer Nummer eingebaut werden.
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2.8 Spannkraft
Spannkraft der Backen
Die in Tab. 7 angegebenen Werte setzen ordnungsgemaBe Schmierung voraus (siehe 2.7).

Tab. 7

Futtergribe 80 }‘1’: }f‘; 160 200 250 315 400 500 630 800 | 1000
Schliissel- drehmo-

e 3 50 75 120 | w0 | e | w0 | 20 | 30 | 40 | s0 | s00
Gesamtspannkraft 3100 3700 4600 5500 6500

o w00 | a0 | aa0 | SO0 30| aee | heo | oo | 7200 | eooo | sooo | 1500

* betrifft Futter Typ 3105

2.9 Zulassige Drehzahlen

Die zulassige Drehzahl des Futters ist von vielen Faktoren abhéngig, wie z.B. Drehparameter, Werkstiickgewicht
und dessen Gleichgewicht, Typ der Bearbeitung (Dauer- oder Aussetzbetrieb) usw.

Die maximalen zulassigen Drehzahlen, die in den nachfolgenden Tabellen angegeben sind, durfen keine
Spannkraftminderung auf die Halfte des Anfangswertes verursachen. Bei Arbeiten unter normalen/stabilen
Bedingungen (Werkstiick, Werkzeuge, Arbeitsbedigungen) ist eine Spannkraftminderung auf bis zu 67% des
Anfangwertes zuldssig.

Dies bezieht sich auf Futter mit Standardbacken, die nicht tiber den duBeren Durchmesser des Futters hinausgehen
und gleichzeitiger Beibehaltung der Wuchtgute des ,bearbeiteten Werkstiick” (nicht mehr als 20gmm/kg). Futter
und Backen missen einen guten technischen Zustand aufweisen. In anderen Fallen siehe den in der PN-M-60650
angegeben Berechnungen

Zulassige Drehzahl fiir selbstzentrierende Drehfutter (Tab. 8)

Tab. 8

FuttergroBe D(mm)

Futter

80 | 85 [ 100 [ 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 [ 915 | 1000 1500 | 1600 [ 1800 [ 2000

1250|13UD|MUD

n__. (obr./min.) korpus stalowy

s
356" [ 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
37+
gga 3800 | 3200 | 2800 | 2400 1900 | 1400 | 900 | 700 [ - [ 560 | 500 | 400 | 350

n,,, (obr./min.) korpus zeliwny
3105
32°* | 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3800 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 [ 400 [ 300 | 270 | 250 | 230 | 220 | 10 | 170
36"
38" | - | - | - | - |2o00]1s00{1200 00 | 600|500 | - | a00

- 2uléssige Drehzahl
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Zulassige Drehzahl fiir selbstzentrierende Drehfutter (Tab. 9)
Tab. 9
FuttergroBe
80 85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n,_., (rom) Stahlkérper
7640 | 7190 | 6120 | 4890 [ 4370 | 3820 | 3060 | 2450 | 1940 | 1530 1220|97n 860 | 760 | 670 [ 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n,.,, (rpm) GuBeisenkdrper
- | - | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|een|5su|4au 4an|3ao|34o 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170
n - Zulassige Drehzahl
Zulassige Drehzahlen fiir Wescottfutter (Tab. 10)
Tab. 10
FuttergroBe
Typ uchwytu
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 |125U
n,... (rpm) GuBeisenkdrper
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,., (ram) Stahlkdrper
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - Zulassige Drehzahl

2.10 Zulassige Gewichte der Werkstiicke

Die zuldssigen, vom Gewicht der Werkstiicke stammenden Belastungen des Futters sind von vielen Faktoren, d.h.
Bearbeitungsparametern, abhangig, insbesondere jedoch von der Art des Spannens des Werksttickes im Futter.
Die hier angegebenen Werksttickgewichte konnen als ungefahre Orientierungswerte betrachtet werden. Es lassen
sich keine eindeutigen Werte fir alle Félle bestimmen. Daher sind die Werte entsprechend individuell anzupassen.

Zulassiges Gewicht der Werkstiicke fiir Planspiralfutter
Folgende zulassige Werkstiickgewichte konnen angenommen werden in:

a)
gemdh Tab. 11 und Abb. 16.

Backen mit langen AuBenschrégen bei voller Verzahnung der Backe im Eingriff der Planspirale, Abstitzung
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Tab. 11
Futtergrade (mm) | 50 | e e | 200 | a0 | 35| aw | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
] 124 150 I 050
Masse (kg) 06 | 1 | 2 | 3 | 6 | 0 | 2 | 20 | 0 | 150 | 400 | s00 | 600 | 700

| - Maximale Werksticklange (ab Backe)
d - Werkstickdurchmesser

b)  Backen mit kurzen Innenschragen ohne Abstiitzung gemaB Tab. 12
Tab. 12
Futtergrdfe (mm) gg | }?g | }fg | 160 | 200 | 250 | ggg | 40 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Masse (ka) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | 0 | 70 | 130 | 20 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - Maximale Werkstuch

klange (ab Backen)

h - Stufenhohe in den Backen

c) Abstiitzung mit Kdrnerspitze oder bei zwei Futtern gemaB Tab. 13
Tab. 13
FuttergrdBe (mm) gg }?g }fg w0 | 200 | 250 g;g a0 | s00 | 630 | soo | o1s | 000 | 1250
Masse (ko) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | s00 | 1000 | 2500 | 4000 | 6000 | 8000 | 000 | 11000 | 12500
Zulassiges Gewicht der Werkstiicke fiir Planscheiben

Folgende Werte sind zu beachten:

a) Backenverzahnung voll im Eingriff der Verstellspindel ohne Abstiitzung gemas Tab. 14

Tab. 14
0 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ 50 [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh

Masse (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | a0 | 550 | 700 | 850

7 - Maximale Werksti
h - Stufenhohe in den

icklnge (ab Backen)
Backen
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b) Backen mit Abstiitzung oder bei zwei Futtern gemaB Tab. 15

Tab. 15
FuttergroBe (mm) 85 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 915 1000 1250
Masse (kg) 15 50 150 250 600 1000 1500 3000 4500 6500 8500 9500 11500 13000
2.11 Zulassige Zentriertoleranzen
Tab. 16
3274
" 80
FuttergroBe D 85
1 40
10
d,
¢ 14
q, 40
d, 60
d, 35
d, 80
k 0,04
m 0,075
n 0,04
Tab. 16
32** - 36**
80 100 125
Futtergried | g 50 w3 160 200 | 250 | 315 400 500 630 | 800 | 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 400 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
d‘“ 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 -
Einteilige Bohrbacken
d"‘ - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
Geteilte Backen
k 0,030 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
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Tab. 17
35** - 37**
Futtergrdfe D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
d 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
Eintellige Backen
d - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
Geteite Backen
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,085 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,050 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060

3. IM LIEFERUMFANG ENTHALTEN

Tab. 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805

3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807

3234 3235 3634 3635 3734 3735

3244 3245 3644 3645 3744 3745

32714 3275 3674 3675 37174 3775

3504 3505

3514 3515

3534 3535

3544 3545

3574 3575

3504-1 3505-1

3514-1 3515-1

3534-1 3535-1

3544-1 3545-1

3574-1 35751
Futter . . . . . . . . .
Harte, einteilige Bohrbacken (Satz) . . . .
Harte, einteilige Drehbacken (Satz) . . . .
Harte, geteilte Umkehrbacken (Satz) . . . .
Harte, einteilige Umkehrbacken (Satz) .
Schrauben . . . . . . . . .
Sicherheitsschlussel . . . . . . . . .
Bedienungsanleitung . . . . . . . . .
Qualitatszertifikat . . . . . . . . .
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Tab. 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Futter . . . . . .
Harte, einteilige Bohrbacken (Satz) o o .
Harte, einteilige Drehbacken (Salz) B o .
Harte, geteilte Umkehrbacken (Satz) . o o
Schrauben . . . . . .
Sicherheitsschlussel . . . . . .
Bedienungsanleitung o o o o . .
Qualitatszertifikat . . . . . .
Tab. 20

4505 4605 4705 4805

Futter . . . .
Harte , einteilige Umkehrbacken (Satz) . . . .
Harte Grundbacken (Satz) . . . .
Schrauben . . . .
Sicherheitsschliissel . . . .
Bedienungsanleitung . . . .
Qualitatszertifikat . . . .

4. LISTE DER ERSATZTEILE

ACHTUNG: Die Ersatzteilbestellung fiir sich * for @80 chuck 1 pes of each only
im Betrieb befindliche Futter sollte folgende ** for chuck 35", 87**, 38" ype

Angaben beinhalten: Futtertyp, Seriennummer, : . "
Baujahr, Nummer und Bezeichnung des Liste der Ersatzteile fiir Planscheiben

Ersatzteils sowie die Stiickzahl. Tab. 22
Liste der Ersatzteile fiir Planspiralfutter Bezeichnung Stiickzahl pro Futter
Tab. 21 -
Spindellager 4
Stiickzah! pro Futter n
Bezeichnung = & 4- 6-
Backenfulter | Backenfutter | Backenfutter | Backenfutter Grundbacken 4
Planspirale 1 1 1 1 Harte 4
Ritzel 2 3 2 3 Schlussel 1
Seundesti 2 S 2 - Liste der Ersatzteile fiir Wescottfutter
Schlissel 1 1 1 1
Einteilige Bohrbacken - 3 4 6 Tabh. 23
Eintellige Drehbacken | - 3 4 6 Stuciaan pro Futer
Bezeichnuny
Grundbacken 2 : 4 8 ’ 4505, 4705|4605, 4805
Harte - 3 4 6 3 n
Weiche Aufsalzbacken 2 3 4 6
Planspirale 1 1
cken - 3 4 6 3 n
Fihrungsbuchse* - 3 4 6 3 n
Halbscheibe** - 3 4 6
Schlissel 1 1
Harte, Geteilte 3 4 6
Umkehrbacken B
Weiche,
Geteilte Backen 2 8 4 6
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1. YCAOBUSA BE3OMACHOCTU TPYAA

1. Kaxabli paboTHWK,  06CAYXMBAIOLWMIA
NaTpoH, AOAXKEH NEPeA ero aKcnayaraune
03HAKOMMTBCA C HACTOALLEH MHCTPYKLIMEN 1
CTapaTeAbHO ee COBAoAaTb.

2. Mocne  o6HapyXeHWUs  MOAOMKM  WAW
HENpaBUALHON pabortb! natpowa,
HY)XHO HEMEAAEHHO OCTaHOBUTL paboTy
1 NPOMHOOPMUPOBATL HAA3OP.

3. PemMOHT natpoHa MOXET OCYLIECTBAATLCS
TOABKO AMUaMH, MMEoLLMMI
COOTBETCTBYIOLLYIO KBAAUDUKALMIO.

4. 3anpellaetcA  NepeAeAblBaTb  KAOUM,
noCTaBAEHHbIE MPOU3BOAUTEAEM BMECTe
C NaTPOHOM, UAM PUMEHSATb APYTUE.

5. 3anpewaercs WCMOAB30BaTh KAKOUM,
HENPaBUALHO nopo6paHHbIe
K OTBEPCTUIO B KBAAPATHOM KOAECHKe

2. TEXHWYECKHWE AAHHbDIE

CaMOLEHTPUPYIOLLErO  MaTpoHa, — WAKM
K KBaApaTHOMy [FHe3Ay BWHTa naTpoHa
C aBTOHOMHOM YCTaHOBKOW KyAQUKOB.

. 3anpeLlaetcs UCNOAb30BaTb

KBappaTtHoe orsepcTue B KOAECHKe
CaMOLIEHTPUPYIOLLETO naTpoHa “An
B BUHTE NaTpoHa C ABTOHOMHOM yCTaHDBKOl:i
KYAQUYKOB AAA CHSATUS NATPOHA CO LMMHAGAS
CcTaHKa.

Kpome  BbllleykasaHHbIX — TpeboBaHMIA,
obcAyxMBarOLWMin nepcoHan AONXKEH
PYKOBOACTBOBATLCA OBLUMMMU U MECTHBIMU
npasuAamu 6e30nacHoCTH Tpyaa.

2.1 TpeanasHaueHue

MaTpoHbI TOKaPHbIE NPeAHa3HAYeHb A KpenAeH!s o6pabaTbiBaeMblX A€TaAEH, HANPUMEP: Ha TOKaPHbIX
1 WANDOBAALHBIX CTaHKaX. MOryT NPUMEHATLCA TakKe B KAYECTBE OCHALLEHUS AGAUTEALHOM FOAOBKM AU

APYrUX NpubopoB.

2.2 CrpoeHHe TOKapHbIX NaTPOHOB

@ - Kopnyc @ - NMoBopok

@ - AMcK 3y6uarbli @ - Kynauok
@ - Koaeco 3y6uaroe - Macaenka
@ - lWiTudT ¢ pe3bboii @ - Ctynuua

@ - Kpbiwka - HanpaBasowas

@ - Bryaka
@ - CermeHT
@ - Boar

- Onpasa

@ - MacTep Kyrauok

35%*
3564
3565
3 37**
38**
3864
3865

Puc. 1

O 32**-800
@ A

Puc. 2
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J— 43** 7) 4505

! 7 4605
7 I 4705
Z 4805

ST

14) 13 7 Puc.3
o BHUMAHME: (Puc. 4) BoATbi @ TOABKO AAA
KAIOYOM y koaeco (7), KYAQuKH Ha

2.3 MoHTaX TOKapHOro naTpoHa

BbIHYB NaTPOH U3 YNakoBKM, CAEAYET MPOBEPHTL / :
KOMMAEKTHOCTb  MOCTaBKM, — 3aTeM  YAAAWUTb
3alUMTHBIM COCTaB CO BCEX MOBEPXHOCTEH (CM
cTp. 63), KPOME NOBEPXHOCTEN HaNPaBASIOLLMX
KyAaukoB 1 kopnyca. Cheayer 0cobeHHo
TWATEABHO — OYMCTMTb  FHE3AO  NaTpoHa W
3aXMMHbIE NOBEPXHOCTH KYAGUKOB.

