SAFETY INSTRUCTIONS
FOR LATHE CHUCKS

To be read in conjunction wit

Mbe instaltation and maintenance
7 instructions supplied with?

Burnerd products

Piease pass these instr g o the operator
for safe keeping

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

FUR DREHMASCHINENFUTTER

'W%ge_sollten in Verbindung mit den Anbauanweisungen, die den
‘ Pratt Burnerd Produkten beiliegen, beachtet werden!

Geben Sie diese Vorschriften dem Bediener der
Drehmaschine zur sicheren Aufbewahrung weiter

NOTICE DE SECURITE
POUR MANDRINS DE TOUR

A lire & méme temps que les instructions de montage fournies
avec les produits Pratt Burnerd

Veuillez communiquer ces instructions de sécurité a
) Popérateur de la machine

Pratt Burnerd International, Lister Lane, Halifax, HX1 5JH, England
Telephone: 01422 366371 Fax: 01422 359379

Feb 1995
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. WARNING

* DO NOT use this chuck unless rained in operation and safety
* DO NOT use a lathe chuck that i wom or damaged
* DO NOT exceed the maximum speed _'
this safety brochure

owr products or in

* DO NOT operate the chuck without first dleckngm the top jaws
are fully tightened and the operating key has been removed

* DO NOT use spares that are not manufactured by Pratt Bumerd

. nternational

* DO NOT repair chucks unless fully trained. If in doubt, returr’?' to
Pratt Burnerd

* DO NOT use top tooling that does not comply with our instructions
on size, weight or operating diameters

* DC NOT operate the chuck unE_ess the grip is adequate for the
speed and cutfing forces

* DO NOT use excessive force when operating chucks

-




RECOMMENDED SPEEDS FOR PRATT BURNERD CHUCKS

%
* The cperator must ensare that the chuck complies with all safety instructions
before use.

* All power chucks have 1 1 um'speed stamped on the body.
These speeds are for guid Mlge should 'be reduced to take into
account componant weight, imbalance and other relevant factors,

* The following tables provide a quick™fuide to the safe operating speeds of
manual chucks. These speeds refer o chucks which are maintained in
accordance with our instructions, with no eccentric component, and are based
on the given maximum input torque.

Chuck Size Max. Input Staﬂ"c Grip per Jaw  Max Speed
{mm} Torgue {Nn) {DaNj * {rpm)
Metric Independent Chucks
160 40 1025 3000
200 66 2050 2300
250 81 2360 1760
315 96 . 3340 1500
400 a6 3340 1300
3 Jaw Self Centring Chucks
80 28 580 4000
100 38 e 715 . 3800
125 52 805 ~.. 3700
160 75 1115 3500
200 115 1560 3200
250 156 1865 2800
315 203 2230 2300
400 203 2450 2000
3 Jaw Medium Duty Steel Self Centring Chucks
380 200 2440 1800
460 235 2670 1500
535 235 2800 1200
635 235 2800. 1000
4 Jaw Heavy Duty Steel Independent Chucks
4056 237 3335 1100
460 312 3425 1000
510 312 3600 900
610 312 3600 700
660 312 3600 500
710 312 “3600 -7 450
810 312 3780 400

* Based on the maximum input torqae' being applied




INSTALLATION OF CHUCKS

* Only trained personnel should instal ‘and operate lathe chucks

* Instructioné on the instaliation of Pratt Burnerd products are provided
by the Company. Ensure that these are used at all times.

201 in, doubt; CONSULT THE LATHE OR CHUCK MANUFACTURER

s

MAINTENANCE OF LATHE CHUCKS

* All chucks should be checked regularly for weear, cracks and accident
damage. IF IN DOUBT, DO NOT USE THE CHUCK

* Use the Pratt Burnerd Dynamic Grip Meter to check the staticand
retained grip

= Lubricate the chuck using Molykote D paste. Do not use any other
brand of lubricant

FAILURE TO OBSERVE THESE INSTRUCTIONS WILL RESULT
IN LOSS OF GRIP AND COULD CAUSE AN ACGCIDENT

* |f spares are fitted to the chuck, ensure that these are supplied by
Pratt Burnerd and that the chuck has been tested before re-using

