Tradugdo do manual original

Mandril de fixacao
ROTA NCK plus

Instru¢cdes de montagem e operagao

Superior Clamping and Gripping SCHUNK o °




Informacao legal
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Direitos autorais:

Este manual é protegido por direitos autorais. O autor € a SCHUNK GmbH & Co. KG. Todos
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Alteragoes técnicas:

Nos sdo reservadas alteracdes no sentido de melhorias técnicas.
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Prezada cliente,
prezado cliente,

obrigado por confiar em nossos produtos e em nossa empresa familiar como fornecedora
de tecnologia lider para robds e maquinas de produgao.

Nossa equipe estd a disposicdao em caso de duvidas sobre este produto e outras solugdes.
Envie suas perguntas e lance o desafio. Nos acharemos a solucao.

Atenciosamente,
Equipe SCHUNK

H.-D. SCHUNK GmbH & Co.
Spanntechnik KG

Lothringer Str. 23
D-88512 Mengen

Tel. +49-7572-7614-0
Fax +49-7572-7614-1099

info@de.schunk.com
schunk.com

Gestao de clientes

Tel. +49-7572-7614-1300
Fax +49-7572-7614-1039

customercentermengen@de.schunk.com

@ Leia completamente o manual de operacao e o mantenha perto do produto.
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Informacgdes gerais

1

1.1

Informacgoes gerais

Estas instrucdes de operacao sao parte integrante do produto e
contém informacdes importantes sobre montagem, colocacdo em
funcionamento, operacgao, assisténcia, manutencdo e descarte
corretos e seguros. Estas instrugdes devem ser mantidas nas
imediacGes do produto, acessiveis a todos os usuarios em todos os
momentos.

Antes de utilizar o produto, ler e observar estas instrucdes,
especialmente o capitulo "Instrucdes de seguranca fundamentais".
(# 2, Pagina 7)

Se o produto for repassado a terceiros, anexar estas instrucdes de
operagao.

As figuras nestas instru¢des de operacdo servem para fornecer
uma compreensao basica do produto e podem diferir da versdo
real.

Gostariamos de salientar que nao assumimos qualquer
responsabilidade por danos resultantes da nao observancia
destas instrucdes de operacao.

Adverténcias

As seguintes palavras e simbolos sdo utilizados nas adverténcias
para indicar perigos.

A PERIGO

Perigos para individuos.
A n3do observancia ocasiona, necessariamente, ferimentos
irreversiveis ou até a morte.

/\ ADVERTENCIA

Perigos para individuos.
A ndo observancia pode ocasionar ferimentos irreversiveis ou até
a morte.

/\ ATENCAO

Perigos para individuos.
A nao observancia pode ocasionar fermentos leves.

SCHUNK e
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Informacodes gerais

Danos materiais
Informacgdes para evitar danos materiais.

Adverténcia sobre ferimentos nas maos

A

/ Aviso de superficies quentes

1.2 Outros Documentos Aplicaveis

e Termos e condicdes gerais *
¢ Folha de dados de catdlogo do produto comprado *

¢ Cdlculo das forgas centrifugas de mordente, no capitulo
"Tecnologia" do catdlogo de mandril de torno *

Os documentos marcados com asterisco (*) podem ser baixados em
www.de.schunk.com.
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Instrugdes de seguranga fundamentais

SCHUNK e

2

2.1

2.2

InstrugOes de seguranca fundamentais

A ndo observancia deste manual de instrucées pode resultar em
riscos para pessoas e objetos origindrios do produto, devido a
manuseio, montagem e manutenc¢ao incorretos.

Informar ao operados imediatamente sobre danos e defeitos e
corrigir os mesmos rapidamente, para manter baixo o nivel de
danos e ndao comprometer a seguranga do produto.

S6 podem ser utilizadas pegas de reposicao originais da SCHUNK.

Uso pretendido

O mandril é utilizado para fixar pecas em maquinas-ferramentas e
outros equipamentos técnicos adequados, com consideragao
especial dos dados técnicos fornecidos pelo fabricante. Os dados
técnicos fornecidos pelo fabricante nunca devem ser excedidos!

O produto é pretendido para aplicagao industrial.

O uso pretendido também significa que o usudrio leu e
compreendeu integralmente estas instrucdes de operacao,
especialmente o capitulo "Instrucdes de seguranca fundamentais".

A velocidade maxima de rotacdao do mandril e a forga de aperto
necessaria devem ser determinadas pelo operador para a
respectiva tarefa de fixagao de acordo com as normas aplicaveis
ou especificagOes técnicas do fabricante.

(Ver também " Calculo da forca de aperto e da velocidade de
rotacdo" no capitulo "Dados técnicos"). (¥~ 6, Pagina 19)

Uso nao pretendido

A utilizacdo do produto é considerada inadequada, por exemplo:

e quando o produto é utilizado como ferramenta de prensagem
ou puncdo, suporte de ferramenta, equipamento para suporte
de cargas ou dispositivo de elevagao.

e quando o produto é utilizado para mdquinas ou pecas de
produc¢ao nao previstos.

e quando os dados técnicos prescritos sao ultrapassados durante
a utilizacdo do produto. (¥ 6, Pagina 19)

e quando a peca de producdo nao é fixada de maneira adequada,
mediante observancia das forcas de aperto especificadas.

e quando o produto é utilizado em condigdes-ambiente de
trabalho ndao admissiveis.

e quando o produto é operado sem dispositivo de protecao.
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Instrucdes de seguranga fundamentais

2.3 Instrugoes sobre perigos especiais

A PERIGO

Possivel perigo de morte para a equipe de opera¢ao em caso de
queda de energia devido a movimentag¢ao ou queda das pegas!
Em caso de queda de energia, pode haver uma reducao da forga
de aperto do mandril e a pecga pode ser solta. Por isso ha perigo
de ferimento e morte para a equipe de operagao e também
danos irreparaveis para o sistema.

e Porisso, o fabricante e o operador da maquina devem
garantir, com base em uma analise de risco e determinagao de
perigos executada e documentada, para que a for¢a de aperto
do mandril seja mantida até a parada da maquinae o
travamento da peca (por exemplo, por meio de um guindaste
ou dispositivo de elevacao adequado).

e As maquinas e equipamentos devem corresponder as
exigéncias minimas da diretriz de maquinas CE e,
principalmente, que possuir meios de protecao eficazes contra
possiveis perigos mecanicos.

A PERIGO

Possibilidade de perigo mortal para o pessoal de operagao
causado por perda de pe¢a de producao ou componentes
arremessados, em caso de quebra de mordente ou falha do
mandril devido a violagdo dos dados técnicos!

e Os dados técnicos prescritos pelo fabricante para a utilizacdo
do produto nunca devem ser excedidos.

e O mandril s6 pode ser utilizado em maquinas e equipamentos
gue correspondam as exigéncias minimas da diretiva de
maquinas CE e, principalmente, que possuam meios de
protecao eficazes contra possiveis perigos mecanicos.
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Instrugdes de seguranga fundamentais

A PERIGO

Possibilidade de perigo mortal para o pessoal de operagao caso
roupas ou cabelos sejam capturados e puxados pela maquina,
fazendo com que o individuo fique preso no mandril!