MoHTax naTpoHa C NpPAMOH NOCaAKOW Ha
HAKOHEYHHKe WNHHAEAR

YKka3aH1A KacaloTcs NaTPOHOB C MOCAAOUHbBIMM
rHespamu cornacHo DIN 55026, DIN 55027,
DIN 55029, ISO 702, ANSI B.5.9 u n L
(AAMHHBIM  KOHYC). TOKapHbI MaTpoH HyXHO
YCTAHOBUTb Ha HAKOHEUHWKE WNMHACAA CO m
cTeneHbld TOYHOCTW, YKasaHHOW Ha puc.5 R

Puc.5
M B Tabamue 1. B natpoHax C KOHycCOM
7:24 pOKPYTUTb raiky, PaCrOAOXEHHYI Ha
HaKOHEUHWKE LIMUHAEAA.
Ta6anua 1
Pa3smep natpona
U Moxasarean
naTpoHa 80 | 100 | 140 315 915
85 | 110 | 160 200 | 250 350 400 | 500 | 630 | 800 1000 1250
35%* 0,003 0,005
a, b
32%* 0,003 | 0,005 -
a 0,003 0,005 | 0,01
43**
b 0,003 0,005
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MonTax

MaTpoH ¢  MOCPEACTBEHHOW  YCTaHOBKOW
MOHTUPYETCA Ha  HAKOHEUYHWUKE  LIMUHACAS
npu nomoLm MOBOAKOBOW wanbbl.
MoBoAKOBbIE LWaiibbl NPEAYCMOTPEHbI Takxe
AN HAKOHEYHMKa LUNUHAEAS € pe3bboit.
MpUCOEANHUTEABHbBIE  Pa3Mepbl  MOBOAKOBO#
warbbl K NaTpoHaM ykasaHbl Ha pucyHkax 9-13
1 B Tabanuax 2-3.

C PeryAMpoBKoA nocapku tuna 3564, 3565,
3864 u 3865 (Puc. 6)

MocaauTb NaTpoH Ha MOBOAKOBYIO Liaiby @
W CAerka 3aTsiHyTb BC€ BWHTbl, COEAUHAIOWME
naTpoH C warboin . AAS YCTAHOBKM naTtpoHa
Ha 3aAaHHYK) TOYHOCTb CAEAyeT NOMECTUTb
obpabaTbiBaeMblil NPEAMET Tak, UToBbl KyAauKku
YAEPXMBaAM €70 MO BCE AAMHE, M HAABXHO
3aKpPenuTb. 3aTsHYTb PEryAMPOBOUHbIE BUHTbI

TaK, UTo6bl OHU BCE UMEAU AETKUIt KOHTaKT
C NMOBOAKOBOW Waiboit. MOMeCTUTb AATUMK Ha
obpabaTtbiBaeMblil MPeAMET Ha PacCcTosiHWUW
60 MM OT KyhaukoB W NpuAaTb MaTpoHy
BpalleHue. 3adpuKc1poBaTb MakcUManbHoe U
MUHUMAABHOE NOAOXEHUE NOKA3AHMI AaTUMKa,
a TakxKe NOAOXEHUE BAMKHUX PEryAUPOBOYHBIX
BWHTOB. [lOBEpHYyTb NaTpoH K OAMXHEMY
peryasmpoBoyYHomy BUHTY MaKCUMaAbHOIo
NONOXKEHWA NOKa3aHWi AaTynKa W cAerka ero
OTBEPHYTb. MOBEPHYTb K MPOTUBOMOAOKHOMY
PEryAMpOBOYHOMY BMHTY W 3aBepHYTb Ha
BEAWYMHY MOAOBWHBI MOrpeLHocT. MoBTopATh
am AeljiCTEMR AO MOMEHTa AOCTUXEHUA
SBAaHHOH TOYHOCTM U AO Tex Mnop, Noka BCe

PEryAUPOBOUHbIE BUHTBI HE OyAyT OAMHAKOBO
3aTaHyThl. [loCAe YCTAHOBKW 3aTsiHYTb BUHTbI,
COEAVHSIIOLLME NaTPOH C NMOBOAKOBOM LWaM6oM.
C UEAbIO AOCTUXEHMUA MaKCUMaAbHOM TOUHOCTU
CAeAYyeT MUCNOAb3OBaTb LlJI\M(I)OBaHHbIl:i BaAnK
ANA d)MKCBLLMM naTtpoHa.

YcraHoBKa  CTaHAApTHOTO  naTpoHa ¢
peryAMpoBKoi nocapku Tuna 3264 u 3265
(Puc. 7)
MocaauTb NaTpoH Ha NOBOAKOBYHO LaOy (‘D
W 3aTAHYTb BCE BUHTbI é , CoeApuHAowme
naTpoH ¢ warboi. Crerka ocAabuTb BUHTBI
,_COBAMHSIIOLLME KOPMYC NatpoHa C NOBOAKOM
. AARl YCTaHOBKM NaTpoHa Ha 3aAaHHyo
TOYHOCTb CAEAYET NOMECTUTL 06pabaTbiBaeMmblit
npeameT Tak, uTobbl KyAaukM YAEPXMBAAU
ero no Bcen ANMHE, U HaAEXHO 3aKpenutb.
3a'mHy'n: KOHYCHbl€ PEryAMpoBOYHbIE BWHTbI
TaK, YT06bl OHM BCE AMEAM AETKWI1 KOHTaKT
C  NOBOAKOM MomecTntb  AaTuMK  Ha
obpabaTbiBaemblii NPEAMET Ha PaccTosiHUK
60 MM OT KyA@ukOB W MpWAATh NaTpoHY
BpaLleHne. 3adukcMpoBatb MakcUManbHoe U
MWUHUMaAbHOE MOAOXEHWE NOKa3aHWi Aatyunka,
a TaKkke NOAOXEHNE SAMKHUX PEryAMPOBOUHbIX
BUHTOB. [lOBEPHYTb MaTpoH K OAMXHEMy
PEryAMPOBOYHOMY ~ 3MHTY  MakCMMaAbHOro
MOAOXEHUS MOKa3aHWi AaTuynKa M CAerka ero
OTBEPHYTb.

2
N F

Puc. 6

Puc. 7
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24 Coem c W 25 waibb
Chem ¢ i Aonyctumoe Guenne NoBepXHOCTE
¢ pesbboit noBoAKOBbIX Waiib ,A" 1 ,B” (puc. 5, 10, 12
1 13) AAR NATPOHOB B MPEAEAax yKasaHHbIX
AMaMETPOB COCTAaBASIET:
@80 - @160 - 0,003 mm
77’/® 2200 - 3800 - 0,005 mm
o BHUMAHME: Moche nocapk Ha MOBOAKOBYIO
é: wai6y natpoHa #400 BLIBEPHYTb H3 KOpNyca pbiM-
6oAT, W AN "
/ \ BMECTO HEro BBEPHYTb 3aN0PHbIA BHHT.
/® n waiibbl pA
/ nartpotoB #80-630
Puc. 8’
&
T
Mpu cbeme naTpoHa CAeAyeT: }
m  BBEPHYTb BUHT B pe3b6oBOe OTBEPCTHE
NOBOAKOBOW Laiibbl;
®m MOANEPETb BUHT @ 6pyckom M3 Aepesa 5l o e
MAW MSTKOTO MeTanna @; 3
®m  BKAIOYATb MWHWUMaAbHbIE PEBEPCUBHbIE a
060pOThI U 0OCAABUTL MOBOAOK Ha pe3bbe;
m OTBEPHYTb NATPOH BPYUHYIO. &
Mpu oTBOpauMBaHWUM MOA MATPOHOM AOAXHA
HaXOAUTLCS MPEAOXPAHUTEAbHAS AEPEeBsiHHAs Lo
NOAKAGAKA.
ARG Puc.9
o BHUMAHME: He caeayer 0TBOpauMBaThb NaTpoH,
YAApAf KyAQYKaMK 0 6PYCOK U3 AePeBa HAW MATKOTO Tabauua 2
MeTana.
' Paswep | | gl g |
o BHUMAHME: Mpu cbeme natpoHa @400 caeayet re h h , , e | € |orepcrui
BBEPHYTH B KOPNYC PbIM-GOAT, M AN CbEMa NaTpoHa
CO CTaHKa CAeAyeT HCNOAb30BaTb MNOAbEMHOE 80 56 | 67 | 64 [104| 62 | 25
YCTPOHCTBO. 100 70 | 83 | 84 [135( 83 | 25
Chem ¢ 110 80 | 95 | 84 [135 83 | 35 3
wnUHACAeH 125 95 | 108 | 84 [135| 83 | 35
Mpu cbeMe NaTpoHa CAeAYeT: 140 105|120 | 84 |135] 83 | 35
m 3aCTONOPUTH NATPOH; 160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
B YAGAUTL KpENeXHbIe AeTanu; 200 160 | 176 | 10,5 | 165 | 103 | 35
®  CHATb NATPOH C HAKOHEUHMKA LUMUHAEAS. 250 200 | 224 | 130 | 190 [ 123 | 45
Mpu cbeme NOA NaTPOHOM AOAKHA HAXOAUTLCS 315 260 | 286 | 17,0 [ 250 | 165 | 45 6
npeAoXpaHnTeAbHas AepeBAHHAN NOAKAAAKA. 400 330 | 362 | 17,0 | 250 | 165 | 45
500 420 | 458 | 17,0 [ 250 | 165 | 45
630 545 | 586 | 17,0 [ 250 | 165 | 65
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MosoakoBele

wanbbl

AAR

CaMOLEHTPHpYIoLWHUX naTpoHoB B800

MoBoakoBas Waiba AA NOCAAKM NaTpoHa HaKOHEUHUK Ha
Pe3bBOBOI HAKOHEUHMK WNMHAGAS.

%7,

J

M24,

@450

©368,3+0,2

MNatpoH @100 + @1250 mm

rz

$D2+0,2

D1

Puc. 13
Puc. 10
Tabanua 3
O6pasel natpoHa Ha c
KOHyCOM 1:4 pasHOBHAHOCTL AL. KoHyc pasmepom 20. Pasuiep narponau D, D, d oraepcru
20
100 7938 | 54,00 m8
125 69,85 | 54,00 M8
160 8255 | 69,85 M10
200 110,00 | 82,60 M10
250 150,00 | 104,80 | M12
W 2@2 315 17500 | 133,40 | M16 )
1 I 350 175,00 | 13340 | M16
1%
S
o ¥ 400 200,00 | 171,40 [ M16
o| 8
é 500 270,00 | 23500 | M20
630 270,00 | 23500 | M20
Puc. 11 800 380,00 | 330,20 M24
N 915 370,00 | 330,00 | M24
MoBoaKoBble WaiHbbl AAA  4-Ky
NaTpoHoE ¢ iy = 1000 370,00 | 330,00 | M24 8
KyAauKoB 1250 550,00 | 500,00 [ M24
Matpox @85 mm
A
4 Puc. 12
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2.6 MpeaeAbl KpenaeHus
n A (Puc. 14, T 4)
— +| w
) = Sl @ bl
Puc. 14
Tabauua 4
Paamep narpona D | 80 | 100 | 110 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
a | 15 | 20 [ 27 | 32 [ a0 | 42 | 55 | 76 | 103 | 136 | 100 | 252 | 320 | 460
a4, | 227 [ 333 | 333 [ 350 | 350 [ 364 | 490 | 5118 [10-131]10180]20-235] 30335 |150-482]
d, | 2246 | 2556 | 2556 | 34-74 | 3474 | 42-100 | 52135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 |120-338|160-465 282 614 -
wnawn | g | 4569 | 5687 | 5687 [72-115[72-115] 94-154 [120202]145-256172299]210-380]245 476 325 630} 4878
d, | 2550 | 32.62 | 32.62 | 3083 | 39-83 | 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 [103-272]140-357|180487[302-634 -
4, | 4871 | 62.83 | 62.83 [80-125[80-125] 98160 [130-200]160-250]190-315p30-400]276 50034563 od -
a | - - - [sso| - [ 364 400 [s5118]10131]10180]20-235]30-335 [150-487 250-600
q, 34.76 42.97 |50-130 [ 58-165 | 65-182 | 72-228 [120-410[140-590p52-736]350-1080]
Ty‘"ﬂ':;‘ 0 | - - - |r5118] - [es-146[105-100]125-235]145-265]165-32000-485210-665[328-812[430-1150)
d, 52.96 62-121 | 72-156 | 86197 [103-226[127-294]1.10-400]120-570[240-724425-1070)
0, | - - -~ Jos12s] - Jr15-160[133200]160-250]190-315230-400]190-500}200-630[316-800[500-1150)
P [ L] HCA YCTaHOBKOW
a | - - - Jas [ - [ a2 [ ss [ 76 [ 103 136 [ 100 [ 252 -
d, 643 864 | 890 |12-118[12:131]15.202[30235[40335
0, | - - - |aaes| - [47-100[55-135 68-174 | 82-200 [ 95280 |132-335[175-467 -
wynaukn | g 7a.100] - [98-154]121-202]150 256[178-299f13-400[270-474]340-630)
q | - - - a278] - [s2107[64-145 82188 ] 95-215 [140-308]152-361]192-487
d, 83.120 [102-160[132-200]165-250[1.92-315}232-400]291-500f858-630]
q | - - - |eas| - [ sea | so0 [12118]12131[15202]30-235 40338
0, | - - - [s370] - [ 4597 [52:130] 68174 [ 68-182] 73252 135-413f150-585]
A:::;’ q | - - - [7e119] - {92146 109-190]150-256]150-265169-353210-489f220-661]
g | - - - |so87| - |e7-121] 74156 | 82188 |108-226]132 206]121-402]132-555)
q | - - - |oa12s] - Jr1s-160[134-200]164-250]153-315p36 400]197-478]210-630]
n AN c ] i Ky W A
c W W Ky (Puc. 15, 5)
ol © = )
Puc. 15
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Ta6auua 5
Pasuep
85 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
narpona D
d, min 3 3 8 8 8 10 | 10 | 15 | 15 | 20 [ 45 [ 50 | 50 | 80 | 250 | 250

d,max 85 100 | 125 150 160 | 200 | 250

315 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 1000 1250

d 25 25 26 42 42 45 60

75 75 95 120 | 155 195 | 190 190 190

2.7 JKcnayatauus

061wwme yKasaHus

1. B CaMOLEHTPUPYIOWMX  CRMPaAbHbIX
naTpoHax pekomeHayeTcs Kpenutb
npeameTh! Ha Tex 3al

BHUMAHUE: HeponycTuma oOuMCTKa naTpoHa c

NOMOLLbIO CKATOro BO3AYXA.
Ta6Anua 6
Ne | HasBanue cmask Mecro cmasku

NOBEPXHOCTAX Kynaykos, MOAOXEeHHUe
KOTOpbIX ObecneunBaeT CLenAeHue BCero
KOAMYECTBA BUTKOB CMUPAAU C KYAGYKOM.