* Pratt Burnerd International will advise on any problem concerning
mainienance




* NE PAS utiliser ce mandrin sans habitude de 'opérateur et des
consignes '

* NE PAS utiliser un ‘mandrin de tour usé ou endommagé

* NE PAS dépasser la vitesse maximum indiquée sur nos produits cu
dans cette brochure de sécurité

* NE PAS faire tourner le mandrin sans vérifier au préalable que les
mors sont suffisamment serrés et que la clé a été relirée

* NE PAS utiliser de piéces détachéeg autres. que celles fabriquées par
Pratt Burnerd

* NE PAS réparer de mandrins sans formation préalable. En cas de
doute, faire un retour & Pratt Burnerd

* NE PAS utiliser d'outillage {(mors) qui ne correspondent pas avec les
instructions de dimension, poids ou diamétre d'usinage

* NE PAS usiner avec un mandrin sans que le serrage soit adéquat en
fonction de la vitesse et des efiorts de coupe




VITESSES RECOMMANDEES POUR MANDRINS PRATT BURNERD

* L'opératewr do* sassurer avant de I'utiliser, que le mandrin est
conforme avec les instructions de sécurité

* Touls les mandrins asservis ont une vitesse maximum de sécurité
gravée sur le corps

* Les tables ci—dessous sont un guide pour Putilisation en tout sécurité
des mandrins manuels. Ces vitesses sont données pour un mandrin en

. .accord avec .les instructions de la'maintenance. Elles sont basées sur
un couple de serrage des pignoms maximum et pouwr une piéce

concentrique {équilibrage) . L
Dimension du  Couple de Serrage Semrage Staticue Vilesse

Mandrin {mm} Maximum (Nm) par Mors {daN} Maximum
Mandrins Metrigues Mors Independents
160 40 1025 3000
200 66 2050 2300
250 81 ' 2360 1700
315 96 3340 1500

400 96 3340 1300

Mandrms 3 Mors Concentrlques e ST )

80 28 580 4000
100 38 715 3800
125 52 805 3700
160 75 1115 3500
200 115 1560 3200
250 156 1865 2800
315 203 2230 2300
400 203 2450 2000

* Basé sur un couple de serrage maximum

Les mandrins et plateaux de grand diamétres doivent suivre les
vitesses du tableau ci—-dessous:

Diameétre (mm) 500 600 ~ 700 800 900 1000 1200 1500

Corps fonte £90 570 490 430 380 340 290 230
Corps acier 1220 1020 875 765 680 610 510 410




MISE EN ROUTE DES MANDRINS

* Seul du personnel expermxte powrra monter et utiliser des mandrins
de tour

* Les instructions de mise en route sont fournies par Pratt Burnerd
International. S'assurer quelles sont tou;ours respectées

* En cas de doute, consulter le fabriquant du tour ou du mandrin

ENTRETIEN DES MANDRINS DE TOURS

* Tous les mandrins doivent &tre contdlés regulidarement pour vérifier
I'usure, les amerces de ruptures, les dommages ligs & un accndent NE
PAS UTILISER EN CAS DE DOUTE :

* Utiliser le Grip Meter Pratt Burnerd pour vérifier les forsec de serrage
de la piéce en statique et en résidug! (dynamigue).

* Utiliser uniguement ia graisse Molykote D. N'utiliser aucune autre

margue

TOUT MANQUEMENT A CES INSTRUCTIONS DONNERA UNE PERTE
DE SERRAGE AU RISQUE DE CAUSER UN ACCIDENT

* Si des pléces détachées sont utilisées, 's'assurer quelles sont fa-
briquées par Pratt Burnerd. Tester le mandrin.avant son nouvel emploi

* Pratt Burnerd International vous renseignera pour toute question con-
cernant fa maintenance




ACHTUNG

* BenUtzen Sie dieses Spannfutter nicht, auBer Sie sind mit der
Bedienung und den Sicherheitsvorschriften vertraut

* Beniltzen Sie kein Drehmaschinenfutter, das ausgeschlagen oder
beschéadigt ist

= Uberschreiten Sie nie die Hochstdrehzahl, die auf den Produkten oder
in dieser Sicherheitsvorschrift angeben ist