Roupas soltas ou cabelos longos podem, por exemplo, ficar
presos em partes salientes do mandril e ser puxados para dentro
da maquina!

e As maquinas e equipamentos devem corresponder as
exigéncias minimas da diretiva de mdaquinas CE e,
principalmente, que possuir meios de protec¢ao eficazes contra
possiveis perigos mecanicos.

e Sempre utilizar roupas justas e toca de cabelo para trabalhar

junto a maquina e o mandril.

/\ ADVERTENCIA

Perigo de ferimento devido a queda do manril durante o
transporte, montagem e desmontagem.

e Cuidado especial na area de perigo, durante o transporte ou a
montagem e desmontagem do mandril.

e Ter em atencdo as disposicdes aplicaveis de seguranca de
carga, para o manuseio seguro de guindastes, veiculos de
movimentac¢ao de carga, acessorios de elevacdo e
equipamentos de suporte de cargas.

/\ ATENCAO

Perigo de escorregoes e quedas em caso de condigoes de
utilizagao com limpeza insuficiente do mandril (ex. sujeira
devido a fluido de refrigeragdo ou 6leo).

e Antes de iniciar os trabalhos de montagem e instalagao,
garantir que o ambiente de trabalho esteja limpo.

e Utilizar calgados de seguranga adequados.

e Observar as normas de seguranca e prevencao de acidentes
ao operar o mandril , principalmente ao trabalhar com

maquinas de ferramentas e outros equipamentos técnicos.

SCHUNK e
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Instrucdes de seguranga fundamentais

/\ ATENCAO

Perigo de esmagamento de membros ao abrir ou fechar os
mordentes durante a carga/descarga manual ou ao trocar
componentes moveis.

¢ N3o colocar a mao entre os mordentes.
e Utilize luvas de protegao.

e Observar as normas de seguranca e prevengao de acidentes
ao operar o mandril , principalmente ao trabalhar com
maquinas de ferramentas e outros equipamentos técnicos.

/\ ATENCAO

Perigo de queimadura causada por pecas de produgao em alta
temperatura.

e Utilizar luva de prote¢do ao retirar a pega.

e Dar preferéncia ao carregamento automatico.

/\ ATENCAO

Perigo de danos devido a escolha incorreta da posicao de

fixagao dos mordentes em relagao a pega.

Os mordentes superiores e principais podem ser danificados em

caso de posi¢ao de fixagao incorreta dos mordentes em relagao a

peca.

e As porcas em T para conexao dos mordentes superiores aos

mordentes principais ndo devem se projetar além dos
mordentes principais na direcao radial.

e O diametro externo dos mordentes superiores pode exceder o
didametro externo do mandril em no maximo 10%.
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Instrugdes de seguranga fundamentais

/\ ATENCAO

Perigo devido a vibragao causada por componentes em rotagao
desbalanceada e geragao de ruido.

IncOmodos fisicos e psiquicos devido a pegas de produgao
desbalanceadas e ruido durante o processo de usinagem da peca
fixada e em rotacao.

e Verificar a planeidade e a concentricidade do mandril.

Verificar se é possivel eliminar desbalanceamentos em
mordentes superiores especiais e pecas de producao.

Reduzir a velocidade de giro.

Utilizar protecao auricular.

2.4 InstrugOes para operacao segura

¢ O fuso da maquina soé pode iniciar a operacdao quando a
pressao de fixacdo tiver estabelecida no cilindro de aperto e a
tensao estiver dentro da faixa permitida de trabalho.

¢ Atensdo sé pode ser liberada com o fuso da mdquina parado.

e Se a energia de fixacao falhar, a peca deve permanecer
firmemente presa até que o fuso pare e a peca seja fixada.

¢ Asindicacdes de segurancga nas instrugdes de operagao
correspondentes devem ser seguidas a risca.

Checagem funcional
Apds a montagem do mandril, o funcionamento do mesmo deve
ser checado antes da colocagao em funcionamento.

Dois pontos importantes:

¢ Forga de aperto! Na forca de acionamento/pressdao maxima,
deve ser alcangada a forga de aperto indicada para o mandril.

e Controle do curso! O curso do pistao de aperto deve
apresentar uma area de segurancga no batente frontal e
traseiro. O fuso da maquina sé pode iniciar a operagao quando
os pistdes cruzarem a area de seguranga. Para o
monitoramento do trajeto de aperto sé podem ser usados
interruptores de limite que cumpram as exigéncias contidas na
norma DIN EN 60204-1.

Ao determinar a for¢a de aperto necessdria para a usinagem de
uma peca é necessario considerar a forca centrifuga (conforme
VDI 3106).

Se os mordentes forem substituidos, é necessario ajustar o
controle do curso de acordo com a nova situagao.
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Instrucdes de seguranga fundamentais

Velocidade de giro

A PERIGO

Possibilidade de perigo mortal para o pessoal de operagao,
causado por perda de pec¢a de produgao ou componentes
arremessados, em caso de ultrapassagem da velocidade de giro
maxima do madril!

Se a maquina de ferramentas ou o equipamento técnico for capaz
de alcancar uma velocidade de giro superior a velocidade de giro
maxima, dever ser integrado um sistema seguro de limitacdo da
velocidade de giro e a eficiéncia do mesmo deve ser comprovada!

Instrugdes de manutengao

A confiabilidade e seguran¢a do mandril s6 podem ser garantidas
se as instrucdes de manutencao do fabricante forem observadas
pelo operador.

e Para a lubrificagao, recomendamos nossa graxa especial
LINOMAYX, de eficdcia comprovada. Lubrificantes inadequados
podem afetar negativamente o funcionamento do mandril
(forca de aperto, valor de atrito, comportamento de desgaste).
(Informacdes de produto sobre o LINOMAX podem ser
encontradas no capitulo "Acessérios" no catalogo de mandris
de torno da SCHUNK ou ser solicitadas junto a SCHUNK).

e Utilizar uma a pistola de graxa apropriada para alcangar todos
os pontos de lubrificagao.

e Para a distribuigcdo correta da graxa, mova o pistao varias vezes
até suas posicdes finais, lubrifique novamente e verifique a
forca de aperto.

e Antes de reiniciar um trabalho em série e entre os intervalos de
manutencao, recomenda-se controlar a for¢ca de aperto com
um dispositivo de medi¢ao da for¢a de aperto apropriado.
»Somente um controle regular garante a seguranca ideal«.

e A medicdo da forca de aperto sempre deve ser realizada com o
mandril no estado em que o mesmo é utilizado para a situagao
de aperto atual. Se forem utilizados mordentes superiores com
etapas de fixacdao, as medicOes devem ser feitas na mesma
etapa da respectiva tarefa de fixacdo. Em altas velocidades de
rotacao de trabalho, perdas de forca de aperto devem ser
esperadas devido a forga centrifuga que atua nos mordentes.
Nesse caso, o valor da forca de aperto operacional deve ser
determinado através de um medicao dinamica.
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Instrugdes de seguranga fundamentais

e Apds no maximo 500 cursos de aperto, mover o mandril
diversas vezes até sua posicao final. (Isso faz com que o
lubrificante seja conduzido novamente para as superficies de
transmissao de for¢a. Dessa forma, a for¢a de aperto é
preservada por mais tempo).