Hanpasasiowse kyraukos 1 Kopnyca,
- 3y6bR  KynauKos, CiMpans  y6uaroro
1 MCKa, CTYNMLIA KOPNYCa, XOAOBbIE BUHTbI
GLEMMO-805 | & YU KoPIYea, XOAS p
NATPOHOB C  ABTOHOMHOFi  yoTaHOBKOI

Kynaukos

2. B 4-KyAauKOBbIX MaTPOHaXx C Hi vioi
YCTAHOBKOW  KyAQUKOB  peKoMeHAyeTcs
KpEenAeHMe Ha 3aXWMHbIX MOBEPXHOCTSX,
PacMoAOXEHWE  KOTOPbIX  OTHOCHUTEABHO
BUHTOB  obecneunBaeT  MaKCMManbHO
BO3MOXHOE UYMCAO  B3AUMOAEHCTBYIOLLNX
BUTKOB pe3b0bl.

3. Mpn  ycTaHOBKE Pa3beMHbIX  KyAauKOB
CAEAYET yCTPaHUTb 3830P B COEAUHUTEABHOM
3aMKe C OAHOW CTOPOHbI, NepeABuras
BEPXHUI1 KYAQYOK OTHOCUTEABHO OCHOBHOTO
KyAauka B HapyXHOM HanpaBAeHMU.

4. 3aKpenAeHHblil NpeAMET AOAKEH NPUAeraTb
K TOPLIOBBIM NOBEPXHOCTAM KyAGUKOB.

5. Ecan natpoH pabotaet ¢ ycMAUEM, CAeAyeT
BbIBEPHYTb KYAAUKM, BBIICHUTL M YCTPAHUTL
MPUAYKHY.

6. Ecav naTpoH pabotaet ¢ ycuauem, creayet
BbIBEPHYTb KYAGUKM, BbIICHUTL 1 YCTPAHUTL
NPAYNHY.

7. HeponycTumbl  yAapbl MO KyAaukam
MOAOTKOM a Takxe NprUMeHeHHe Tpy6uaToro
YAMUHUTEAS K KPEMEXHOMY KAIOUY.

KoHcepBauus natpoHa

peKoMeHAyeTcA  He  MeHee  pasa B
HEAEAI0 BbIBEPHYTb KyAauku W3  Kopnyca
naTtpoHa, 34UCTUTb pafJoHMe NoBEpPXHOCTH
(Hanpasastowme, 3y6ubl, pesbby B naTpoHe
W HE3aBUCMMOW YCTAHOBKOW KyAaukoB) U
cMasaTb CMaskaMu COraacHo Tabauue 6.
MOI’yT NPUMEHATLCA UHBbIE CMa3KKU NO Ka4yecTBy
He ycTynalolwue cmaskam, MNpUBEAEHHbIM
3 Tabamue 6. 3 cayuyae OCOGEHHO TAXEAbIX
YCAOBUI pabortbl CaMOLEHTPUPYHOLLIMX
naTpoHoB, 3eKomeHAyeTcs AOMNOAHUTEABHO
CMasblBaTb WX MallMHHbIM ~ MacAoMm 16"
NOCPEACTBOM MACAEHKH, paCI‘IOI\O)KeHHOﬁ Ha
TopLE Kopnyca, He pexe, Yem yepes kaxable 8
4acoB 3a60Tbl.

3y6bn aybuaroro AMcka M 3ybuaroro
Konecuka

2 |MawnkHan cvaska 2|

B 3aBMCMMOCTM OT MOTPEGHOCTH, HO
HE pexe, YeM pa3 B TOA CAEAYET CHATb
natpoH CO  WMMHAGA W pa3obpatb
ero. Bce u4aCTW TIIATEABHO OUMCTUTL
M ocMmoTpeTb. [oBpeXAeHHble — AeTaAn
3aMeHuTb. Bce paboure noBepxHOCTU
cmazaTb B COOTBETCTBUM C yKasaHUsMM,
nomellleHHbIMKM B Tabauue 6, U cHoBa
cobpatb MaTpoH. B cayuae otcytcTBMS
CMa3oK WAM KX aHanoroB, AOMycKaetcs
Maska Bcex pabounx  MOBepxXHOCTEeN
MaluHHOW cmaskoi 2. B atom caydae
cAepyeT MPOBOAMTL OCMOTP He  pexe,
ueM pas B MOATOAQ, U CAEAYET yuuTbIBaTb

BEPOATHOCTb He3Ha4YuTeAbHOro
YMEHbLUEHUA CUAblI KPENAEHUS NPeAMETOB
B KyAayKax.

0 BHUMAHUE: Kynauku W Hanpaeasowmue B

Mpu naTpoxa
CAeAYeT KyAauKM BBOpauMBaTh B HanpaBAsiolme,
TOT Xe Homep. Kynauok ¢ Ne 1

CAeAYeT NOMECTHTb B HanpaBAAiowLyio TaKxke ¢ Ne 1.
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2.8 Cuaa KpenAeHus
CHAa KpenAeHHs B KyaauKax
anBeAeHHble B Taﬁ/\MLle 7 CcUAbI KpenAeHUs AOCTUXXUMBbI B NATpOHax, CMasbliBa€MbIX COFAQCHO YKa3aHUAM,
coaepxalummces B n. 2.7.
Tabauua 7
100 125
Pasmep natpona 80 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
M"":""'“';"”‘"' 35 50 75 120 160 180 200 280 360 460 500 500
CymMmapHas cHAa B
KyAauKax 1000 1700 2400 gigg* g;gg* gggg* iigg* iggg* 7200 8000 9000 11500
(aaH)
* OTHOGHTCA K NaTpoHam 3105
2.9 AonycTHMbie 060pOTbI
AonycTumble 060pOTbI NATPOHOB 3aBUCAT OT MHOMMX GaKTOPOB, Kak Hanpumep: NapameTpoB pesaHus,
maccbl 06pabaTbiBaeMoro npeameTa 1 crenexn ero aucbanamca, Buaa 06paboTku (06Touka npepbiBucTas
WA CMIAOLLHAA) U T.M.
MakcumanbHble CKOPOCTW BpalLEHWs, ykasaHbl B TabAMUAX KaK HWXKe, He AOAKHbI MPUBOAWTL K
CHUXEHMIO CUABI 3aMMa AO MOAOBUHBI €€ HauyaAbHOro 3HaueHust. Mpu 06paboTke B YCAOBMAX YCTOMUUBBIX
(obpabaTbiBaeMblii Matepuan, CpeAcTsa, yCAOBUA 06paboTki) AONYCKAETCH YMEHbLUEHUE CHAbI 3aXUMa Ha
BEAUYMHY A0 67% OT CUAbI HAYAABHOW.
3710 OTHOCUTCA K TOKapHbIM NatpoHam, OCHaWeEeHHbIM KyrauykamMWn CTaHAAPTHbIMW, KOTOpPble HE MOryT
BbICTYNaTb 3@ BHELHEV AMaMeTp naTpoHa MpU COXPaHEHWM YCAOBWI AucGanaHC CUCTeMbl ,MaTpoH-
3arotoBka”, He npesbiwatowein 20 rMM/Kr. MaTpoH U KyAauku AOAXKHbBI ObiTb B XOPOLLEM TEXHUYECKOM
COCTOAHWUK. B NPOTUBHOM CAyYae CAeAYeT U3NOAB30BaThb, AaHHbIE yKasaHbl B copepxalumxces PN-M-60650.
Aony p AN (Tabauua 8)
Tabauua 8
Pasmep natpona D (mm)
Tun
0Ha
natpona | o, | 85 [ 100 [ 125 [ 160 | 200 | 250 | 315 | 400 [ 500 | 630 | 710 | 800 | 915 [ 1000 1250|1300|MUD 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n_., (obr/min.) korpus stalowy
35"
356" | 7000 | 7000 | 6300 [ 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 [ 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
37+
iga - | - | - [3800 3200|2800 24001900 | 1400 | 900 | 700 | - |60 |s00 400|350 - | - | - |- |- |-
n,,, (obr./min.) korpus zeliwny
3105
32** | 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 [ 2000 | 1600 [ 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 [ 300 | 270 | 250 | 230 | 220 [ 190 | 170
367
38" | - | - | - | - [200]1s00]1200( 800|600 |500| - fa00| - | - -f-)-f-|-|"]-

- AonycTuMbie 060poTsI
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Aony P ma c Ay Ky (Tab6auua 9)

Ta6auua 9

Pa3mep natpona

80 | 85 | 100 [ 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 [ 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n,.., (06p/MuH) cTaAbHOi Kopnyc

7640 7190|612U 4890 | 4370 | 3820 | 3060 | 2450 | 1940 | 1530 [ 1220 | 970 | 860 | 760 | 670 | 610 [ 490 [ 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n (06p/MMH) 4yryHHbIi Kopnyc
- | | - | 1800 | 1500 | 1200 BSD|690 550 | 480 | 430 | 380 | 340 | 280 | 270 | 250 | 230 | 220 | 190 | 170
N~ AOnyCTUMBIE 06OPOTH
Aony p L c iy W
KyAaukoB (Ta6auua 10)
Tabauua 10
Pasmep natpoxa
Tun natpona
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 |1250
n (06p/MuH) YyryHHbI# Kopnyc
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
L (06p/MHH) cTanbHON Kopnyc
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -
1 - AOYCTUMBbIE 06OPOTSI
2.10 Aony macca AeTanei

AOﬂyCTMMaﬂ Harpy3ka nartpoHa B 3aBUCMMOCTU OT MaccChbl 3aKpenasembix AeTal\e;i 3aBUCUT OT MHOIMUX
HaKTpoB, HaNp1Mep, OT NapameTpoOB Pe3aHus, a B 0COGEHHOCTH OT CNOCo6a KPenAeH!s AETaA1 B NaTPOHE.
HYXHO CYuUTaTb OPUEHTUPOBAYHbIMU. BapMaHTHOCTb CAy4YaeB KpenaeHus AeTa/\elZ “n BUAOB OGpaﬁOTKM
BAMSIET HA UBMEHEHMNE STUX 3HAUEHMIA, NOCKOAbKY BO BPEMS PabOTbl BOHUKAET MHOTO 0COBEHHbIX CAYHaes,
ANA KOTOPbIX 3TU A@HHbIE HY)XHO COOTBETCTBYHOLLMM 06pa30M KOPPEKTUpOoBaTh. nOSTOMy NOAb30BaTEeAb,
MMes OPUEHTUPOBOUHbIE AGHHbBIE, MOXET B OCOBEHHbBIX CAYYasix YCTaHOBUTb COOTBETCTBYIOLUME YCAOBUS
paboTbl, yuuTbIBas NPaBUALHBINM Npouecc 1 6e30NacHOCTb TpyAa.