* Nehmen Sie das Spannfutter nicht in Betrieb, ohne zuerst zu prifen,
ob die Aufsatzbacken festgezogen und der Bedienungsschlissel ent-
fernt ist ’ ‘ o

* Verwenden Sie keine Ersatzteile, die nich von Pratt Burnerd Inter-
national hergestellt bzw. geliefert wurden

* Nehmen Sie an den Spannfuitern keine Reparaturen vor, auBer Sie
sind dailr ausgebildet. Im Zweifelsfall senden Sie diese an Pratt
Burnerd

* Verwenden Sie keine Aufsatzbacken, die nicht in GriBe, Gewicht und
Bearbeitungsdurchmesser unseren Vorschriften entsprechen

* Nehmen Sie kein Spannfutter in Betrieb, wenn die Spannkraft nicht
der Drehzahl und den Schnittkraften entspricht

* Uberschreiten Sie nicht die Spannkraft beim Betitigen der Spann-
futter



EMPFOHLENE DIJEHZAHLEN
FJR PRATT BURN SPANNFUTTER

* Vor dem Einsatz des Wmuﬁ der Bediener sicherstellen,
daB es allen Sicherheits pny entspricht

* Bei ailen Kraftspannfuttern ‘Hochstdrehzahl auf dem Futter
eingeschlagen. Diese Drehzahlen sind Richtwerte und sollten entspre-
chend dem Gewicht der Teile, Unwuchi oder sonstigen relevanten
Faktoren, reduziert werden

* Die folgende Tabelle gibt einen Anhait far die sicheren Drehzahlen von
Handspannfuttern. Diese Drehzahlen beziehen sicht auf Spannfutter, die
entsprechend unseren Anweisungen gewartet werden (ohne exzentri-
sche Teile) und beruhen auf dem angegebenen maximalen Drehmoment

Spannfutter- Max Eingangsdreh- Statische Spannkraft  Hochstdreh-
gréBe (mmj moment (Nm) pro Backe (daN) *  zah! (min—1)

Metrische Planscheiben '
160 40 1025 3000

200 66 2050 2300
250 81 2360 1700
315 96 ~ 3340 - 1500
400 96 3340 1300
3-Backen—Planspiralen—futter

80 28 580 4000
100 38 715 3800
125 52 805 3700
160 75 1115 3500
200 115 1560 3200
250 156 1865 2800
315 203 2230 2300
400 203 : 2450 : 2000

*Dig Werte basieren auf maximalen Eingangsdrehmament!

Fir groBe Planspiralfutter und Planscheiben gelten die Drehzahlen der
unteren Tabelle .

Spannfutter @ mm 500 600 700 800- 900 1000 1200 1500

GuRausflihrung min 690 570 490 430.380 340 280 230
Stahl-Ausfihrung min™' 1220 1020 875 765 680 610 510 410

10



e

ANBAU VON SPANNFUTTERN

* Nur geschulies Personal sollté den Anbau und Bedienung von Dreh-
futtern vomehmen '

* Anbauanwsisungen fiir Pratt Burnerd Produkie werden von der Firma
zur Verflgung gesteilt. Stellen Sie sicher, daB diese immer beachtet

werden

* Lassen Sie sicht im Zweifelsfall vom Hersteller der Drehmaschine oder
Spannfutter beraten

-~ WARTUNG VON DREHMASCHINENFUTTERN

* Alle Spannfutter miBen régETm'éBfg'“’“‘éﬁf" VefschleiB, Risse und Unfali-

schaden untersucht werden. Im Zweifelsfalle aussondern

* Benitzen Sie das dynamische SpannkraftmeBgerat 'Gripmeter' von
Pratt Burnerd, um die statische und wirksame Spannkraft zu prifen

* Schmieren Sie das Spannfuiter mit Molykote—D Paste. Verwenden Sie
kein anderes Fett oder Schmiermittel