Instrugdes de segurancga para a conservagao

Durante as atividades de conservagao, cumprir todas as normas
legais vigentes relativas a saude e seguranga. Mediante
observancia especial do sistema de trabalho e da identificagao dos
perigos, utilizar equipamentos de protecao individual adequados,
em especial luvas, 6culos e calcados de protecao.

A PERIGO

Possibilidade de perigo mortal para o pessoal de operagao em
caso de falha do mandril devido a ndao observancia das normas
de manutencao e conservagao!

As normas de conservacao indicadas pelo fabricante devem ser
cumpridas para garantir a operac¢ao segura do mandril.

Os trabalhos devem ser realizados por pessoal técnico qualificado
e instruido em termos de tecnologia da seguranga.

Utilizagdao de mordentes especiais
Ao utilizar mordentes especiais, observar as seguintes regras:

¢ Os mordentes devem ser configurados da forma mais leve e
baixa possivel. O ponto de fixacdo deve encontrar-se o mais
proximo possivel da face do mandril (pontos de fixacdo muito
distantes geram uma pressao superficial mais alta na guia do
mordente e podem reduzir significativamente a forga de
aperto).

e N3o utilizar mordentes soldados.

* Se, por motivos de construg¢ao, os mordentes especiais forem
mais pesados que os mordentes superiores associados ao meio
de fixacdo, as forgas centrifugas mais altas associadas devem
ser tidas em consideragdo na determinagao da forga de aperto
necessaria e da velocidade de rotagao recomendada.

e Inserir os parafusos de fixagdao de mordente nos furos mais
distantes entre si.

¢ Avelocidade de rotagdao maxima recomendada sé pode ser
utilizada mediante for¢a de acionamento maxima aplicada e
mandril em perfeitas condi¢des e totalmente funcional.

e Em caso de colisdo do mandril, deve-se submeté-lo a uma
verificagdo com relagdo a rachaduras antes de utilizar o mesmo
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24.1

2.5

2.6
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novamente. Componentes danificados devem ser substituidos
por pecas de reposi¢ao originais SCHUNK.

¢ Os parafusos de fixagao dos mordentes devem ser trocados se
apresentarem sinal de desgaste ou danos. Utilizar somente
parafusos de qualidade 12.9.

Modificagbes significativas

Modificagdes significativas no mandril ndao devem ser realizadas.

Modificagbes significativas no mandril pela entidade operadora
invalidam a conformidade com a Diretiva de Maquinas da CE
2006/42/CE!

Qualificagao de Pessoal

A montagem, a desmontagem, a colocagdao em funcionamento, a
operacao e a conservagao do mandril s6 devem ser realizadas por
pessoal técnico qualificado e instruido em termos de seguranga.

Todas as pessoas incumbidas da operagao, manutencgao e
conservagao do nosso mandril devem ter acesso ao manual de
instrucdes, em especial ao capitulo "Instrugdes de seguranca
fundamentais". Recomendamos ao operador a elaboracdo de
instrugdes de operacionais de seguranca internas.

Profissionais em treinamento sé podem trabalhar com maquinas e
equipamentos técnicos nos quais esteja instalado um mandril se
estiverem constantemente sob a orientacdo e supervisao de
profissionais especializados.

Medidas organizatdrias

Cumprimento das normas

O operador deve, através de medidas de organizagao e instrucao
adequadas, garantir que as normas e regras de seguranga
aplicaveis sejam observadas pelos individuos encarregados da
operagdao, manutengao e conservagao do mandril.

Verificagao do comportamento

O operador deve, ao menos ocasionalmente, verificar se a equipe
apresenta um comportamento consciente em termos de
seguranca e perigos.
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2.7

Indicacao de perigo

O operador deve atentar para que sejam cumpridas as indicagoes
relativas a seguranca e perigo na maquina em que o mandril esta
montado e que as placas de indicagao se encontrem em estado
legivel.

Falhas

Se ocorrerem falhas relevantes a seguran¢ca no mandril, ou se o
comportamento de produgao indicar a existéncia das mesmas, a
maquina de ferramentas na qual o mandril esta montado deve ser
imediatamente parada e permanecer assim até que a falha tenha
sido encontrada e eliminada. As falhas sé podem ser reparadas per
pessoa especializado.

Pecas de reposicao

S6 podem ser utilizadas pecas de reposicao originais da SCHUNK.

Normas de prote¢ao ao meio ambiente
Observar as normas legais no momento do descarte.

Utilizacao de equipamentos de proteccao individuais

Na utilizacdo deste produto, observar as disposicdes pertinentes a
seguranca no trabalho e os equipamentos de protecao individual
(EPI) necessarios, pelo menos categoria 2!
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Garantia

3 Garantia

O periodo de garantia é de 24 meses, a partir da data de
fornecimento da fabrica, nas seguintes condi¢cdes:

e Observancia a documentacdo aplicavel, (¥ 1.2, Pagina 6)

¢ Observacado das condigdes ambientais e de utilizacao

* Respeite os ciclos de aperto maximos, (¥ 6, Pagina 19)

* Respeite os intervalos determinados de manutencao e
lubrificacdo,(® 9, Pagina 39)

As pecas que tocam na peca trabalhada e pecas de desgaste estao
excluidas do escopo de garantia.
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Torques dos parafusos

4 Torques dos parafusos

Torques de aperto para parafusos de fixagao para fixagao do
mandril em tornos ou outros dispositivos técnicos adequados
(qualidade dos parafusos 10.9)

Tamanho do M6 (M8 |M10|M12|M14 |M16|M18 (M20(M22|M24|M27 |M30
parafuso
Torques de aperto (13 |28 |50 (88 [120 [160 (200 |290 (400 [500 |1050({1500
Ma (Nm)

Torques de aperto para parafusos de fixacio de mordentes
superiores no mandril (qualidade dos parafusos 12.9)

Tamanho do parafuso

M6

M8

M10

M12

M14

Mi1e

M20 |M24

Torques de aperto Ma (Nm)

16

30

50

70

130

150

220 450

Torques de aperto para parafusos de fixacao da bucha de
protegao (qualidade dos parafusos 8.8)

Tamanho do parafuso

M3

M4

M5

M6

Torques de aperto Ma (Nm)

1,3

3,0

55

9,0

SCHUNK e
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Escopo de fornecimento

5 Escopo de fornecimento

1 Mandril de fixagao

Parafusos de fixagao

Porcas em T com parafusos ou 3 porcas em T combinadas
Chave de montagem

[ )

Parafuso com olhal a partir de tamanho 210
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Dados Técnicos

6 Dados Técnicos

6.1 Dados de mandril

Tamanho 165 210 250 315

Forca de acionamento max. 22 34 44 56

[kN]

Forca de aperto max. [kN] 57 84 111 145

Maxima rotacdo [min™"] 6000 |5000 [4200 |3300
5500*

Curso por mordente [mm] 2,75 13,70 14,40 |5,30

Curso do pistao [mm] 12 16 19 23

Orificio de mandril [mm] 45 52 75 91

Torque centrifugo do 0,029 |0,056 |0,095 |0,171

mordente principal [kgm] Mccs

Distancia max. de centro de 24 40 40 40

gravidade de mordente na

direcdo axial [mm] amax

*  com dentes do mordente principal 1/16" x 90°

OBSERVACAO

A velocidade de rotacdo indicada com * no mandril ROTA NCKplus
165 aplica-se a variante de mordente com dentes em polegadas.
Em caso da variante de mordente com dentes métricos, a
velocidade de rotacdo mdaxima é de 6000 min-1.