Aony macca AeTaned B

Bes yueta BAMAHMA, NPOUCXOAALLETO OT CWAbI PE3aHWA W CUAbI MHEPLMM POTALMOHHbLIX SAEMEHTOB Ha
HarpysKy naTpoHa, MOXHO NPUHATL CAGAYIOLLME AOMYCTUMbIE MacChl A€Tanei, OKasblBatoLLIMX HarpyaKy Ha
naTpoH:
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a)

yKazaHHble B Tabauue 4)

3aKpEenAseMbIX B KyAaukax C AAMHHBIM CKOCOM (HapyXHbIX) MpU NOAHOM 3a3y6puBaHMW Kyrauka
CO cnupanbio U 6e3 MoANopbl COrAacHo Tabanupbl 11 u puc. 16 (MPUMEHAs AMana3oHbl KPenAeHUs,

h h h h
| 1[
| z z z
| —— ! z Puc. 16
Ta6Anua 11
Pasmepnatpowa | 80 | 100 | 125 315
o a5 | 110 | 140 | 260 | 200 | 250 | S5 | 400 [ 500 | 630 | 800 [ 915 | 1000 | 1250
1 12d 15d 1d 05d
Macca (kr) 0,6 | 1 | 2 | 3 | 6 | 10 20 | 40 | 90 150 | 400 500 | 600 | 700
| - MAKCUMaALHAS AMMHE ACTAAN, BBIABIHYTOM M3 KYAGUKOB
d - AaMETp AeTaA, SAKDENASIEMOI1 & KyAaUKaX
b) B KyAaukax C KOPOTKM CKOCOM (BHYTPEHHMX) U 6€3 NOANOPbI COTAaCHO TabAWLbl 12
Tabauua 12
Pa3mep narpon 80 100 125
(mm) 85 110 140 160 200 250 400 500 630 800 915 1000 1250
z 4xh
Macca (r) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 240 | 400 | 550 | 700 | 850
Z - MaKcHManbHas AMHa obpabarbiBaemoit AeTan
h - BbICOTA CTYNEHMN B KyAGUKaX
C)  CLEHTPOBOW NOANOPOI MAM B ABYX MaTpPOHaX, COrAACHO TabAMLbl 13
Ta6auua 13
Pasmepnatpon | 80 | 100 | 125 315
‘ram) s5 | 110 | 140 | 160 | 200 [ 250 | S.% | 400 | 500 | 630 | 800 [ 915 [ 1000 | 1250
Macca (kr) 40 | 60 [ 100 | 150 | 250 | 500 | 1000 | 2500 | 4000 | 6000 | 8000 | 9000 | 11000 | 12500
A Macca Aetanei c ny M Ky,
MOXHO NPUHATL CAEAYIOLLNE NPEANOCHIAKMA NPU KPENAEHUM AeTanei:
a) B kynaukax 6e3 noAnopbl Npy NOAHOM 3a3y6pHUBaHUK KyAauka C BUHTOM COAACcHO Tabavupbl 14
Tabauua 14
) 85 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Macca (kr) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 140 | 400 | 550 | 700 | 850
z- AMHA i AeTanu, i1 M3 KynauKoB
h - BbiCOTa CTYNEHM B Kyrauke
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b) B KyAauKax C NOAMOPOI MAM B ABYX NATPOHaX COrAAcHO Tabauibl 15

Tabanua 15
P""fm";;""“" 85 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
Macca (kr) 15 50 150 250 600 1000 1500 | 3000 | 4500 | 6500 | 8500 | 9500 11500 13000
Ta6auua 16
3274
Paamep natpon 80
(mm) 85
1 40
10
d,
‘ 14
d, 40
d, 60
d, 35
@, 80
k 0,04
m 0075
n 0,04
Ta6Anua 16
32**-36**
Pasmep narpon 80 100 125
(mm) 85 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
1 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
q 14 25 30 40 53 75 100 | 100 | 125 | 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 400
q, 40 40 50 50 80 80 125 | 125 | 200 | 200 | 325 500
q 60 75 100 | 135 | 162 | 200 | 252 | 282 | 282 | 325 | 400 630
d, 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
e 63 80 100 | 100 | 160 160 | 250 | 250 | 400 | 400 | 400 -
f—
o 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
copHbIE KyAZUKH.
K 0,030 0,030 0,040 0050 | 0060 0,100 0,150
m 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,100 0,150
n 0015 0,020 0,025 0,030 | 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 | 0,060 0,100 0,150




Tabauua 17
35%*-37**
P""(":m";"'"" 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
[ 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d, - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d, 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
d, 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
q, 35 50 62 88 96 150 210 250 | 300 400 400 500
4y 63 80 100 100 160 160 250 250 | 400 400 400 500
[—
b - - 120 150 185 225 300 350 | 400 400 400 630
[re—
| Premium 0,010 0015 0,020 0025 | 0030 | 0050 | 0070 -
S | standard 0,020 0,030 0,040 0050 | 0060 | 0100 | 0100 | 0450 | 0.150
Premium 0,013 0,018 0,023 0028 | 0033 | 0055 | 0075 -
m
Standard 0,025 0,035 0,045 0055 | 0065 | 0100 | 0100 | 0150 | 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0015 | 0015 | 0030 | 0,050 -
n
Standard 0,015 0,020 0,025 0030 | 0030 | 0050 | 0050 | 0,060 | 0,060
Ta6auua 18
3105 | 3204 | 3205 | 3604 | 3605 | 3704 | 3705 | 3804 | 3805
3214 | 3215 | 3614 | 3615 | 3714 | 3715 | 3806 | 3807
3234 | 3235 | 3634 | 3635 | 3734 | 3735
3244 | 3245 | 3644 | 3645 | 3744 | 375
3274 | 3275 | 3674 | 3675 | 3774 | 3775
3504 | 3505
3514 | 3515
3534 | 3535
3544 | 3545
3574 | 3575
35044 | 35054
35141 | 35154
35341 | 35354
35441 | 35451
35741 | 35751
Natpon . B . . . . . B .
TIpAMbIe KyAaUkK (KOMMASKT) . . . B
OBparHble kynauikit (KOMNACKT) o . . B
KaneHbie C0pHBIE kynauKy (KOMMAGKT) . . . .
Msirkie CBOpHbIe KyAaUku (KOMMAeKT) .
BiHTb . . . . . . . . .
Beaonacksiii Kok . o . . . . . . .
VHCTPYKUAR MOAB30BaHHS . . . . . . . B .
CBIACTENLCTRO O KauecTe . . . . . . . B .
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Ta6anua 19

3264

3265

3564

3565

3864 3865

Matpor

MpAMbIE Kynasky (KOMMAKT)

OGpaTHble KyraukH (KOMIAEKT)

KaneHbie COpHbIe Kynatiki (KOMMAKT)

BuHTbI

BesonacHblit KnoY,

VIHCTPYKUAR MOAG30BaHHS

(CBMAETEALCTBO O KayecTse

Ta6auua 20

4505

4705

Matpon

MepeBopauBaloLIecs KyAaUkM (KOMMACKT)

Macrep kynaki (KoMnAEKT)

BuHThI

besonacHblii ka4

VHCTRYKLIS MoAb30BaHHS!

CBHABTEALCTBO O KauecTse

4. TEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEH

BHUMAHMUE: Mpu 3akase 3anacHblXx yacTed
AN IKCNAYaTHMPYEMOro naTpoHa HY)XHO YKa3aTb

nepeueub 3anacHbix YacTe# AAS naTpoHoB C

aBT y y
HOMEp NaTpoHa W roA ero BbiNyCKa, HOMep W
P P 4 P Tabauua 22
ACTaAH H WTYK.
Haumenosanne peran Konnuecrso umyx a
MepeueHb  3anacHbix  vacTed  AAA narpon
CaMOLEHTPHPYIOLUX NaTPOHOB Bust 4
Onpasa 4
Tabauua 21 KyAauoK OAHOPOAHBIit 4
Konwsecrso uryx wa narpon KyAaHOK OGHOBHOM 2
2 2 2 S—— KynaioK sepxHii Xecriu 4
Javicx ay6aruit 1 1 1 1 Kuau 1
Joaros roreco 2 3 2
LU 60it - =
0T C peseton i i i n Mepeuenb 3anacHbIX vacteli A
Kntou ~
P T—— 3 " 5 CaMOLEHTPHPYIOLHX 1ATPOHOB C ABTOHOMHOJ
[kynatiok oanopoansii BHyTpenhuin 3 4 6 YCTaHOBKOM KyAauKoB
T 2 3 4 6 Tabanua 23
[KyAaUOK BEPXHMIT KECTKMI 3 4 6
T 2 3 4 5 Konhio0T0 STy 8 RATPOR
[KynaoK OAHOPOAHBIF MATKHIA 3 4 6 4505, 4705 4605, 4805
lBrynva* 3 4 6 BuHT 3 4
— 3 7 B AvicK sybuarsii 1 1
[Kynatiok AeAnmbiii xecTkuit 3 4 6 KyAauoK OAHOPOAHBIN 3 4
[Kynaviok aenmabiit it 2 3 4 6 KynauoK OCHOBHOI 3 2
Knvow 1 1

* @80 Tonbko no 1 wr.
*% M NaTpoHa 35%*, 37+, 38%*
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1. GCONDIZIONI DI LAVORO IN SICUREZZA

1. Chiunque utilizzi il mandrino dovra avere 5
letto il presente manuale prima di tentare
di lavorarvi, attenendosi interamente ai suoi

contenuti.
2. In caso di funzionamento  anomalo
0 danneggiamenti del mandrino, interrompere 6

immediatamente la lavorazione e informare

i propri supervisori.
3. Tutte le riparazioni e i trasporti del mandrino

possono  essere  eseqguiti - esclusivamente

da personale appositamente gualificato. 7
4. Eventuali modifiche delle chiavi consegnate

assieme al mandrino da BISON S.A.

o l'utilizzo di chiavi alternative annullano

la garanzia.

2. DATI TECNICI

Lutilizzo di chiavi che non combaciano
correttamente  con la sede quadrata del
pignone del mandrino autocentrante, o con
la testa delle viti delle piattaforme, annulla
la garanzia

Lutilizzo di una sede quadrata nel pignone del
mandrino autocentrante o nella testa della vite
delle piattaforme per rimuovere il mandrino
dalla vite idraulica del macchinario annulla
la garanzia

Fatte salve le condizioni di sicurezza illustrate
sopra, gli operatori devono sempre attenersi
ai Regolamenti in materia di salute e sicurezza
locali.

2.1 Applicazione

| mandrini autocentranti sono progettati per mantenere il pezzo in lavorazione su torni o smerigliatrici. Possono
essere inoltre utilizzati come accessorio in unita di rotazione o altri dispositivi di fissaggio.

2.2 Chuck design

@ - Corpo (®) - Piastrina di riduzione (@ - Cuscinetto
(@) - Piastra di scorrimento @ - Griffa (12 - Semi anello di bloccaggio
@) - Pignone - Nipplo per lubrificazione (@3 - Madrevite
@ - Perno (@ - Manicotto corpo - Supporto
(®) - Piastra protettiva - Guida della griffa (@D - Griffa base
35**
3564
3565
37**
33**
3864
3865 @\
®-| 32**-800
Fig. 1 @ 2 Fig. 2
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e - 43** 7D 4505
4 4605

Z 4705
4805

ST

\(D Fig. 4

0 NOTA: (Fig. 4) La vite @ puo essere utilizzata soltanto per muovere le griffe in maniera indipendente

I'una dall'altra. Ruotando con la chiave il pignone @ si innesca il movimento della griffa @
mediante lo stesso impulso.

J4 (3 7 Fig. 3

2.3 Installazione 7:24, serrare il dado fornito in corrispondenza del

Dopo aver estratto il mandrino dal cartone, niaso mandrino.

controllare  accuratamente che siano presenti
tutte le parti (fare riferimento a pagina 15), ]
assicurandosi  che non ne manchi nessuna. ZE
Rimuovere il rivestimento protettivo da tutte le
superfici ad eccezione delle superfici delle guide
delle griffe e del corpo. Le superfici di impugnatura
della sede del mandrino e delle griffe devono
essere pulite molto accuratamente.

Installazione del mandrino con montaggio
diretto sul naso mandrino

Le istruzioni valgono per i mandarini dotati di sedi
di montaggio in conformita con DIN 55026, DIN
55027, DIN 55029, ISO 702, ANSI B.5.9 e tipo
L (rastrematura lunga). Il mandrino deve essere
sempre montato sul naso mandrino. (Le condizioni

di precisione sono illustrate alla Fig. 4 e nella Fig. 5
Tabella 1). In caso di mandrini con rastrematura

Tablla 1

Dimensione del mandrino

" Indicazione
mandrino 80 | 100 | 140 315 915
85 |110 160 200 | 250 350 400 | 500 | 630 | 800 1000

35%* b 0,003 0,005
32** ’ 0,003 [ 0,005 [ -
13+ a 0003 | 0,005 [ 0,01

b 0003 | 0,005

Tipo di

|1250
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Installazione del mandrino con montaggio
diretto sul naso mandrino

Il mandrino con montaggio posteriore semplice
viene installato sul naso mandrino con l'ausilio
di una riduzione. Questo tipo di mandrino
€ innanzitutto progettato per nasi mandrino filettati.
Le dimensioni di connessione delle riduzioni sono
indicate nelle Fig. 9-13, e nelle Tabelle 2-3.

Installazione del mandrino con regolazione
di precisione di tipo 3564, 3565, 3864 e 3865
(Fig. 6)

Montare il mandrino  sulla riduzione @
e serrare lievemente futte le viti @ che
connettono il mandrino alla riduzione. Per ottenere
la precisione di impostazione del mandrino
desiderata, inserire un pezzo da lavorazione nelle
griffe, innescandole del tutto, e fissare saldamente.
Serrare le viti di regolazione @ creando
un contatto leggero con la riduzione.

Montare il mandrino sulla riduzione 1 e serrare
lievemente tutte le viti 3, che connettono
il mandrino alla riduzione. Per ottenere la precisione
di impostazione del mandrino desiderata, inserire
un pezzo da lavorazione nelle griffe, innescandole
del tutto, e fissare saldamente. Serrare le viti di
regolazione 2 creando un contatto leggero con
la riduzione.