BIE*NICHTBEAGHTUNG DIESER ANWEISUNGEN ERGEBEN
SPANNKRAFTVERLUSTE UND KONNEN ZU UNFALLEN FUHREN

* Wenn Ersatzteile in das Spannfutter eingebaut werden, vergewissern
Sie sich, daB diese von Pratt Burnerd gefertigt bzw. geliefert wurden,
und dall das Futter vor der Wiederverwendung tberprift wurdse

* Pratt Burnerd International berét Sie gerne bei jedem Wartungsproblem

11
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The following statements are included as required by
draft EUROPEAN STANDARD prEN 1550

Hezards may arse fom the characienisics of woskgicoss and machines used with a given work holding chuck even if the
speciied requiements n dase 5 of This standed ase met The user shall therefore consider such characteristics of
workpieces 5.9 dimensions, mass and shape, aad of machines e.g operating speed, feed and depih of cut in order o
remove the hazard arising. .

Bl
The maximum permissible speed for the specific machiring shall be determined by the user on the basis of the clamping
forces required. This speed shall not exceed the maximum rotational speed of the wark holding chuck.

For special top jaws, the user shall calcufate the dynamic clamping force for a particular work holding chuck according to
the method provided by the manufacturer in s instruction handbook.

Static clamping force measuring devices shall be used to check maindenance conditions at regular intervals according to
maintenance instructions.

Residual risks may arise from a fallure to achieve a satisfactory quality of rotational batance.

To prevent excessive force baing applied to a particular work hoiding chuck the actuating force avafable from a machine
may reed to be reduced.

PRECAUTIONS D'EMPLOI

Certaines pidces et certaines machines, en raison de leurs caractéristiiques particuligres, peuvent causer un danger pour
lopératewr quand elles sont uiisées avec un mandrin de sermage parficulier, méme si les exigences spécifiques énoncées
dans la clause 5 de cette norme sont respectées. L'utiisatewr devra donc tenir compte des caractéristiques de la piéce,
c'est-a-dire de ses dimensions, de sa masse et de sa forme, ansi que des caractéristiques de la machine, c'est-a-dire
sa vitesse, son alimentation et sa profondeur de coupe, afn déviter tout risque.

La vitesse maximale admissable pour ['usinage spécifique 8tre déterminde par ['ufifsateur en fonction des forces de
serrage requises. Cetle vitesse ne dewra pas d'épasser la viiesse rotatoire maximum du mandnn de serrage.

Dans e cas de machoire supérieure spocide, Tutlsaierr devra calcules la force de serrage dynamlque pour un mandrln
particuller an utiisart la méthode ndiquée par le fbricant dans son manuel d'exploitation.

Des dispositits statiques, servant 4 mesirer b force de serrags, dewront 8tre utiisés pour vérifler 'état de I'équipement 2
intervalles réguliers et selon les insiructions de mainenznce.

Si un bon équiitre rofatoire West pas obtenu, 3 pours y avolr certains risques résiduels.

Pour empicher dappliquer une force excessive & on mandrin de serrage particufier, |l sera peut-@tre nécessaire de
réduire [a force motrice de la machine.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Auch wenn die besonderen Anforderungen 1 Bestrnung 5 erflllt werden, kann gewisses Spannfutter aufgrund der
Baschaffenhait der Werksticke und Maschinen gefibrich sein. Der Benuizer solte sich aus diesem Grunde die Beschaf-
fenhelt der Werstiicke zB. Abmessungen, Masse und Form und auBerdem Besonderheiten der Maschinen ansehen, d.h.
Betriebsgeschwindigkeit, Zufiihrung und Tiele des Binschnitts, um somit etwaige Gefahren zu vermeiden,

Die maximal zuldssige Geschwindigkeit fiir einen spezifischen Bearbeitungsvorgang muB vom Benutzer nach der
Klemmkralt ermittelt werden. Die Geschwindigkeit darf die maximale Drehgeschwindigket des Spannfutiers nicht
(icerschreiten.

Fir gewisse Aufsetzklaunen muB der Benutzer die dynamische Klemmkraft féir ein hestimmtes Spanniutter nach den vam
Hersteller in seinem Anleitungshandbuch aufgefihrten Vorgéngen errechnen

Der Wartungszustand mufl mit statischen Iﬂemmkraﬂ—MeBgeraB!gen Abstanden den Betriebsanleitungen entsprechend
tiberpriift werden.