A velocidade de rotacdo maxima especificada sé é vdlida com forca
de aperto maxima e ao usar os mordentes padrao rigidos
pertencentes ao mandril.

/\ ADVERTENCIA

Perigo de ferimentos pessoais e danos materiais causados por
arremesso de pegas em caso de rompimento do parafuso em
mordentes superiores ndo temperados!

Os mordentes superiores macios devem ser temperados na area
do rebaixamento do parafuso.

Somente endurecimento profundo, sem endurecimento
superficial.

Certificar-se de que todos os mordentes sejam mais leves
possiveis. No caso de mordentes superiores macios ou mordentes
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6.2

especiais, deve ser determinada através de célculo a velocidade de
rotagao permitida conforme VDI 3106, para a respectiva operagao
de usinagem, nunca ultrapassando a velocidade de rotacao
maxima recomendada. Os valores determinados através de calculo
devem ser verificados por meio de uma medi¢ao dinamica. Deve
ser realizado um monitoramento funcional (movimento do pistao
e pressdo de acionamento) de acordo com as diretivas da
associacao profissional competente.

A folha de dados do catalogo contém outros dados técnicos. E
valida sempre a ultima versao.

Diagramas de forg¢a de aperto - velocidade de rotagao

Os diagramas sao baseados em um mandril de 3 mordentes.

As curvas de forca de aperto/velocidade de giro foram
determinadas com mordentes duros. Foi aplicada a for¢a de
acionamento max. e os mordentes posicionados de forma alinhada
com o diametro externo do mandril.

O mandril se encontra em perfeito estado e lujbrificado com cera
LINOMAX especial da SCHUNK.

Em caso de alteracdao de uma ou mais dessas condigdes, os
diagramas ndo sao mais validos.

Estrutura de mandril para diagrama de for¢a de aperto /
velocidade de giro

amax -
i
. F/3
Fmax |~ | Ponto de medig&o

F/3 |Forca e aperto por mordente [S |Centro de gravidade

r« |Raio do centro de gravidade [am |Distancia max. de centro

Fmax |Forca de acionamento méx. | |de gravidade de mordente
no sentido axial
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Diagrama de forga de aperto - velocidade de rotacao ROTA NCKplus 165-45

*0 ——— SHB 165

=~ "=-'.":'__- %
50 S SV - 1.3 kg
—_ >N il S U A (N N ety
Z No N i SWB 165
x, 40 S T IS T 2.5kg
5 N |
. .| e——
Llc_) 30 “\ "z * See, SHB—J 60 %
% .\.§~ 0.8 kg
g 20 R ——
) KM-WB 66 %
§ 10 1.4 kg
(@]
(N

Forga de aperto

0 s P
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 5500 6000 g”'s{[,‘/'ma exigida
Velocidade de rotagdo n [min-1] °

Diagrama de forga de aperto - velocidade de rotacao ROTA NCKplus 210-52

90 e
SHB 210 %
80 TSR 2.0 kg
70 S s === -
z D N e | SWB 200 %
ﬁ 60 ‘\\ \._. --.\. ------- 41 kg
& \\ \'- \‘\ “1ee
2 50 < ~ S S =
° No o Pe IS.. SHB-J 80 %
5 40 RNYIIREN 1.85 kg
g 30 p——
® 9 KM-WB 88 %
S 2.7 kg
5 10
0 Forca de aperto

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 gl?ig/ima exigida
Velocidade de rotacdo n [min-1] 0

Diagrama de forga de aperto - velocidade de rotacao ROTA NCKplus 250-75

120 =i
SHB 210 %
100 e 2.0 kg
= D s [
= e | e i 2
<. 80 SeE T 41kg
% '....‘QL ........ .\'5 --------------
. ()
L 60 R SHB-J 100 %
£ W, 2.75kg
S 40 b —
o KM-WB 110 %
o]
L 0 Forca de aperto

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 g":,i[,‘/‘ma exigida
Velocidade de rotacdo n [min-1] 0
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Diagrama de forga de aperto - velocidade de rotagao ROTA NCKplus 315-91

N
o

e80T 1 T [ T T T
‘ SHB 250

140 3.5kg
z 120 SWB 250 %
= 100 — 9.4 kg
‘- 80 SHB-J 126 %
=
S 60 3.3 kg
m -------
v 40 KM-WB 126 %
S 7.8 kg
(o]
L

Forca de aperto

0 500 1000 1500 2000 2500 3000  [inima exigida
Velocidade de rotacdo n [min-1] °

o

6.3 Calculo da forga de aperto e da velocidade de giro

As informacgodes ou especificagoes em falta podem ser
consultadas junto ao fabricante!

Legenda
Fe Forca centrifuga total [N] M cag| Torque centrifugo dos mordentes superiores [kgm]
Fs» |Forca de aperto atuante [N] Mces| Torque centrifugo dos mordentes principais [kgm]

Fspmin| Forga de aperto minima exigida [N] [n Velocidade de rotag¢do [min]

Fspo |Forga de aperto inicial [N] rs Raio do centro de gravidade [m]

Fspz |Forgade corte [N] rsas | Raio do centro de gravidade mordente superior [m]

mae | Massa de um mordente superior [kg] |ssp | Fator de seguranga forga de fixagao

ms |Massa conjunto de mordentesde |[s; [Fator de seguranca usinagem
fixacao [kg]

M. |Torque de forca centrifuga [kgm] |%s [Forca de aperto max. do mandril [N]

6.3.1 Calculo da forca de aperto necessaria na velocidade de giro indicada

A forga de aperto inicial Fs0 € a forga total que atua radialmente
através dos mordentes sobre a peca em estado parado ao acionar
o mandril de torno. Com a influéncia da rotagdo, a massa do
mordente gera uma forca centrifuga adicional. A forca centrifuga
reduz/aumenta a forca de aperto inicial dependendo de o aperto
ser feito de fora para dentro ou de dentro para fora.

A soma entre a forga de aperto inicial Fsyo € a forga centrifuga
total F. é a for¢a de aperto em agao Fs,.