Posizionare il comparatore sul pezzo in lavorazione,
a circa 60 mm dalle griffe, e ruotare il mandrino
con il pezzo inserito per stabilire i limiti massimi
€ minimi e le posizioni pit prossime delle viti di
regolazione. Ruotare il mandrino verso la vite di
regolazione pit vicina al punto del valore massimo
del comparatore.

Ruotare la vite di regolazione opposta e svitarla
di meta dell’errore TIR. Ruotare fino a tornare alla
posizione precedente e avvitare la vite di regolazione
opposta. Ripetere i passaggi fino al raggiungimento
della precisione necessaria e fino all’avitamento
uniforme di tutte le viti di regolazione. Una
volta completata la regolazione, serrare le viti
di connessione fra il mandrino e la riduzione.
Utilizzare il mozzo della barra di massa per ottenere
la massima precisione.

Installazione del mandrino con regolazione
di precisione di tipo 3264 e 3265 (Fig. 7)

Montare il mandrino sulla riduzione @ € serrare
tutte le viti @ che connettono il mandrino
alla piastra. Allentare leggermente le viti @
che connettono il corpo del mandrino e il
trascinatore @ Per ottenere la precisione di
impostazione del mandrino desiderata, inserire
un pezzo da lavorazione nelle griffe, innescandole
completamente, e fissare saldamente.

Serrare le viti di regolazione rastremate
creando un contatto leggero con la riduzione (3).
Posizionare il comparatore sul pezzo in lavorazione,
acirca 60 mm dalle griffe, e ruotare il mandrino per
stabilire i limiti massimi e minimi e le posizioni pit
prossime delle viti di regolazione.

Ruotare il mandrino verso la vite di regolazione
pill vicina al punto del valore massimo del
comparatore. Ruotare le viti di regolazione opposte
e svitarle di 1/3 dell'errore TIR. Ruotare fino
atornare alla posizione precedente e awvitare la vite
di regolazione opposta.

Se la posizione della lettura massima del
comparatore rientra fra le due viti di regolazione,
il mandrino andra ruotato verso le viti di
regolazione opposte, che dovrebbero essere svitate
per un valore pari alla meta dell'errore TIR. Quindi,
awvitare la vite di regolazione opposta. Ripetere
i passaggi fino a ottenere la precisione necessaria
e fino all'awitamento uniforme di tutte le viti
diregolazione. Una volta completata la regolazione,
serrare le viti di connessione fra il mandrino e la
riduzione

®
N

Fig. 6
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m Assicurare la vite idraulica in modo che non
possa ruotare.

m  Svitare I'elemento di fissaggio.

m Rimuovere il mandrino dal naso mandrino.

Nel rimuovere il mandrino, posizionare un‘asse
protettiva di legno sotto il corpo del mandrino.

2.5 Piastrine di riduzione

Le superfici centranti delle riduzioni dovrebbero
essere posizionate contro il corpo del mandrino,
con il minor gioco possibile. Leccentricita
massima delle superfici di riduzione ,A" ¢ ,B”
2.4 Rimozione dei mandrini dal naso mandrino (Fig. 8,10, 12 e 13), per i mandrini aventi diametri
delle gamme indicate, corrisponde a quanto
seque:

Diam. mandrino @80 — @160 = 0,003 mm

77’/® Diam. mandrino 8200 — @800 = 0,005 mm
NOTA: Una volta montati i mandrini

Da naso mandrino filettato

o di diametro superiore a 400 mm alla
riduzione, rimuovere gli occhielli di trasporto
dal corpo del mandrino prima di utilizzarlo.
Riduzioni per mandrini a guida semplice 880-630

Fig. 8

Prima di rimuovere i mandrini dal naso mandrino

& necessario:

m Awitare il bullone @ nel foro filettato di cui &
dotata la riduzione.

u Sostenere il bullone (1) con metallo molle o
un blocco di legno (A).
m Accendere alla velocitd di funzionamento
inverso pill bassa, e allentare la riduzione sulla
sua filettatura. ———Figr—
m  Svitare il mandrino a mano Tablla 2
Nello smontqre il man_drmo, posizionare un'asse di omensonedel| o | 0 [ | ¢ |n Numero
legno protettiva sotto il corpo del mandrino . mandrino 1 2 ' o | Mo | €[ difori
o NOTA: Il mandrino non dovrebbe essere 130‘:] jg g; gj 1:: Zi ;:
allemal_o dando colpi diretti di qualsiasi tipo o o o Tor [s o5 [ o5 5
sulle griffe. 125 95 | 108 | 84 | 135 ] 83 | 35
o NOTA: Nel ri e mandrini di di ioni 140 105 | 120 | 84 | 135 | 83 | 35
superiori a 8400 mm di diametro, avvitare ;Zz 12; 132 :3: 12: 152 2:
un occhiello nel corpo del m'fmdrmu e usare 250 0 |2 [ 130 (o0 (23 | a5
un soll_evamre/una gru per r lo dalla 35 260 | 286 | 170 | 250 | 165 | 45 | 6
macchina. 400 330 | 362 | 17.0 | 250 | 165 | 45
: 500 420 | 458 | 17.0 | 250 | 165 | 45
Da naso mandrino rastremato %0 S5 oo 170 250 T6s [ o5

Nel rimuovere il mandrino & necessario:

ITALIANO
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Riduzioni per mandrini a guida semplice 8800

Esempio di montaggio del mandrino su naso mandrino filettato.

m24_| | |

©368,3+0,2

@450

Fig. 10

mandrino @100 + #1250 mm

20

Esempio di montaggio del mandrino su naso mandrino con
rastrematura 1:4, versione A1, dimensioni rastrematura = 20.

8
o 2
o| 8
8
A
Fig. 11
Riduzioni per piattaforme
mandrino #85 mm
©
s
g3 s
el & €
N
p=t
A
4 Fig. 12

K:Qf,
e

o

33

a

B

Fig. 13
Tablla 3
e | o | o, | g |t

100 7938 54,00 g
125 69,85 54,00 Mg
160 8255 69,85 M10
200 11000 | 8260 M10
250 15000 | 104,80 M2
315 17500 | 13340 16 4
350 17500 | 13340 Mi6
400 20000 | 17140 M16
500 270,00 | 23500 M20
630 270,00 | 23500 M20
800 380,00 | 33020 M4
915 37000 | 330,00 M4
1000 370,00 | 330,00 M24 8
1250 550,00 | 500,00 M4




® BYSON~.

2.6 Gamme di presa

Gamme di presa per mandrini autocentranti a guida semplice (Fig. 14, Tabella 4)

T ] LT
77777 ﬁ ?

Fig. 14
Tablla 4
pcnshns ol | 80 | 100 | 10 | 125 | 10 | 160 | 200 | w0 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
Mandrini a guida semplice a 3 e 4 griffe
d 15 20 27 32 40 42 55 76 103 136 190 252 320 460
d, 2-27 | 3-33 3-33 | 3-50 [ 3-50 | 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482 -
Griffe inegral d, | 22-46 | 25-56 | 25-56 | 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 | 120-335 | 160-465 | 282-614 -
d, | 45-69 | 56-87 | 56-87 |72-115)72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 | 325-630 | 448-780 -
d, | 25-50 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 [ 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 | 180-487 | 302-634 -
d, | 48-71 | 62-83 | 62-83 |80-125)80-125 | 98-160 |130-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 | 345-630 | 468-800 -
d, - - - 3-50 - 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482| 250-600
d, - - - 34-76 - 42-97 | 50-130 | 58-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410 | 140-590 | 252-736 | 350-1080
Griffe a 2 pezzi| d, - - - |75-118| - | 88-146 [ 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812 | 430-1150
d, - - - 52-96 - 62-121 | 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 | 240-724 | 425-1070
- - - |95-125| - [115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150
Mandrini a guida semplice a 3 e 6 griffe
d - - - 35 - 42 55 76 103 | 136 | 190 | 252 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 -
d, - - - | 3468 | - | 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 [132-335 | 175467 - -
caftgineril d; - - - 74-100 - 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 | 340-630 -
d, - - - | 4278 | - | 50-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 [ 140-308 | 152-361 [ 192-487 [ - -
d - - - 83-120 - 102-160 | 132-200 | 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 | 358-630 - -
d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 [ 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 - -
d, - - - 33-70 - 45-97 | 52-130 | 68-174 | 68-182 | 73-252 | 135-413 | 150-585 - -
Griffe a 2 pezzi| d, - - - 76-119 - 92-146 | 109-190 | 150-256 | 150-265 | 169-353 | 210-489 | 220-661 - -
d, - - - 50-87 - 67-121 | 74-156 | 82-188 | 108-226 | 132-296 | 121-402 | 132-555 - -
- - - 94-125 - 118-160 | 134-200 | 164-250 | 153-315 | 236-400 | 197-478 | 210-630 - -

Gamme di presa per piattaforme e mandrini autocentranti a guida semplice a regolazione singola
(Fig. 15, Tabella 5).

Fig. 15
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Table 5
Dimensione dell
TECh 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d, min 3 3 8 8 8 10 10 15 15 20 45 50 50 80 250 250
d,max 85 100 125 150 160 200 250 315 350 400 500 630 800 915 1000 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190
2.7 Funzionamento NOTA: NON pulire il mandrino con aria
Istruzioni generali compressa: & estremamente pericoloso e pué
) o o far schizzare frammenti negli occhi e sulla
1. Pgr i mandrini a guida semplice, si raccomgnda pelle, a velocita elevate.
di prevedere la presa del pezzo in lavorazione
selezionando delle griffe le cui dimensioni si Tablla 6
awicinino maggiormente a quelle del pezzo. TH ]
2. Con le piattaforme a 4 griffe, la presa del pezzo ~ |Elemento| "orce @ Zona di lubrificazione
raccomandata avviene impiegando tipi di griffe
f n i i . Guide griffe e corpo, denti griffa, chiocciola,
‘”,C!" le V\I.I.SOHO posmonale‘per offrre il 1 GLEITMO -805 | mozzo, viti a T per i mandrini con impostazio-
migliore posizionamento della griffa sul pezzo. ne indipendente delle grife
3. Nell'assemblare le griffe riportare a 2 pezzi:
. . : o : 2 Lubrificante 2 Dentatura della chiocciola e ruota dentata
Ridurre il ,gioco” in corrispondenza del

raccordo fra tenone e sede delle griffe, togliere
la griffa superiore dal mandrino e serrare le
griffe insieme con le viti.

4. Il pezzo in lavorazione dovrebbe essere quanto
pit possibile allineato con le facce delle griffe.

5. | pezzi piu lunghi dovrebbero essere lavorati
con un'apposita stabilizzazione.

6. Se il movimento della griffa appare pit
rigido o pit difficile del solito, smontarla per
comprendere il problema, rimediare il difetto e
ricomporre la griffa.

7. NON usare nessun tipo di forza ,a martello” per
fissare le griffe!

8. NON usare nessuna prolunga per allungare
la chiave di fissaggio ed esercitare una forza
maggiore!

Procedura di manutenzione

Si raccomanda, almeno una volta alla settimana, di
rimuovere le griffe dal corpo del mandrino, pulire
le superfici di lavoro (guide, denti e filettature
nel caso delle piattaforme), e infine lubrificarle
con un apposito lubrificante come indicato nella
Tabella 6. Nel caso di condizioni di lavoro pesanti
dei mandrini a guida semplice, si raccomanda di
lubrificarli con olio lubrificante 16", attraverso
I"apposito nipplo situato sulla superficie frontale
del corpo del mandrino, ogni 8 ore.

Eseguire un’ispezione almeno ogni 6 mesi: tenere
conto di qualsiasi riduzione della forza di presa
delle griffe, anche minima. Almeno una volta
all'anno, rimuovere il mandrino dalla vite idraulica
e smontarlo. Pulire e ispezionare accuratamente
tutte le parti. Sostituire tutte le parti usurate o
danneggiate. Lubrificare tutte le superfici di lavoro
in base alle indicazioni riportate nella Tabella 6 e
riassemblare il mandrino.

lIn caso di carenza di lubrificante (voce 1, Tabella
6) o prodotto equivalente, & consentito lubrificare
tutte le superfici di lavoro con lubrificante da
macchina di tipo 2.

NOTA: Le griffe e le guide dei corpi
dei mandrini a guida semplice sono
contr da numeri iali

Nell’assemblare il mandrino, le griffe devono
essere avvitate nelle guide recanti lo stesso
numero.

Esempio: La griffa n. 1 deve essere inserita
nella guida n. 1.
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2.8 Forza di serraggio
Forza di serraggio delle griffe
Le forze di serraggio riportate nella Tabella 7 si riferiscono a griffe lubrificate in base alle indicazioni del paragrafo 2.7.

Tablla 7
Dimensione del 100 125
‘mandrino 80 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
Coppia chiave (Nm) 35 50 7% 120 160 180 200 280 360 460 500 500
Forza totale griffa 3100 3700 4600 5500 6500
(daN) 1000 1700 2400 2400 2000* 3600" 4400 4900 7200 8000 9000 11500

* Riferito a mandrini di tipo 3105

2.9 Rivoluzioni consentite

Rivoluzioni ammissibili del mandrino dipendono da molti fattori, come i parametri di taglio, peso del pezzo
ed il suoequilibrio o tipo di lavorazione (tornitura interrotto o continuo), ecc

La velocita maxima come indicato nella tabella di seguito non devono causare una diminuzione della forza
di serraggio per la meta del suo valore iniziale. Quando si lavora in condizioni stabili (materiali di lavorazione,
strumenti, condizioni di lavoro), la forza di bloccaggio puo essereridotta fino al 67% del suo valore iniziale.