Es kann auch gefahrlich sein, wenn kein zufriedenstellender Drehausgleichr-erzielt wurde.

Um zu verhindern, daB einem gewissen Spannfutter zu viel Kraft zugefiibrt wird, kann es vorkommen, daf der von einer
Maschine verfiighare Antriebsdruck reduziert werden mu.




- Pratt Burnerd International Ltd
MOUNTING and OPERATING INSTRUCTIONS for MANUALLY OPERATED CHUCKS

}i@o

Fig. 1

_/

MOUNTING

Clean any excess prolective gqease from the chuck and adaptor and inspect for any damage which may have
occurred in transit.

Before mounting the chuck, ensure that the machine spindle is running true by checking the chuck locating faces in
both radial and axial directions using a dial indicater as shown in Fig. 1. The maximum error should not exceed
0.005 mm (0.0002") full Indicator movement (FIM). Aiso ensure that the mounting faces are clean and undamaged.
Chucks are normally suppiied with & separate fully magchined mounting adapior. The adaptor should match the
machine spindie and is secured to it using the fasteners provided. Next check the chuck mounting spigot and face

~f§rtrie running using a diat indicator as shown in Fig. 2, The adaptor should run-tiue within 0.01 mm. {0.0004") FIM

on the face and 0.02 mm {0.0C08") FIM on the diameter, L
Wipe the chuck location faces clean ang mount the chuck to the spindie and adaptor using the screws provided. it
is good practice to check the chuck’s cutside diameter and face for true running (Fig. 3).

The chuck may be assessed for gripping accuracy as shown in Fig. 3 by using an accurate test bar gripped in the
chuck and the readings compared with the particular chuck's accuracy standard. ’

With D type camlock stud and DIN type bayonet spindles the chuck compete with mounting adaptor may be
removed and remounted directly to the spindle as a single unit.

OPERATING

Do clean and lubricate the chuck at regular intervals. Recommended lubricant: Molykote D paste.

To obtain maximum benefit, the chuck parts should be cleaned thoroughly with a suitable cleaning fluid before
applying the lubricant with a clean brush. ’

For very, agcu;a%@c_oncentric second—operation work it may be desirable to use soft faws machined in position but
do remember that+all backlash must be removed from the mechnism by gripping either a plug where external
gripping Is concerned, or & ring where internal gripping is concerned.

Very ofien chuck breakages are due to misuse. By taking reasonable care, damage to a chuck should not ocour.
Generally, breakages are not due fo strains imposed by the machinig of the work but 1¢ rough or careless handling,
The following cause breakages, and should be avoided:

* DO NOT extend the crosspiece of the chuck key.

* DO NOT use a badily fitting chuck cperating key.

* DO NOT use the pinion or operating screw socket o remove the chuck frome the spindle.

* DO NOT leave the key in the chuck when the lathe is started. Chucks are often broken in this way.

* DG NOT start the maching until all is clear, Collision between chuck and iathe will almost certainly damage both.
* DO NOT use the chuek on heavy work where the chuck jaws project appreciably from the chuck body. Use the
correct size of chuck for the job.

# D0 NOT attempt to insert chuck jaws intc the wrong jaw-—way. The jaws and jaw— ways number correspondingly.
* DO NOT tamper with the chuck. If inaccuracy is found, check the spindie nose or adaptor plate for true— running
and make sure there is no dirt or foreing matter between mounting faces.

A CHUCK 15 A PRECISION TOOL and DESERVES GOOD TREATMENT



INSTRUCTIONS D'INSTALLATION ET D’EXPLOITATION pour MANDRINS MANUELS

MONTAGE

Débarasser le mandrin et "adaptateur de tout excés de graisse et s"assurer que le matérial n'a pas 1 endommagé

pendant le transport.

Avant d'installer le mandrin, velller & ce que la beoche de la machine tourne de maniére concentrigue en vérifiant les

faces de dépari du mandrin, dans le sens radial et le sens axial, en utilisant un comparateur 4 cadran comme

indiqué sur la Fig.1. L'erreur mawimum admissible ne devra pas dépasse 0.005 mm sur la course compldte du

comparateur {FIM). $'assurer également que les faces de montage soient propes et en bon é&fat.