I:sp = I:spO F Fc[N]

(=) para aperto de fora para dentro
(+) para aperto de dentro para fora
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A PERIGO

Perigo de lesao e morte ao pessoal de operagao, bem como
danos materiais acentuados, em caso de violagao da velocidade
de giro limite!

No caso de fixacdao de fora para dentro, a for¢a de aperto
atuante é reduzida a medida que a velocidade de giro aumenta,
em um valor correspondente ao da forga centrifuga crescente
(as forgas tém diregOes contrarias). Se a velocidade de giro
limite for ultrapassada, a for¢a de aperto minima necessaria
Fspmin N30 serda alcancada. Como resultado, a peca de trabalho é
solta de forma descontrolada.

e Nao ultrapassar a velocidade de giro calculada.

e N3o violar para menos a forga de fixagao minima.

A

Forga de aperto inicial em estado parado
Fspo ¢
o S &
5 52
2 SE |
Y S Nessa faixa,
© © a peca de
S trabalho é solta
o de forma
. descontrolada.
Forca de aperto minima necessaria ?
Fspmin
(]
T a8 *
e2c | &
O = © |
V5
(o] o Rw}
L (T (©
* |

Rotagao n

Redugdo da forga de aperto atuante em um valor equivalente ao da forga centrifuga total, mediante aperto de fora para dentro.

SCHUNK e

A forca de aperto atuante necessaria para a usinagem Fsp é
calculada a partir do produto entre for¢a de usinagem Fspz € 0
fator de seguranca S.. Esse fator leva em consideragao
insegurancgas no calculo da forga de usinagem. O valor aplicavel
segundo VDI 3106 é:S, 2 1,5.

I:sp = I:spz + Sz [N]

A partir dai, pode-se derivar o calculo da forca de fixa¢ao inicial em
estado parado:

I:spO = Ssp : (Fsp T Fo)IN]

(+) para aperto de fora para dentro
(-) para aperto de dentro para fora
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Essa forga calculada nao pode ser maior que a forga de aperto
maxima IS, que se encontra gravada no mandril.
Ver também a tabela "Dados de mandril" (¥~ 6.1, Pagina 19)

A partir da férmula acima é evidente que a soma entre a forca de
aperto atuante Fsp e a forga centrifuga total Fc € multiplicada pelo
fator de seguranga para a forga de aperto Ss,. Também segundo a
VDI 3106: Ssp 2 1,5.

A forga centrifuga total F. depende da soma das massas de todos
os mordentes e do raio do centro de gravidade e da rotagao.

Por motivos de segurancga, a DIN EN 1550 determina que a forga
centrifuga pode assumir um valor de no maximo 67% da forga
de aperto inicial.

6.3.2

A férmula para calculo da forga centrifuga total F. é:

Fc= E(mB “ts) - (n3—0n)2 = EMC . (n3—0n)2 [N]

Onde n é a rotacdo indicada em min. O produto mg - rs é
designado como momento da forga centrifuga M..

Mc =mg - rs [kgm]

No caso de mandris de aperto com mordentes divididos, ou seja,
com mordente principal e mordente superior, nos quais os
mordentes principais alterem sua posicao radial somente em um
valor equivalente ao do curso, o torque centrifugo dos mordentes
principais Mz e o torque centrifugo dos mordentes superiores
Mcas devem ser somados:

Mc = McGB + Mcag [kgm]
O torque centrifugo dos mordentes principais Mccs é retirada da

tabela "Dados de mandril" (¥ 6.1, Pagina 19) e o torque centrifugo
dos mordentes superiores Mcas é calculada de acordo com:

McaB = mMaB - rsaB [kgam]

Exemplo de calculo: for¢a de aperto inicial necessaria Fsp0 para
uma velocidade de giro indicada n

Os seguintes dados sao conhecidos para a operacao de usinagem:
¢ Fixacdo de fora para dentro (especifico conforme a aplicacado)

¢ Forga de usinagem Fs,; = 3000 N (especifico conforme a aplicagdo)
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SCHUNK e

e Velocidade de rota¢do max. nmax = 3200 min! (tabela "Dados de
mandril")

* Velocidade de rota¢do n = 1200 min! (especifico conforme a
aplicacao)

* Massa de um (!) mordente superior mag = 5,33 kg (especifico
conforme a aplicagao)

¢ Raio do centro de gravidade do mordente superior rsag = 0,107
m (especifico conforme a aplicacao)

e Fator de seguranca S; = 1,5 (conforme VDI 3106)

e Fator de seguranga Ssp = 1,5 (conforme VDI 3106)
Nota: As massas dos parafusos de fixagao de mordente e das
porcas em T ndo sao levadas em consideracgao.
Primeiramente é determinada a forca de aperto atuante
necessaria Fsp através da forga de usinagem indicada:
Fsp = Fspz+Sz=3000 - 1.5 = Fsp =4500 N
Forca de aperto inicial em estado parado:
Fspo =Ssp - (Fsp + Fc)

Determinacao da forga centrifuga total:

- N2
Fc= EMC : ( 30 )
No caso de mordentes de aperto de duas pecas, é valido:
Mc=McgB + McaB

Consulta dos torques centrifugos do mordente principal e do
mordente superior a partir da tabela "Dados de mandril":

McgB = 0.319 kgm

Em relagao ao torque centrifugo do mordente superior, é aplicavel:
McaB = MAB - IsAB = 5.33 - 0.107 = McaB = 0.57 kgm

Torque centrifugo para um mordente:

Mc=0.319 + 0.571 = M¢ = 0.89 kgm

O mandril possui 3 mordentes, o torque centrifugo total é:
YMc=3-Mc=3-0.889 = Y Mc=2.667 kgm

Entdo é possivel calcular a forga centrifuga total:

Fo=SMc- (5% =2668 - (3520)> = F =42131N
Forca de aperto inicial em estado parado procurada:

Fspo = Ssp . (Fsp + Fc) =15. (4500 + 42131) = Fspo = 69947 N
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6.3.3 Calculo da velocidade de rotagao admissivel nzul na forga de
aperto inicial indicada Fsp0

Com a seguinte férmula 4 possivel determinar a velocidade de
rotacao admissivel mediante uma forca de aperto inicial indicada
em estado parado:

Nyl = 30 . I:spO - (Fspz - S7)
T E Mc

[min-1]

Por motivos de seguranga, a velocidade de rotagao admissivel
calculada nao deve ultrapassar a velocidade de rotagao maxima
registrada no mandril!

Exemplo de calculo: velocidade de rotagao admissivel para uma
forca de aperto atuante indicada

A partir do cdlculo anterior, os seguintes dados sao conhecidos:
e Forca de aperto inicial em estado parado Fs,0 = 17723 N

¢ Forga de usinagem para a operacao de usinagem Fsp; = 3000 N
(especifico conforme a aplicagao)

¢ Forga centrifuga total de todos os mordentes > M. = 2.668 kgm
e Fator de seguranga S; = 1,5 (conforme VDI 3106)
e Fator de seguranga Ssp = 1,5 (conforme VDI 3106)

Nota:
As massas dos parafusos de fixacdao de mordente e das porcas em
T nao sao levadas em consideracao.