Questo si riferisce al mandrino dotato di ganasce standard, che non sporga oltre il diametro esterno del mandrino
e lacondizione di squilibrio del ,-mandrino lavorazione del pezzo' & mantenuto (non superiore 20gmm/ kg).
I’ mandrino e le mascelle devonoessere in buone condizioni. In caso contrario, fare riferimento ai calcoli come
indicato nel PN-M-60650.

Rivoluzioni consentite per mandrini anti a guida plice (Tabella 8)
Tablla 8
) Dimensione del mandrino D (mm)
Tipo di
80 | 85 | 100 | 125 | 160 | 200 [ 250 | 315 | 400 [ 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 1zsu|wauu|muo 1500 | 1600 | 1800 | 2000
n_.. (GAM) corpo in ferro
3
356" | 7000 | 7000 | 6300 | 500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 | 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 360 [ 340 | 300
37
§§6 3800 | 3200 | 2800 | 2400 | 1900 | 1400 | 900 | 700 | - | 560 | 500 | 400 | 350
n,... (GAM) corpo in acciaio
3105
32 [ 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 | 300 | 270 | 250 | 230 | 220 | 190 [ 170
36"
3 | - | - | -] - | - |200ft500]1200 800 | 600|500 - |40

- rivoluzioni consentite
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Rivoluzioni consentite per le piattaforme (Tabella 9)
Tablla 9

Dimensione del mandrino D (mm)

80 | 85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n_.. (GAM) corpo in ferro

7640 mo|s1zo 4890 | 4370 | 3820 | 3060 [ 2450 | 1940 | 1530 1220| 970 | 860 | 760 | 670 | 610 | 490 | 470 [ 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n_, (GAM) corpo in acciaio
- | - | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|een|550 480 430|350|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170

n - rivoluzioni consentite

Rivoluzioni consentite per mandrini autocentranti a guida semplice e a regolamento singolo (Tabella 10)

Tablla 10
Dimensione del mandrino D (mm)
Tipo di
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 |125U
n,... (GAM) corpo in ferro
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n,.. (GAM) corpo in acciaio
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - rivoluzioni consentite

2.10 Pesi consentiti degli elementi in lavorazione

| carichi del mandrino consentiti in base al peso del pezzo in lavorazione dipendono da molti fattori, quali
i parametri di lavorazione, in particolare le modalita di presa dei pezzi nel mandrino.

| pesi ammissibili dei pezzi lavorati devono essere considerati solo come riferimenti. La varieta dei metodi
di bloccaggio e lavorazione rende impossibile esprimere con precisione questi valori.

Nel corso della lavorazione si verificano numero condizioni particolari, per cui i dati devono essere rivisti da un
operatore esperto. Tuttavia, in base a dati anche approssimativi, I'utente dovrebbe essere in grado di stabilire
condizioni di lavoro sicure e idonee

Pesi consentiti degli elementi in lavorazione per i mandrini autocentranti a guida semplice

Per semplificare I'approccio al problema senza tenere conto degli effetti delle forze di taglio/rotazione e quelle
di inerzia dei pezzi lavorati sul carico del mandrino, la guida seguente dovrebbe comunque aiutare a stabilire i pesi
massimi dei pezzi caricati sul mandrino.
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a) Con il pezzo in lavorazione non supportato dalle griffe diritte e con tutti i denti delle griffe combacianti con
la piastra di scorrimento, fare riferimento alla Tabella 11 e alla Fig. 16

h h h h

- ]
7 i 2

| z z z z y
T T T Fig. 16
Tablla 11
Dimensione del 80 100 125 315
pene | | It | - | 160 | 200 | s | 5 | 0 | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
| 124 150 16 050
Peso (k) o6 [+ [ 2 [ s [ e [ o] o ] oo [ s [ aon [ s00] o0 [ 700

I - lunghezza massima della projezione del pezzo in lavorazione fuori dalle grife
d - diametro del pezzo in avorazione bloccato fra e grife

b) Con il pezzo in lavorazione non supportato dalle griffe rovesce e con tutti i denti delle griffe combacianti con
la piastra di scorrimento, fare riferimento alla Tabella 12

Tablla 12
Dimensione del 80 100 125 315
mandrino (mm) 85 | 10 | 10 | 160 | 200 | 250 | 350 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250
z 4xh
Peso (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 240 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - lunghezza massima della proiezione del pezzo in lavorazione fuori dalle griffe
h - altezza del passo della griffa

¢) Con il pezzo da lavorare sostenuto dal centro di rotazione o fissato fra due mandrini, fare riferimento alla Tabella 13
Tablla 13

Dimensione del 80 100 125
mandrino (mm) 85 10 140

315

350 400 500 630 800 915 1000 1250

Peso (ko) 4 | 60 | 100 | 150 | 250 | o

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Admissible weight of the workpieces for independent chucks
The following method cases of clamping workpieces are acceptable:
a)  With the workpiece unsupported in the jaws and with all the teeth of the jaws in mesh with the scroll plate,

see Table 14
Tablla 14
0 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ 50 [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh
Peso (ky) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | a0 | 550 | 700 | 850

7 - lunghezza massima della proiezione del pezzo in lavorazione fuori dalle griffe
h - altezza del passo della griffa

ITALIANO
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b)  Con il pezzo da lavorare sostenuto dal centro di rotazione o fissato fra due mandrini, fare riferimento alla Tabella 15.

Tablla 15
Dimensione del
mandrino (mm) | €5 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 1250
Peso (kg) 15 | 50 [ 150 | 250 | 600 [ 1000 | 1500 | 3000 | 4500 | 6500 | ss00 [ 9500 | 11500 | 13000
2.11 Valori di precisione del centraggio consentiti
Tablla 16
3274
Dimensione del 80
mandrino D 85
1 %
10
d
: 14
d, [
d, 60
d, 35
/a . ®
I I K 0,04
f/ % m 0075
I n 004
10
Tablla 16
32%* - 36**
Dimensione del 80 100 125
el 85 110 140 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 2 2 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d, - 14 2 30 4 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 W 53 75 100 125 125 160 - 400
q, 40 [ 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
d, 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 400 630
q, 35 50 62 88 9% 150 210 250 300 400 400 500
0 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400
Griffe integrali
0 - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
Griffe a 2 pezzi
k 0,030 0,030 0,040 0050 [ 0,060 0,100 0.150
m 0025 0,035 0,045 0055 | 0,065 0,100 0.150
n 0015 0,020 0,025 0030 [ 0030 0,050 0,060
s 0020 0,030 0,040 0050 [ 0,060 0,100 0150




® BYSON~.

Tablla 17
35%* - 37+
Dimensione del
SdraalD, 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
1 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
d 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
Grife integrali
dy - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
Grifle a 2 pezzi
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
e Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,085 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,050 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
’
3. CONTENUTI DELLIMBALLO
Tablla 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
32714 3275 3674 3675 37174 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 3515-1
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
3574-1 35751
Mandrino . . . . . . . . .
Griffe temprate integrali diritte (set) . . . .
Griffe temprate integrali rovesce (set) . . . .
Griffe riportare temprate a 2 pezzi (set) . . . .
Griffe riportare tenere a 2 pezzi (set) .
Viti di montaggio . . . . . . . . .
Chiave . . . . . . . . .
Manuale di istruzioni . . . . . . . . .
Certificato di qualita . o . s o s . . .
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Tablla 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Mandrino . . . . . .
Griffe temprate integral diritte (set) . . .
Griffe temprale integrali rovesce (sel) o o .
Griffe riportare temprate a 2 pezzi (set) . . .
Vit di montaggio s o o o . o
Chiave . . . . . .
Manuale di istruzioni . . . . . .
Certificato di qualita o B . . . .
Tablla 20

4505 4605 4705 4805

Mandrino . . . .

Griffe temprate integrali (set)

Griffe temprate base (set)

Vit di montaggio

Chiave

Manuale di istruzioni

Certificato di qualita

4. ELENCO DEI RICAMBI

NOTA: Al momento dell’ordine dei ricambi,
indicare il numero di serie del mandrino,

Elenco dei ricambi per piattaforme

I'anno di fabbricazione, il numero di parte, Tablla 22
il nome del prodotto e la quantita richiesta. Part name No. of pes per chuck
Elenco dei ricambi per mandrii an Madrevite 4
a guida semplice Stpporo 4
Griffa integrale 4
Tablla 21 Griffa master 4
N. di pezzi per mandrino Griffa temprata reversibile 4
Nome dell'elemento - Chiave 1
2giffe | 3grifie | 4griffe | 6 grifie
Piastra di scorrimento 1 1 1 1
Pignone 2 3 2 3 Elenco dei ricambi per mandrini autocentranti
Perno 2 3 2 - a guida semplice e piattaforme
Chiave 1 1 1 1
|G G egiat HIERERE Tablla 23
Grifa temprata integrale dirta |- 3 4 6 — No. of pos per chuck
Grifa base 2 3 4 6 450,4705 | 4605, 4805
Grifa temprata eversibile , 3 4 6 Vite 3 0
Grifla morbida reversiile 2 3 4 6 Piasta di scorrimento 1 1
Blocchetto tenero - 3 4 6 Griffa 3 4
Cuscinetto* - 3 4 6 Griffa master 3 4
Semi anello di bloccaggio™~ , 3 4 6 Chiave 7 Il
Griflaa 2 pezzi temprata , 3 4 6
Grifa teneraa 2 pezzi 2 3 4 6

solo per mandrini 880 1 pz cad
** per mandrini ditipo 35, 37+, 38**
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1. CONDITIONS DE SECURITE DU TRAVAIL

1.

Toute personne utilisant le mandrin doit
lire le présent manuel avant de commencer
atravailler et le respecter en tout point.

. En cas de fonctionnement anormal du mandrin

ou de dommage, arrétez immédiatement le
travail et prévenez le personnel d’encadrement.

. Les réparations et les révisions du mandrin ne

peuvent étre réalisées que par un personnel
convenablement qualifié.

. La modification des clés fournies par

BISON S.A. avec le mandrin ou ['utilisation
d'autres clés annule la garantie

. Lutilisation de clés ne correspondant pas

exactement au fond carré du pignon du

2. DONNEES TECHNIQUES

mandrin a serrage ou de |a téte de vis dans des
plateaux annule la garantie.

Lutilisation du fond carré dans le pignon
du mandrin a serrage ou de la téte de vis dans
le plateau pour retirer le mandrin de la broche
de la machine-outil annule Ia garantie.

A Tl'exception de la condition de sécurité
ci-dessus, les opérateurs doivent respecter les
réglementations locales de santé et de sécurité
industrielles.

21

Application

Les mandrins de tour & fixation manuelle sont congus pour tenir la piéce sur les tours ou les rectifieuses
IIs peuvent également étre utilisés comme accessoire a partir d’unités d'indexage ou autres dispositifs de fixation

2.2 Composition du mandrin

@ - Corps

@) - Couronne

@) - Pignon
(@ - Goujon fileté
(®) - Plaque de recouvrement

(® - Contre-plateau

@ - Mors
- Embout de graissage
(@ - Douille du corps

- Guide des mors

(@ - Douille de guidage
(12 - Demi-bague
(@ - Vis dajustement

- Support
(@D - Mors de base

35**
3564
3565
37**
38**
3864

3865

Fig. 1

32**-800

Fig. 2
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_— 43** 7 4505

/ 4605

” 4705

2 805
© T =1T®

ST

\(D Fig. 4

o REMARQUE: (Fig. 4) La vis @ ne doit étre utilisée que pour déplacer les mors indépendamment les uns des
autres. La rotation du pignon @ al'aide d’une clé entraine en méme temps un mouvement du mors @

J4 (3 7 Fig. 3

2.3 Installazione

[#Ta]

Aprés avoir retiré le mandrin de la boite, vérifiez
bien que toutes les piéces se trouvent dans la boite
(voir page 15) et assurez-vous qu'il n'en manque
aucune. Retirez le revétement de protection de
toutes les surfaces, a I'exception de celles des
guidages des mors et du corps. Les surfaces du
fond du mandrin et du serrage du mors doivent étre
nettoyées trés soigneusement

Installation du mandrin a fixation directe sur

le nez de broche f\/’(
Les instructions s'appliquent aux mandrins équipés A
de fonds de fixation, conformément a DIN 55026, W

DIN 55027, DIN 55029, 1SO 702, ANSI B.5.9
et type L (long cone). Le mandrin doit étre fixé
sur le nez de broche. (Les conditions de précision
figurent dans la Fig. 4 et le Tableau 1.) En cas de
mandrins avec un cone 7:24, serrez I'écrou de
serrage fourni au niveau du nez de broche.

Fig. 5

Tableau 1

Taille du mandrin

315
350

Type de
mandrin

Indication 140

160

915
630 | 800 |1000

0,005

500

85

80
110

100 | |2ou |250

0,003

| 400

|1250

35+

39%*

ab

0,003

0,005

43+

0,003

0,005

0,003

0,005

7
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Installation du mandrin a fixation arriere
simple

Le mandrin a fixation arriére simple est fixé sur
le nez de broche a l'aide d’un adaptateur. Ces
mandrins sont essentiellement destinés au nez
de broche fileté. Les dimensions de connexion
des adaptateurs figurent dans la Fig. 9-13 et les
Tableaux 2-3.