Les mandrins sont normalenment fournis avec un acaplatewr de montage séparé et entidremnet usingé. Cet

adaptateur doit correspndre a la broche de la machine et devra étre attaché au moyen des fixations fournies a cet

effet. Vérifier ensuite la concentricité du boulon de centrage et de la face cu mandrin au moyen d’'us comparateur &

cadran comme indiqué sur la Fig. 2. L'adaptateur devra toumer de manigre concentrique dans des tolérances de

0.01 mm FIM pour la face et de 6.02 mm FIM pour le dlamétre

Essuyer les faces de départ du mandrin et monter celui—ci sur la broche et I adaptateur en ufilisant les vis fournles a

ce effet, Il est recommandé de vérifier la concentricité du diaméire extérieur du mandrin et de la face.

On pourra évaluer la précision de serrage du mandrin en procédant comme sur la Fig. 3 en utilisant un barreau

d’essai exact el en comparant les valeurs relevées avec la norme de précision s’appliquant & ce mandrin. Avec un

goujon de blocage de came de type D et des broches balonnettes de type DIN, ie mandrin pourra étre retiré avec
son adaptateur et remonté directement sur la broche en une setile pidce.

UTILISATION

Nettoyer et graisser fe mandrin a intervalies réguliers. Lubrifiant recommande: pate Molykote D.

Pour obtenir les meilleures peformances, les pigces du mandrin devront &tre nettoyées soigneusement avec un
liquide de nettoyage approprié avant d'appliquer le lubrifiant avec une brosse propre.

Pour les travaux de reprise trds précis, it est conseillé d'utiliser des mors doux usinés sur le mandrin.

Mais se souvenir que le jeu entre les mors et la couronne doit 8tre annulé en serrant, scit une barre pour du serrage
extérieur, soit une couronne pour du serrage intérieur.

Trés souvant les détériorations des mandrins sont dues a4 de mauvais usages. En apportant une attention
raiscnnable, le mandrin ne subira aucun dommage. Généralement, fes détériorations ne sont pas dues aux efforts
occasionnés pendant I'usinage, mais par une manutention brutale, Toutes ces détériorations peuvent étre facilement
évitées.

* NE PAS utiliser de rallonge sur la clé de serrage.

* NE PAS utiliser une clé non adaptée au pignon des mandring ou aux vis des plateaux a mors indépendants.

* NE PAS utiliser le pignon ou le manchon vissé pour détacher le mandrin de la broche.

* NE PAS cublier d’enlever la clé avant de faire tourner la broche. Des mandrins sont souvent casses dans ces
conditions. ) . )

* NE PAS démarrer la machine avant de s’assurer que le mandrin ne pu}sse choquer celle-ci.

* NE PAS ufiliser le mandrin pour serrer des pidces avec les mors sortis démesurément du corps. Utiliser une
dimension de mandrin adaptée a votre travail.

* NE PAS essaver de monter les mors dans n'importe quelle glissiére, les mors etles glissidres sont repérées.

* NE PAS 'bricoter’ le mandrin. Si un mangue de précision est constaté, vérifier le faux— rond du nez de la broche
cu du faux plateau et s'assurer qu'il n'y a aucun corps étranger entre les faces d'appui.

UN MANDRIN EST UN OUTILLAGE DE PREGISION ET DEMANDE UN BON TRAITMENT



MONTAGE und BETRIEBSANLEITUNGEN FOR VON HAND BETRIEBENES SPANNFUTTER

MONTAGE

Das dberglissige Schutzfett von Spannfutter unc Adapter entfernen und nachsehen, daB im Transport keine Bescha-
digung entstanden ist.,

Vor Anbringen des Spannfutters versichern, daB die Spindel richtig 8uft, indem man die Spann-
futter—Befestigungsbacke in Quer ~ und Achsenrichtung mit einer Skalenlehre laut Abb. 1 (berprift. Die maximale
Abweichung darf den volstindigen Ausschlag (FIM) mit micht mehr als 0.005mm [0.00027) Tiberschreiten. Fs muf
auBerdem dafiir gesorgt werden, daB die Befestigungsbacken nicht verschmuizt oder beschédigt sind.