Deseja-se saber a velocidade de rotagcdao admissivel:
npu = 30 . | Fspo—(Fspz-S2 _ 30 J 69947 - (3000 - 1.5)
AT S Mc m 2.668

A velocidade de rotacdo calculada n,u = 1495 min™t é menor que a
velocidade de rotagao maxima admissivel do mandril nmsx = 3200
mint (ver tabela "Dados de mandril"(= 6.1, Pdgina 19)).

=> Ngy| = 1495 min-1

Essa velocidade de rotagao calculada pode ser utilizada.

6.4 Classes de precisao

As tolerancias de planeidade e a concentricidade correspondem as
condigOes técnicas de fornecimento para mandris segundo a DIN
ISO 3442-3.
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6.5 Desbalanceamento admissivel

Quando nao lubrificado, o ROTA NCK plus, sem porcasem T e
mordentes superiores, corresponde a classe de qualidade de
balanceamento 6.3 (conforme DIN ISO 1940-1). Riscos residuais de
desequilibrio podem surgir se a compensagao de rotagao
adequada ndo for alcangada (consulte DIN EN 1550 6.2 e). Isso se
aplica particularmente a altas velocidades, pegas assimétricas ou
ao utilizar diferentes mordentes superiores, bem como
lubrificacdo irregular. Para evitar danos ocorridos em razao dos
riscos residuais, todo o rotor deve ser balanceado conforme DIN
ISO 1940-1.
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7 Montagem do mandril no fuso da maquina

Nota em caso de um fuso de maquina suspenso verticalmente

Em caso de um fuso de maquina suspenso verticalmente, deve-se
garantir que o pistdo (2) tenha um batente no flange do mandril
(1). Isso evita que o corpo do mandril seja puxado do pistao (2) por
seu préprio peso durante a montagem/desmontagem.

28}

N

O

HIN:

@)

ivlis

Montagem do mandril em caso de um fuso de mdquina suspenso verticalmente

7.1 Verificagdao da cabega do fuso para o encaixe do flange do
mandril

Para obter uma alta concentricidade do mandril, o lado da
maquina deve ser alinhado antes da montagem do flange. Para
isso, verificar as superficies de encaixe no fuso quanto a
concentricidade e planicidade com um medidor.

Um erro maximo de concentricidade da centralizagcao de encaixe
de 0,005 mm e um erro maximo de planicidade das superficies de
contato de 0,005 mm devem ser garantidos. Além disso, a
superficie plana do fuso deve ser verificada quanto ao
nivelamento com uma régua.

Certificar-se de que a superficie plana nos orificios esteja
rebarbada e limpa.
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7.2 Torneamento de acabamento da luva de tragao
semiacabada

1 Ao afrouxar os seis parafusos de fixacao, a luva de tragao
semiacabada, que em seu estado original possui apenas um
orificio, pode ser removida do mandril.

2 Prestar atengao ao elemento de pressao a mola, que protege
a luva de tragao contra torg¢ao. Esta é inserida no pistao de
tracdo e pressiona a luva de tragao.

3 Cortar a mesma rosca na luva de tragdo como no tubo de
tragao.

4 Em seguida, a luva de tragdao pode entao ser reinserida no
mandril.

5 Aparafusar firmemente a luva de tragao do mandril com os
seis parafusos.

3

1 Parafusos 4 No ROTA NCK 165, o elemento de
pressdo a mola estd integrado
diretamente no pistao do mandril

2 Anel 5 Luva de tracdo (semiacabada)

3 Mandril 6 Elemento de pressao a mola

G é alcancado através da retificacdo de um adaptador semiacabado
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Ao aparafusar firmemente a bucha de protecao, o torque
utilizado deve ser observado (= 4, Pagina 17). Se o torque for

insuficiente ou muito forte, os parafusos podem quebrar.
Utilizar apenas os parafusos incluidos.

ATENCAO

Para atingir o curso completo do mandril, deve-se tomar
cuidado para garantir que a luva de tragao no fuso tenha
liberdade de movimento suficiente. Com o ROTA NCKplus 315-
A6, o curso completo so6 pode ser atingido encurtando a luva de

tracao semiacabada em 4 mm.

7.3

7.3.1

Montagem

Montagem do mandril com flange de redug¢ao ou expansao

Se o mandril for aparafusado com um flange intermediario, os
seguintes pontos devem ser observados:

Para o encaixe do mandril no fuso da maquina com cone curto
usando flange de redug¢ao ou de expansao, um flange de mandril
correspondente é fixado a cabeca do fuso.

1 Antes de montar o flange do mandril, remover a sujeira ou as
aparas do fuso da maquina e do encaixe de centralizacdo e da
superficie de contato do flange.

2 Um flange de mandril produzido pelo préprio usuario deve ser
acabado no fuso da maquina e balanceado antes da
montagem do mandril.

3 Apds a montagem, deve-se garantir que o flange esteja
nivelado em toda a superficie.

4 Em seguida, a concentricidade e a planicidade devem ser
verificadas (¥ 7.1, Pagina 28). Com isso, proceder conforme
descrito na figura B.

Ap6s o alinhamento do flange, o mandril é montado. E importante
garantir que quaisquer impurezas, que possam estar presentes no
flange e nas superficies de contato do mandril, sejam removidas.
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ATENCAO

Utilizar um guindaste para a montagem do mandril. Este pode
ser fixado ao parafuso com olhal fornecido para este fim (figura
C). Certificar-se de que o parafuso com olhal seja removido
antes do mandril ser operado ou apds ter sido montado na
magquina. O parafuso com olhal esta incluido no escopo de
fornecimento a partir do tamanho 210.

1 Deslizar o mandril no flange intermediario. Deve-se ter
cuidado para que os furos passantes para fixagao do mandril
coincidam com os furos roscados do flange (figura D).

2 Em seguida, aparafusar os parafusos de fixagao e apertar
ligeiramente.

3 Entao, verificar o mandril quanto a concentricidade e
planicidade (figura E) e, se necessario, alinha-lo com golpes
leves de martelo no diametro externo.

4 Depois, apertar firmemente o mandril com os parafusos de
fixagcdo no flange do mandril usando um torquimetro.
Prestar atengao aos torques de aperto maximos especificados
(= 4, Pagina 17).

5 Em seguida, verificar novamente a concentricidade e a
planicidade.
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i ®

/\ ADVERTENCIA

Perigo de ferimento devido a queda do mandril na montagem
com flange de redug¢ao e expansao em fuso suspenso
verticalmente.

e A placa de montagem soé pode ser removida apds os parafusos
de fixagao do mandril serem aparafusados.

7.3.2 Montagem do mandril por meio de encaixe direto

Na montagem do mandril através de um encaixe direto com
aparafusamento passante, o flange é primeiro fixado ao mandril e
depois montado no fuso. Deve-se observar o seguinte aqui:

1 Antes da montagem do flange do mandril na borda de
centralizagdo do mandril, remover a sujeira ou as aparas do
encaixe de centralizacdo e da superficie de contato do flange.