Installation du mandrin a réglage fin radial de
type 3564, 3565, 3864 et 3865 (Fig. 6)

Fiez le mandrin sur Iadaptatesr (1)
et serrez Iégerement toutes les vis @ reliant le
mandrin et I'adaptateur. Pour obtenir la précision
de définition du mandrin souhaitée, serrez une
piece dans les mors en engageant toute leur
surface et fixez bien. Serrez les vis d’ajustement
@ jusqu’a un léger contact avec |'adaptateur.
Placez un comparateur a cadran sur la piece
a environ 60 mm des mors et faites tourner le
mandrin avec la piece pour déterminer les points
et emplacements maximum et minimum des vis
d'ajustement les plus proches.

Faites tourner le mandrin sur la vis d'ajustement
la plus proche du point de lecture maximal du
comparatedur.

Faites tourner vers la vis d'ajustement située
a I'opposé et dévissez-la de la moitié de I'erreur
de lecture totale. Faites tourner vers I'emplacement
précédent et vissez dans la vis d'ajustement
opposée. Répétez ces opérations jusqu’a atteindre
la précision nécessaire et jusqua ce que toutes les
vis d"ajustement soient également serrées.

Une fois I'ajustement terminé, serrez les vis reliant
le mandrin et I'adaptateur. Utilisez une barre meulée
pour la définition afin d’obtenir une précision
maximale.

Installation du mandrin a réglage fin radial
3264 et 3265 (Fig. 7)

Fixez le mandrin sur I'adaptateur @ et serrez
toutes les vis @ reliant le mandrin et le faux
plateau. Desserrez légérement les vis @ reliant
le corps du mandrin et le mandrin (3.

Pour obtenir la précision nécessaire du mandrin,
serrez une piéce dans les mors (en engageant toute

leur surface) et fixez bien.

Serrez les vis d'ajustement du cone @ jusqu'a
un léger contact avec I'adaptateur @ Placez un
comparateur a cadran sur la piece a environ 60
mm des mors et faites tourner le mandrin pour
déterminer les points et emplacements maximum
et minimum des vis d'ajustement les plus proches.
Faites tourner le mandrin sur la vis d'ajustement
la plus proche du point de lecture maximal du
comparateur.

Faites tourner vers les vis d'ajustement situées
a I'opposé et dévissez-les du tiers de I'erreur de
lecture totale. Faites tourner vers I'emplacement
précédent et vissez dans la vis d'ajustement
opposeée.

Si- I'emplacement de la mesure maximale
du comparateur se trouve entre deux vis
d'ajustement, le mandrin doit étre tourné vers les
vis d'ajustement situées a I'opposé, qui doivent
gtre dévissées de la moitié de I'erreur de lecture
totale puis vissées dans la vis d'ajustement
opposée. Répétez ces opérations jusqu'a atteindre
la précision nécessaire et jusqu'a ce que toutes les
vis d'ajustement soient également serrées. Une
fois I'ajustement terminé, serrez les vis reliant le
mandrin et I'adaptateur.

0@
=‘% % —'—% 71x]A]

Fig. 6




BISON~.

24

Retrait des mandrins du nez de broche

A partir du nez de broche fileté

1 e
| e

N
=== ||

Fig. 8

Avant de retirer le mandrin de la broche, il

faut :

m Visser le boulon @ dans le trou fileté fourni
dans I'adaptateur.

w Soutenir le boulon (1) avec un bloc de métal
ou de bois flexible (R).

m Metire en marche la vitesse de fonctionnement
inversée la plus basse et desserrer |'adaptateur
sur son fil

m  Dévisser le mandrin a la main.

Lors du démantelement du mandrin, mettez une

planche de protection en bois sous le corps du

mandrin ).

REMARQUE : Le mandrin ne doit pas étre

desserré en tapant directement sur les mors.

REMARQUE : Lors du retrait des mandrins de

plus de @400 mm de diamétre, un boulon a ceil

doit étre vissé dans le corps du mandrin et un
palan/une grue approprié(e) doit étre utilisé(e)
pour retirer le mandrin de la machine-outil.

A partir des nez de broche effilés

Lors du retrait du mandrin, il faut:

25

m attacher la broche par rapport & la rotation;
m  dévisser I'élément de fixation;
w retirer le mandrin du nez de broche.

Lors du retrait du mandrin, mettez une planche de
protection en bois sous le corps du mandrin

Contre-plateaux

Les surfaces de centrage des adaptateurs doivent
étre positionnées contre le corps du mandrin avec
le moins de dégagement possible. Lexcentration
maximale des surfaces de I'adaptateur « A » et « B
» (Fig. 8, 10, 12 et 13) pour les mandrins compris
dans la gamme de diamétres est:

Diameétre du mandrin 880 — @160 = 0,003 mm
Diameétre du mandrin 8200 — #800 = 0,005 mm

REMARQUE : Apres avoir fixé les mandrins
d’un diametre supérieur a 400 mm sur
I’adaptateur, vous devez retirer le boulon a
@il de transport du corps du mandrin avant
d’utiliser ce dernier.

Adaptateurs pour les mandrins a serrage 880-630

Fig. 9
Tableau 2
Taille du Nombre
mandrin D! Dz d| dz hmin | detrous
80 56 67 64 | 104 | 62 25
100 70 83 84 | 135 | 83 25
110 80 95 84 | 135 ) 83 35 3
125 95 108 | 84 | 135 | 83 35
140 105 | 120 | 84 | 135 [ 83 35
160 125 | 140 | 105 | 165 | 103 | 35
200 160 | 176 | 105 | 165 | 103 | 35
250 200 | 224 | 130 [ 190 | 123 [ 45
315 260 | 286 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45 6
400 330 | 362 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
500 420 | 458 | 17,0 [ 250 | 165 [ 45
630 545 | 586 | 17,0 [ 250 | 165 | 65
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Adaptateurs pour les mandrins a serrage 2800
P P g Mandrin @100 = @1250 mm
Exemple de fixation du mandrin sur le nez de broche fileté. }/
- j o
-
N
=
~N N‘
g 8 KRS
3 < N
g g
£ B
|
Fig. 13
Fig. 10
Tableau 3
Exemple de fixation du mandrin sur le nez de broche avec cone Nombre
1:4, version A1, taille du cone = 20 Taille du mandrin D, D, d de trous
20,
100 7938 54,00 g
125 69,85 54,00 Mg
160 8255 69,85 M10
200 11000 | 8260 M10
250 15000 | 104,80 M2
W 2@2 315 17500 | 13340 | wie 4
! ] 350 175,00 133,40 M16
s
o 9 400 20000 | 171,40 M16
o| 8
é 500 270,00 | 23500 M20
630 270,00 | 23500 M20
Fig. 11
800 380,00 | 33020 M4
. . 915 37000 | 330,00 M4
p s pour les p
1000 370,00 | 330,00 M24 8
Mandrin @85 mm 1250 550,00 | 500,00 M4
©
=
;
N
3 g 8
s & 9
N
S
A
4 Fig. 12
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2.6 Longueurs de serrage

Longueurs de serrage pour les mandrins a serrage concentrique (Fig. 14, Tableau 4)

T ] LT
77777 ﬁ ?

80 | 100 | 110 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000

Fig. 14

Tableau 4

Taille du mandrin D

Mandrins a serrage a 3 et 4 mors

d 15 20 21 32 40 42 55 76 103 136 190 252 320 460
d, 227 | 333 3-33 | 3-50 [ 3-50 | 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 |150-482 -
Mors salides d, | 22-46 | 25-56 | 25-56 | 34-74 | 34-74 | 42-100 | 52-135 | 62-174 | 78-200 | 85-252 | 120-335 | 160-465 | 282-614 -

d, | 45-69 | 56-87 | 56-87 |72-115)72-115 | 94-154 | 120-202 | 145-256 | 172-299 | 210-380 | 245-476 | 325-630 | 448-780 -

d, | 25-50 | 32-62 | 32-62 | 39-83 | 39-83 [ 50-107 | 60-145 | 77-188 | 90-215 | 103-272 | 140-357 | 180-487 | 302-634 -

d, | 48-71 | 62-83 | 62-83 |80-125)80-125 | 98-160 |130-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 276-500 | 345-630 | 468-800 -

d, - - - 3-50 - 3-64 4-90 | 5-118 | 10-131 | 10-180 | 20-235 | 30-335 | 150-482| 250-600

d, - - - 34-76 - 42-97 | 50-130 | 58-165 | 65-182 | 72-228 | 120-410 | 140-590 | 252-736 | 350-1080
a ZM;;:ES dy - - - 75-118 - 88-146 | 105-190 | 125-235 | 145-265 | 165-329 | 200-485 | 210-665 | 328-812| 430-1150

d, - - - 52-96 - 62-121 | 72-156 | 86-197 | 103-226 | 127-294 | 110-400 | 120-570 | 240-724 | 425-1070

dy - - - 95-125 - 115-160 | 133-200 | 160-250 | 190-315 | 230-400 | 190-500 | 200-630 | 316-800 | 500-1150

Mandrins a serrage a 6 mors

d - - - 35 - 42 55 76 103 136 190 252 - -

d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 -

d, - - - 34-68 - 47-100 | 55-135 | 68-174 | 82-200 | 95-280 | 132-335 | 175-467 - -

Mors solides d; - - - 74-100 - 98-154 | 121-202 | 150-256 | 178-299 | 213-400 | 270-474 | 340-630 -

d, - - - 42-78 - 52-107 | 64-145 | 82-188 | 95-215 | 140-308 | 152-361 | 192-487 - -

d - - - 83-120 - 102-160 | 132-200 | 165-250 | 192-315 | 232-400 | 291-500 | 358-630 - -

d, - - - 6-43 - 8-64 8-90 | 12-118 | 12-131 | 15-202 | 30-235 | 40-335 - -

d, - - - 33-70 - 45-97 | 52-130 | 68-174 | 68-182 | 73-252 | 135-413 | 150-585 - -
a ZMD‘;;?:HS dy - - - 76-119 - 92-146 | 109-190 | 150-256 | 150-265 | 168-353 | 210-489 | 220-661 - -

d, - - - 50-87 - 67-121 | 74-156 | 82-188 | 108-226 | 132-296 | 121-402 | 132-555 - -

dy - - - 94-125 - 118-160 [ 134-200 | 164-250 [ 153-315 | 236-400 | 197-478 | 210-630 - -

Longueurs de serrage pour les plateaux et les mandrins a serrage concentrique réglages
individuellement (Fig. 15, Tableau 5)

Fig. 15
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2.7 Fonctionnement

Instructions générales

1. Pour les mandrins a serrage, il est conseillé de
serrer les piéces en sélectionnant les surfaces
des mors les plus proches de Ia taille de la
piece

2. Avec les plateaux a 4 mors, il est conseillé
de serrer a l'aide des types de mors qui
localisent les vis, afin d'obtenir le meilleur
positionnement possible des mors pour la
piéce.

3. Lors du montage des mors réversibles a 2
piéces : pour réduire le « jeu » au niveau du
tenon et de I'articulation de fente des mors,
retirez les mors supérieurs du mandrin puis
serrez les mors ensemble & |'aide des vis.

4. La piéce serrée doit étre alignée au mieux sur
les surfaces des mors.

5. Les pieces plus longues doivent étre usinées
a I'aide d'une lunette adaptée.

6. Si le mouvement des mors est raide ou plus
difficile que d’habitude, démontez-les pour
examiner le probleme, réparez le défaut
et remontez les mors.

7. N'AYEZ JAMAIS RECOURS au martélement
pour fixer les mors!

8. N'UTILISEZ JAMAIS de tuyau prolongateur
pour rallonger la clé de fixation afin d'exercer
plus de force!

Procédure de maintenance

Il est conseillé, au moins une fois par semaine, de
retirer les mors du corps du mandrin, de nettoyer
les surfaces de travail (quides, dents et fils pour les
mors définis indépendamment) et de les lubrifier
avec de I'huile conformément au Tableau 6.

En cas de conditions de fonctionnement lourdes
des mandrins & serrage, il est conseillé de les
lubrifier avec de I'huile de machine type « 16 »
via I'embout de lubrification situé sur la surface du
corps du mandrin, toutes les 8 heures.

REMARQUE : NE nettoyez PAS le mandrin
avec de I’air comprimé : cela est extrémement
dangereux et peut envoyer des fragments
dans les yeux et la peau a haute vitesse.

Tableau 6
Article | Marque d’huile Zone de lubrification
Guidage du mors et du corps, dents du mors,
P GLETMO-go5 | SETase moyeu du corps, vis raccordées
pour les mandrins avec défiition de mors
indépendant
2| Huile de machine 2 | Dentelure du serrage ef roue denlée

Une inspection doit avoir lieu au moins tous les
6 mois et toute réduction mineure de la force de
serrage du mors doit étre prise en compte. Le
mandrin doit étre retiré de la broche et démonté
au moins une fois par an. Nettoyez et inspectez
soigneusement toutes les piéces. Remplacez
toutes les pieces usées et endommagées. Lubrifiez
toutes les surfaces de travail conformément aux
instructions du Tableau 6 et remontez le mandrin.
En cas de pénurie d'huile (article 1, Tableau 6)
ou équivalent, vous pouvez lubrifier toutes les
surfaces de travail avec de I'huile de machine de
type 2.

0 REMARQUE: Les mors et guides des corps
des mandrins a serrage sont marqués avec
des numéros de série.

Lors du montage du mandrin, les mors
doivent étre vissés dans les guides marqués
du méme numeéro.