Das Spannfutter wird normalerweise mit einem sepaeraten maschinell gefertigten Befestigungsadapier geliefert, Der
Adapler mufs zur Spindsl der Maschine passen und wird mit den beflegenden Haltern befestigt. Danach muB mit
einer Skaleniehre wie in Abb. 2 berprift werden, ob der Befestigungszapfen des Spannfutters und die Backe richtig
passen. Der Adapter darf an der Backe bis zu 0.01 mm (0.00047) uvad im Durchmesser 0.02 mm {0.0008")
abweichen.

Marn wische die Befestigungsbacke sauber und befestige das Spannfutter mit den beilisgenden Schrauben an
Spindel und Adapter.

AuBenumiang und Backe des Spannfutters werden normalerweise nachgesehen, ob sie richtip passen. Die
Spanngenauigkeit des Spannfutters kann bewertet werden, indem wie in Abb, 3 ein genauer, in das Spannfutter
eingeklemmter Probestab benutzt wird, Der Wert wird dann mit dem Genauigkeitsstandard fiir dieses Spannfutter
verglichen.

Mit einem Camlock—-D-Stift und Bajoneti-DIN-Spideln kann das ganze Spannfutter samt Befestigungsadapter
abmontiert und dann als eine Einheit direkt an die Spindel montiert werden.

BEDIENUNG

Jedes Futter muss in regelmissigen Intervailen gereinigt und geschmiert werden. Empfohlener Schmierstoff: Molykote
D Paste. Um die beste Wirkung zu erzielen, sollten alle teile sorgféltig in Trichlordthylen oder Tetra- chiorkohlenstoff
gereinigt und anschliessend das Fett mit einer sauberen Biirste oder ginem Pinsel aufgetragen werden.

Es wiire angebracht, die Spannfulterteile zuerst grindlich mit einer geeingneten Flissigkeit zu reinigen, ehe der
Schmierstoff mit einem Pinsel aufgetragen wird.

Beschidigungen des Futters sind in den meisten Féllen die Folge vonn falscher Behandlung. Bei zweckent-
sprechender Verwendung und vernunftiger Vorsicht scllten keine Schéden auftreten. In der Regel sind Beschidi-
gungen auch nicht verursacht durch die Beanspruchung wahrend der Bearbeitung, sondern durch rauhe und
unsorgfaltige Handhabung. Die folgenden Punkte sind immer wieder Grunde fur — Ieicht vermeidbare — Futter-
beschadigungen:

* Verwenden Sie nur den mit dem Futter gelieferten Schiisse! ohne Verfdngerungen.

* Achten Sie darauf, dass der Schilissel richtig in die Bohrunf des Spannritzels des Fetters, bzw. in die Verstellspindel
beim unabhingig spannenden Futter passt.

* Spannfutter oh'{ie:'Belétigen der Ritzelschraube oder Steusrgewindebuchse von der Spindel abnehmen.

* Fulturschiiissel unbedingt aus dem Futier entfernen, bever die Maschine gestartet wird Immer wieder ist dies der
Grund flir schwere Schéden, -

* Maschine nicht in Betrieb setzen, bevor alles (berprift ist. Ein Aneinaderpralien zwischen Futter und Drehbank wird
sicher beldes schwer beschidigen. )

* Das Futter soll nicht mit vorstehenden Backenr fir schwerere Arbeiten beniitzl werden. Verwenden Sie fir jede
Arbeit dic richtige Futtergrésse.

* Achten Sie heim Wechsein der Backen darauf dass sie am richtigen Ort eingeschoben werden. Backen und
Filrrungen im Futter sind entsprechend numeriert.

* Nehmen Sie am Futter keine Nacharbeit vor. Wenn Sie eine grosse Ungenauigkeit feststellen, tberpridfen Sie die
Maschinenspindel und den Anschiussflansch und vergewissern Sie sich, dass weder Schmutz noch andere
Fremdkdrper vorhanden sind.