2 Apertar levemente o flange no mandril usando os parafusos
fornecidos, alinhar o flange ao corpo do mandril e controlar a
concentricidade e a planicidade.
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3 Depois, apertar os parafusos com o torque especificado (¥ 4,
Pagina 17).

4 Apds a montagem, deve-se garantir que o flange esteja
nivelado em toda a superficie. Verificar a concentricidade e a
planicidade.

Apds a montagem do flange no mandril, o mandril € montado no
fuso da maquina. Observar os seguintes itens:

1 Deslizar o mandril no flange intermediario. Deve-se ter
cuidado para que os furos passantes para fixacdao do mandril
coincidam com os furos roscados do flange (figura D).

2 Em seguida, aparafusar os parafusos de fixagcao e apertar
ligeiramente.

3 Depois, verificar o mandril quanto a concentricidade e
planicidade conforme descrito na figura E e, em seguida,
apertar firmemente o mandril com os parafusos de fixagdao no
flange do mandril usando um torquimetro. Prestar aten¢ao aos
torques de aperto maximos especificados (¥ 4, Pagina 17).

4 Em seguida, verificar a concentricidade e aplanicidade
conforme descrito na figura E.

A concentricidade e as precisdes de planicidade a serem
alcangadas dependem do diametro externo do mandril. A tabela a
seguir mostra as tolerancias maximas de concentricidade e
planicidade que podem ser alcangadas:

SCHUNK e

Tamanho do Erro max. de Erro max. de
mandril [mm] concentricidade planicidade [mm]
[mm]
160 0,01 0,01
200 0,02
250
315 0,03 0,02
400
500 0,05 0,04
630
800 0,06 0,05
1000
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7.3.3 Montagem do mandril ROTA NCKplus com borda de centralizagao

1 Retirar o mandril da embalagem e verificar se ha danos e se
ele estd completo.

2 Remover os parafusos cilindricos dos mordentes superiores
completamente com as porcasem T (12).

3 Desenroscar os parafusos cilindricos (10) e retirar a bucha de
protecdo (4).

=
@ E |_\ L1}
|J
’E
Corpo do mandril 15 |Luva de tragao giratdria
2 Mordente principal 16 |Anel de suporte
3 Pistao A |Flange
11 |Parafusos B |Chave de montagem
12 |PorcaemT
OBSERVACAO

A bucha de protecdo (4) pode ser pressionada para fora do corpo
do mandril através da rosca adicional com os parafusos iguais (10).

1 Ao acionar o cilindro de aperto, deslocar o tubo de tragao para
a posicdao mais a frente.

2 Deslocar o pistdao do mandril (3) para a posicdo mais a frente.
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Montagem do mandril no fuso da maquina

Pistao do cilindro na posigao mais
afrente

@» R1 = pressionar o pistdo do mandril para

a posigdo mais a frente e medir com
calibre de profundidade
R2 =R1-0,5 mm (max. —1 mm)

Cabega Mandril

do fuso

1 Levantar o mandril com um cinto de montagem ou um
parafuso com olhal alinhado ao centro do fuso diante da
ponta do fuso.

2 Aluva de tragdo giratéria (15) no mandril é rosqueada com a
chave de montagem fornecida até o batente no tubo de
tracao.

3 Apertar os parafusos de fixacdo do mandril (11) alternando os
lados.

4 Deslizar a bucha de protecdo (4) e apertar firmemente com
parafusos cilindricos (10).

5 Verificar a concentricidade e a planicidade na borda de
controle (¥ 7.1, Pagina 28).

6 Verificar o funcionamento e a dimensao da forga de
acionamento.

7 Controlar a facilidade de movimento e o curso dos mordentes
principais.

8 Fixar os mordentes superiores de acordo com a identificagdo
1, 2 e 3 nos mordentes principais com porcasem T (12) e
parafusos.

A desmontagem do fuso ocorre na ordem inversa.

OBSERVACAO

Na troca da bucha de protecdo, o mecanismo do mandril é aberto.
Nenhuma apara pode penetrar no mecanismo do mandril. Se
nenhuma bucha de protec¢ao for montada no mandril, o mandril
nao deve ser operado ou o pistao do mandril nao deve ser
movido! Ndo tocar no mecanismo aberto do mandril!
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Montagem do mandril no fuso da mdaquina

olll%
4© @3
20 Os

Aperto dos parafusos de fixagdo na ordem mostrada.
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Funcao

8 Funcgao

Os numeros de posicdo indicados relativamente as pecas
individuais correspondentes referem-se ao capitulo de Desenhos
(® 11, Pagina 42).

8.1 Funcionamento e manuseio

Os mandris de gancho de cunha sao acionados por cilindros de
aperto giratérios macigos ou ocos ou por um cilindro hidraulico
estdtico. As forcas de tracdo e pressao axiais sdo desviadas pelo
angulo do gancho de cunha no pistdao e nos mordentes principais
para a forca de aperto do mordente radial.

O trajeto de aperto e abertura dos mordentes é determinado pelo
cilindro de aperto. Por meio do serrilhado dos dentes dos mordentes
principais, os mordentes padrao e os mordentes especiais podem ser
acomodados para pecas de formatos dificeis. O deslocamento ou a troca
dos mordentes superiores é realizada em posi¢ao de fixagao aberta.

/\ ADVERTENCIA

Quanto mais alto for fixado acima da superficie do mandril,
menor sera a forga de aperto.

Perigo de ferimento e danos materiais ao sistema devido a peca
liberada descontrolada.

e Observar o capitulo "Dados técnicos"!

8.2 Troca ou complementa¢ao de mordentes

Os mordentes para a maxima precisao de repeticao devem ser
torneados ou retificados no mandril sob pressao de fixagao.

OBSERVACAO
Ao tornear ou retificar, é preciso observar se o anel de

torneamento ou pino de torneamento é fixado pelos mordentes
superiores, e ndo pelos mordentes principais.

Apertar firmemente os parafusos de fixagao dos mordentes (qualidade
do parafuso 12.9) com o torque prescrito (¢ 4, Pagina 17).

OBSERVACAO

e Apertar firmemente os parafusos de fixagao dos mordentes
superiores com um torquimetro.
Em nenhuma circunstancia apertar a chave Allen com um tubo
de extensao ou com golpes de martelo.
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Funcao

O curso do mandril pode ser verificado por meio da marcagao.

Certificar-se de que a peca seja fixada na metade do curso dos
mordentes principais.

Evitar fixar a pega no final do curso dos mordentes principais.
Isso pode fazer com que a pega se solte.

8.3 Desmontagem e montagem do mandril

OBSERVACAO
O mandril s6 pode ser desmontado se ndo estiver instalado.
Montagem do mandril no fuso da maquina.

1 Desparafusar os parafusos (10) e retirar a bucha de protecao (4).
2 Puxar o pistdo (3) para fora do corpo do mandril (1).

3 Deslizar os mordentes principais (2) para dentro, para fora da
guia dos mordentes principais.

OBSERVACAO

Ao montar os mordentes principais, certificar-se de que o nimero
do mordente principal seja idéntico ao nimero da guia do
mordente.