Exemple: le mors n°1 doit étre inséré dans le
guide n°1.
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Table 5
Tailledu | g5 | 400 | 125 | 150 | 160 | 200 | 250 | 315 | 350 | a00 | 500 | 630 | soo | 915 | 1000 | 1250
mandrin D
dmn | s | 3 | s | 8 | 8 | 0| 0|5 | 15| 2 |4 | || | 0 | 0
dmax | 85 | 100 | 125 | 150 | 160 | 200 [ 250 | a5 | ss0 [ aoo [ so0 | es0 | eo0 | 15 [ 1000 [ 1250
d 25 25 26 42 42 45 60 75 75 95 120 155 195 190 190 190
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2.8 Force de serrage
Force de serrage du mors
Les forces de serrage figurant dans le Tableau 7 concernent les mors lubrifiés conformément aux instructions de
I'article 2.7.
Tableau 7
Taille du mandrin | 80 ool i | e | 2o | 20 | a5 | a0 | so | s | s0 | 1000
c““':';r:)’ olé 3 50 75 120 160 180 | 20 | 280 | 0 | a0 | so0 | s00

Force totale du mors
(daN)

3100 3700 4600 5500 6500

1000|1700 f 2400 | g00+ | 2000+ | 3s00+ | 4400 | 400

7200 8000 9000 11500

* concene les mandrins de type 3105

2.9 Reévolutions acceptables
Les révolutions acceptables du mandrin dépendant de nombreux facteurs : paramétres de coupe, poids de la piéce
et son équilibre ou type d'usinage (tour interrompu ou continu), etc.
Les vitesses maximales indiquées dans le tableau ci-dessous ne doivent pas provoquer une diminution de la force
de serrage de plus de la moitié de sa valeur initiale. Lors de I'usinage dans des conditions stables (matériels
d'usinage, outils, conditions de travail), la force de serrage peut étre réduite jusqu’a 67% de sa valeur initiale.
Cela concerne le mandrin équipé de mors standards, qui ne dépasse pas le diametre extérieur du mandrin et
la condition de déséquilibre de la «piéce de serrage-usinage” est maintenue (ne dépassant pas 20gmm/ kg)
Le mandrin et les mors doivent étre en bon état. Autrement, reportez-vous aux calculs comme indiqué dans le
PN-M-60650.
Révolutions acceptables pour les mandrins a serrage concentrique (Tableau 8)
Tableau 8
Taille du mandrin D (mm)
Type de
(ERLLE 80 | 85 | 100 | 125 | 160 [ 200 | 250 | 315 | 400 | 500 [ 630 | 710 | 800 | 915 [ 1000 1250|1300|MUD 1500 [ 1600 | 1800 | 2000
n_,, (rpm) corps en fonte
35
356" 7000 | 7000 | 6300 | 5500 | 4600 | 4000 | 3500 | 2800 | 2000 | 1300 | 1000 [ 800 | 800 | 700 | 600 | 500 | 470 | 440 | 400 | 380 [ 340 | 300
i
ggé: 3800 | 3200 | 2800 | 2400 | 1900 | 1400 { 900 | 700 | - | 560 | 500 | 400 | 350
n,.., (ram) corps en acier
3105
32 5000 | 4500 | 4500 | 400 | 3600 | 3000 | 2500 | 2000 | 1600 | 1000 | 800 | 650 | 600 | 400 | 400 | 300 | 270 | 250 | 230 | 220 [ 190 | 170
36"
38" 2000 | 1500 1200 | 800 | 600 | 500 [ - | 400

- révolutions acceptables
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Admissible revolutions for independent chucks (Table 9)

Tableau 9

Taille du mandrin

85 | 100 | 125 | 140 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 710 | 800 | 915 | 1000 | 1250 | 1300 | 1400 | 1500 | 1600 | 1800 | 2000

n_.. (rpm) corps en fonte

7640 mo|s1zo 4890 | 4370 | 3820 | 3060 [ 2450 | 1940 | 1530 1220|97n 860 | 760 | 670 [ 610 | 490 | 470 | 440 | 400 | 380 | 340 | 300
n,, (rpm) corps en acier
- | - | - | - | - | - [ 1800 1500 | 1200 asn|een|550 480 430|3ao|340 280 | 270 [ 250 | 230 | 220 170
n - révolutions acceptables
Admissible r ions for self-centering and indivi y adjustable scroll chucks (Table 10)
Tableau 10
Taille du mandrin
Type de mandrin
200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250
n,.., (ram) corps en fonte
4505 2500 2000 1500 1000 700 540 420 280 210
4605 2000 1800 1200 800 600 480 360 240 170
n., (ram) corps en acier
4705 3000 2500 2000 1500 1000 750 600 380 -
4805 2500 200 170 1300 800 660 520 330 -

n - révolutions acceptables

2.10 Poids acceptable des pieces

La charge de mandrin acceptable basée sur le poids des piéces serrées dépend de nombreux facteurs comme les
parametres d'usinage, en particulier la maniére de serrer les pieces dans le mandrin.

Les poids acceptables des pieces doivent étre pris en compte comme données de référence uniquement. La
variété des méthodes de tournage dans I'air et d'usinage rend impossible la précision de ces valeurs.

Lors de I'usinage, il existe de nombreuses conditions spéciales pour lesquelles les données doivent étre corrigées
par un opérateur expérimenté. Cependant, il doit étre possible pour I'utilisateur ayant les données approximatives
de déterminer des conditions de travail sires et appropriées.

Poids acceptable des piéces pour les mandrins a serrage concentrique

Pour simplifier I'approche de ce probleme sans inclure les effets des forces de coupe/tournage et des forces
d'inertie des pieces tournantes sur la charge du mandrin, le guide suivant doit aider a déterminer les poids
maximum des piéces chargeant le mandrin.
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a) Avec la piéce non soutenue dans les mors extérieurs et toutes les dents des mors en réseau avec la couronne,
voir le Tableau 11 et la Fig. 16

n kB gk g

7 Z

| z z z z y
T T T Fig. 16
Tableau 11
Taille dumandrin | 60 | 100 | 125 315
i 9 | . | b | 160 | 200 | s | 5 | 0 | 500 | 630 | w0 | 915 | 1000 | 1250
| 124 150 16 050
Poids (ki) o6 [+ [ 2 [ s [ e [ o] 2 ] oo [ s [ o[ s00] o0 [ 700

| - longueur maximale de la projection de la piéce en dehors des mors
d - diametre de la piéce serrée dans les mors.
b) Avec la piéce non soutenue dans les mors intérieurs et avec toutes les dents des mors en réseau avec la
couronne, voir le Tableau 12
Tableau 12

DD | Rl | 100 | 12 | 160 | 200 | 20 | o | 40 | 500 | 630 | 800 | 915 | 1000 | 1250

D (mm) 8 | 110 | 140 350
1 4xh
Poids (kg) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 25 | 40 | 70 | 130 | 240 | 400 | 550 | 700 | 850

2 - longuewr maximale de la projection de la piéce en defors des mors
1 - hauteur du pas du mors

¢) Avec la piéce soutenue par la pointe tournante ou serrée dans deux mandrins, voir le Tableau 13

Tableau 13

Taille du mandrin 80 100 125 315
85 110 140 160 200 250 350 400 500 630 800 915 1000 1250

1000 2500 4000 6000 8000 9000 11000 12500

Poids (kg) 40 60 100 150 250 50

Poids acceptable des piéces pour les plateaux
Les cas de méthodes suivants des piéces de serrage sont acceptables:
a) Avec la piece non soutenue dans les mors et avec toutes les dents des mors en réseau avec la couronne, voir

le Tableau 14
Tableau 14
0 85 | 10 [ 125 [ 160 [ oo [ os0 [ ais [ a0 [ 50 [ e [ e [ ors [ owo [ reso
z 4xh
Poids (k) 15 | 25 | 4 | 7 | 15 | 2% | ) | 70 | 130 | 140 | a0 | 550 | 700 | 850

7 - longueur maximale de la projection de la pigce en dehors des mors
h - hauteur du pas de mors
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b) bAvec la piéce soutenue par la pointe tournante ou serrée dans deux mandrins, voir le Tableau 15

Tableau 15
Taille dumandrin | o5 | 100 | 125 | 160 [ 200 | 250 | 315 [ 400 [ so0 | es0 | so0 | 15 | 1000 | 1250
Poids (kg) 5 | so | 150 | 250 [ eoo | 1000 | 1500 | ao00 | 4s00 | esoo | eso0 | 500 | 11500 | 13000
2.11 Valeurs de précision du centrage acceptables
Tableau 16
3274
Taille du 80
mandrin D 85
1 40
10
[}
¢ 14
4, P
4, 60
4, 3
d, 80
K 004
m 0,075
n 004
Tableau 16
32** - 36**
Taile du 80 100 | 125
D 5 Wo | % | o | =0 | 20 | 315 | a0 | s | e [ 8o [ 1000
I 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
d‘ - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 - 400
d, ) 2 50 50 80 8 125 25 [ a0 | a0 [ s 500
d, 60 75 100 s | e | a0 [ oame | e | a | s | a0 630
d, 3 50 62 8 % o [ 20 | 250 [ a0 [ a0 [ 400 500
hd 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400
‘mors solides
ot - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
mors & 2 piéces
K 0030 0,00 0040 0050 | 0060 0100 0,150
m 0025 0,035 0045 0055 | 0085 0,100 0,150
n 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,060
s 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,150
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Tableau 17
35%* - 37+
Taille du
mandrin D 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
| 40 40 60 60 80 80 120 120 160 160 160 160
10 10 18 18 30 30 53 53 75 75 160 250
dg - 14 25 30 40 53 75 100 100 125 200 315
14 18 30 40 53 75 100 125 125 160 250 400
d; 40 40 50 50 80 80 125 125 200 200 325 500
dy 60 75 100 135 162 200 252 282 282 325 500 630
dy 35 50 62 88 96 150 210 250 300 400 400 500
D 63 80 100 100 160 160 250 250 400 400 400 500
mors solides
d - - 120 150 185 225 300 350 400 400 400 630
mors 4.2 pleces
K Premium 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,050 0,070 - -
e Standard 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,013 0,018 0,023 0,028 0,033 0,055 0,075 - -
Standard 0,025 0,035 0,045 0,085 0,065 0,100 0,100 0,150 0,150
Premium 0,008 0,010 0,013 0,015 0,015 0,030 0,050 - -
Standard 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,050 0,050 0,060 0,060
3. CONTENU DE LA BOITE
Tableau 18
3105 3204 3205 3604 3605 3704 3705 3804 3805
3214 3215 3614 3615 3714 3715 3806 3807
3234 3235 3634 3635 3734 3735
3244 3245 3644 3645 3744 3745
32714 3275 3674 3675 37174 3775
3504 3505
3514 3515
3534 3535
3544 3545
3574 3575
3504-1 3505-1
3514-1 3515-1
3534-1 3535-1
3544-1 3545-1
3574-1 35751
Mandrin . . . . . . . . .
Mors solides exiérieurs durs (ensembles) . . . .
Mors solides intérieurs durs (ensembles) . . . .
Mors réversibles a 2 piéces durs (ensembles) . . . .
Mors & 2 pieces flexibles (ensemble) .
Vis de fixation . . . . . . . . .
Clé . . . . . . . . .
Manuel dutilisation . . . . . . . . .
Certificat de qualité . o . s o s . . .
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Tableau 19

3264 3265 3564 3565 3864 3865
Mandrin . . . . . .
Mors solides extérieurs durs (ensembles) . . .
Mors solides intérieurs durs (ensembles) . . .
Mors réversibles a 2 piéces durs (ensembles) B o .
Vis de fixation . . . . . .
Clé . . . . . .
Manuel dutilisation . . . . . .
Certificat de qualité . . . . . .
Tableau 20

4505 4605 4705 4805

Mandrin . . . .
Mors solides durs (ensembles) . . . .
Mors de base durs (ensembles) . . . .
Vis de fixation . . . .
Clé . . . .
Manuel dutilisation . . . .
Certificat de qualité . . . .

4. LISTE DES PIECES DETACHEES

REMARQUE : Lorsque vous commandez des Liste des piéces détachées pour les plateaux
pieces détachées pour le mandrin utilisé,

. A o . L. Tableau 22
veillez a indiquer le numéro de série du
mandrin, I'année de fabrication, le numéro Nom de Ia piéce N"”"’iﬁmﬁ”“ par
de la piéce, le nom du produit et la quantité
. . Vis dajustement 4
nécessaire. Soopat "
Liste des piéces détachées pour les mandrins Mars solide 4
a serrage concentrique Mors de base 4
Mors supérieur dur 4
Tableau 21 Cl¢. 1
No. of pcs per chuck
Nom de la piéce - - . . . .
2w | 3jaw | 4w | Bjaw Liste des pieces détachées pour les
Couronne ! ! ! 1 mandrins a serrage concentrique et réglables
Pinon 2 : 2 : individuellement
Goujon 2 3 2 B
Clé 1 1 1 1 Tableau 23
Mors solide intérieur dur - 3 4 6 Nombre de piéces par mandrin
B Nom de la pié
Mors solide extérieur dur 3 4 6 of 1a piece 4505, 4705 1605, 4805
Mors de base 2 3 4 6
— Vis d'ajustement 3 4
Mors supérieur dur - 3 4 6 - : :
Mors supérieur flexible 2 3 4 6
Mors solide 3 4
Mors solide flexible - 3 4 6
— Mors de base 3 4
Douille de guidage - 3 4 6
Cl¢ 1 1
Demi-bague”* - 3 4 6
Mors & 2 piéces dur - 3 4 6
Mors & 2 piéces flexible 2 3 4 6

pour mandrin @80, 1 piéce de chaque niquement
** pour mandrins de types 35**, 37**, 38**
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