EIN SPANNFUTTER 15T FIN PRAZISIONSWERKZEUG LUND VERDIENT EINE SORGFRALTIGE BEHANDLUNG
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INSTRUCCIONES DE FUNCIONAMIENTO Y MONTAJE PARA TORNOS MANUALES

MONTAJE

Limpie cualquier exceso de grasa del torno y adaptador, y cerédmese de que durante.el transito no se ha daftado e!
equipo. Antes de montar ef torno, asegurese de que el husllo de fa maquina gira comprobando las caras de
posicicnamiento del torne en direccioes radiales v axiales utilizandoe una galga como se indica en a Fig. 1. El efror
méximo no deberia excede los 0.005 mm del movimisnto total de Ia galga. Aseglrese también de que los lazos de
maotaje estan limplos y libres de dafcs.

Los tornos se envian generaiment con adaptadores de montaje fotaliments mecanizados por separado. El adaptador
deberia encajar en el husillo de la maquina y s& une ulilizando los amarres que lo acompafian. A continuacion
compruebe la espiga de motaje y toque para comprobar que el giro se produce utilizando una galga como se indica
en la Fig. 2. El adaptador deberia correr dentro de 0.01 mm de} movimiento total de la galga y 0.02 mm del
digmetro.

Limpie las caras de posicionamiento del torne y montelo ab husillo y adaptador utilizando los pernos que lo
acompafian, Se recomienda comprobar el didmetro externo de los tornos y su cara para cercienarse de que giran.
En la Fig. 3 se muestra como se puede comprobar fa precisidn del ensamblaje del torno. Se usa ura barra de
prueba que se introduce en el forno y se comparan las lecturas con el estandar particuiar del torno. Con esparragos
de clerre del tipo D v husilos bayonetas de! tipo DIN, se puede sacar ef amortiguador completo con el adaptador
de montaje y puede volverse a montar directamente at husillo como una sola unidad.

FUNCIONAMIENTO
Limpiar y lubricar el plato a intervalos regulares. Lubrificantes recomendados: Pasta Molykote D.

Para obtener la mayor eficiencia de la méquina se debennahmptar las piezas del torno completamente con un fluido
adecuando antes de aplicar el lubrificante can un cepillo Ilmpro -

““Para plezas en segundas operaciones de gran precisién en concentricidad, se deben usar las garras blanda

torneadas en ef misme plate. Pere conviene recordar que debe ser eliminada del mecanismo toda la holgura, fijando
cualquier cifindro cuando se trate de amarrar externamente, ¢ un anillo cuando se trate de amarrar interiormente. -
Muchas veces las roturas de los platos son debidas al rma! frato. Tomando cuidados razonables los platos no serdn
dafados. Generalmente, las roturas no son debidas a la aplicacion de esfuerzos bruscos en el mecanizado de la
piezd, sino a los malos tratos en el mansjo del mismo.

Lag causas mas comunes de rotura, pueden facilmente remediarse siguiendo los consejos sighientes:

* NO extender la palanca transversal de la Have.

* NQ usar una llave de fijacién incorrecta en los pifiones de un plato de corona 6 en los tornillos de un plato de
garras independiantes.

* NG utice el pifién ni ta conexién del tornille de trabajo para extraer el torno del husillo.

* NO dejar llava colocada cuando el torno estd en marcha. Los platos se rampen frecusntementie de esta forma.
* NO pener en marcha la maquina hasta que todo esté definido. Un golpe entre el plate y ¢l torno, dafiara a ambos.
* NO usar el plale con piezas pesadas que sobresalgan demasiado de! cuerpo det plato. usar el plato de! tamafio
adecuado para cada trabajo.

* NO intentar colocar las garras en diferentes alojamientos a los que corresponden. Las garras y los alojamientos
estan numerados correlativamente.

* NO manipular indebidamente el plato. Si se encuentra alguna inexactitud, comprobar ia nariz del eje ¢ el
contraplate en su girc y asegurarse de que no hay virutas 6 akgin objeto extrafic entre las caras de montaje.

UN PLATO ES UNA HERRAMIENTA DE PRECISION Y, MEREGE UN BUEN TRATO
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