Desengraxar e limpar todas as pecas e verificar se ha danos. Antes
da montagem, engraxar bem com a massa lubrificante LINO MAX.

Ao substituir pegas danificadas, podem ser utilizadas apenas
pecas de reposi¢ao originais da SCHUNK.

A montagem do mandril ocorre na ordem inversa.
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Manutengao

9 Manutengao

9.1 Lubrificagao

Para manter o funcionamento seguro e a alta qualidade do
mandril, ele deve ser lubrificado regularmente nos bicos de
lubrificagdao do mordente principal.

Para distribuicdo ideal de graxa, o pistdo deve ser deslocado varias
vezes por todo o curso de fixacdo apds a lubrificacao.

Y

v
|
|
|
|
|
|

| 1

Condig¢des operacionais

Dependendo das condi¢gdes operacionais, o funcionamento e a forga
de aperto devem ser verificados apds um determinado periodo de
operagdo (¥ 9.3, Pagina 40). Medir o teste de forga de aperto
apenas com um medidor de forca de aperto (SCHUNK SGT 270).

Estado técnico

Com a menor pressao de acionamento possivel (cilindro de
aperto), os mordentes principais devem se movimentar
igualmente. Este método é apenas parcialmente significativo e nao
substitui a medicdo da forca de aperto.

Se a forca de aperto diminuir significativamente ou se os mordentes
e os pistdes ndao puderem mais ser movidos adequadamente, o
mandril deve ser desmontado, limpo e relubrificado.

Na troca de pegas danificadas, s6 podem ser utilizadas pegas de
reposicao originais da SCHUNK.
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Manutencgao

9.2 Troca dos mordentes superiores

Na troca dos mordentes superiores, os dentes devem ser limpos e
lubrificados com graxa especial LINO MAX da SCHUNK.

/\ ADVERTENCIA

Perigo de ferimentos pessoais e danos materiais causados por
arremesso de pegas em caso de rompimento do parafuso em
mordentes superiores ndo temperados!

Os mordentes superiores macios devem ser temperados na area
do rebaixamento do parafuso.

Somente endurecimento profundo, sem endurecimento
superficial.

9.3 Intervalos de manutengao

Lubrificacao dos pontos:

Intervalo de Intensidade da carga

lubrificacao

a cada 25 horas normal / utilizacdo de fluido refrigerante
a cada 8 horas alta / utilizacdo de fluido refrigerante
apos 1200 horas ou |Limpeza total com desmontagem do

em caso de mandril, conforme o tipo e a quantidade
necessidade de sujeira
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Descarte

10 Descarte

Apos a retirada de operacado, depositar o mandril de maneira que
fluidos eventualmente contidos no mandril possam escorrer.

¢ Recolher os fluidos que saem e descarta-los adequadamente,
de acordo com as disposi¢des legais.

e Desmontar pegas de plastico ou aluminio reconheciveis que
estejam montadas no mandril ou junto ao mesmo e descartar
as mesmas adequadamente, de acordo com as disposi¢cdes
legais.

e Descartar os componentes metdlicos do mandril como metal
velho.

Como alternativa, o mandril pode ser enviado a SCHUNK para o
descarte adequado.
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Desenho de conjunto

11 Desenho de conjunto
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Pecas de reposicao

12 Pecgas de reposicao

Ao encomendar pegas de reposi¢ao é indispensavel fornecer os
tipos, tamanhos e, em especial, o nimero de fabricacdo do
mandril.

Por principio, vedagdes, elementos de vedagao, uniées roscadas,
molas, mancais, parafusos, barras raspadoras e pe¢as em contato
com a pe¢a de produgao nao sao cobertos pela garantia.

Posicao |Designagao Quantidade
1 Corpo do mandril 1
2 Mordentes principais 3
3 Pistao 1
4 Bucha de protecao 1
9 Parafusos 3
10 Parafusos 3
11 Parafusos 6
12 PorcaemT 3
13 Bico de lubrificacao 3
15 Luva de tracao 1
16 Anel de suporte 1
20 Elemento de pressao a mola 1
30 Chave de montagem 1
31 Manipulo 1
32 Parafuso com olhal 1
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Explicagdo da instalagao

13 Explica¢ao da instalagao

segundo a Diretiva 2006/42/CE, Anexo Il, Partel.B do Parlamento Europeu e do Conselho
sobre maquinas.

Fabricante/ H.-D. SCHUNK GmbH & Co. Spanntechnik KG
responsavel pela Lothringer Str. 23
colocagdao em circula D-88512 Mengen

Por este meio, esclarecemos que a seguinte maquina incompleta corresponde a todas as
exigéncias basicas de seguranca e protecdo da saude da Diretiva 2006/42/CE do
Parlamento Europeu e do Conselho sobre maquinas no momento do esclarecimento.
Havendo modificagdes no produto, esta declarag¢ao perde sua validade.

Designacgao do produto: Mandril de fixagao de gancho de cunha com furo passante;
ROTA NCKplus
em tamanhos 165-45; 210-52; 250-75; 315-91

N¢ identificagao 0807210; 0807211; 0807215; 0807216; 0807220; 0807221,
0807225; 0807226; 0807230; 0807231, 0807232; 0807235;
0807236; 0807237, 0807240; 0807241, 0807242; 0807243,
0807245, 0807246; 00807246, 0807247, 0807248.

A colocagao em funcionamento da mdaquina incompleta é proibida até que seja verificado
se a maquina, na qual deve ser instalada a maquina incompleta, corresponde as
determinagdes da Diretiva de maquinas (2006/42/CE).

Normas aplicadas harmonizadas, especialmente:

DIN EN ISO Seguranca de maquinas - Principios gerais para concep¢ao - Avaliacao
12100:2010 e reducgdo de riscos

DIN EN ISO 1550:  Segurancga das maquinas-ferramentas — Exigéncias de segurancga para
1997+A1:2008 a concepgao e construcao de mandris para encaixe de pegas

Outras normas e especificacdes técnicas aplicadas:

DIN ISO 702- Maquinas-ferramentas - Cabegas do fuso e mandris de torno,

1:2010-04 dimensdes de instalacdo - Parte 1: encaixe do corne pequeno com
parafusos na frente

DIN ISO 702- M4dquinas-ferramentas - Cabecas do fuso e mandris de torno,

4:2010-04 dimensdes de conexdo - Parte 2: Encaixe cilindrico

VDI 3106:2004-04 Determinacao da velocidade de rotacdo admissivel dos mandris de
torno (mandris de mordentes)
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Explicagdo da instalagao

O fabricante é responsavel por transmitir sob solicitacdo documentacao técnica especial
guanto a maquina incompleta em locais nacionais.

A documentacgao técnica especial pertencente a maquina incompleta foi elaborada
conforme Anexo VII, Parte B.

Pessoa autorizada para a compilacdo da documentacao técnica:
Philipp Schrader, endereco: veja endereco do fabricante

Q2 sty
Mengen, Agosto 2015 Nome
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