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Instrucciones de servicio para platos de mando automatico

KFD-HF
KFD-H

RN-1183

Ausgleichsgewicht Grundbacke /— Grundbacke
Umlenkbolzen
Kolben \QI: Kolben
Flansch Fuhrungsplatte / \Q———- FUhrungsplatte
"= . o Bl
XL
Kérper Kérper
KFD-HF KFD-H
mit Durchgang u. mit Durchgang
Fliehkraftausgleich

1.  Anbau der Futter an die Maschinenspindel

1.1 Maschinen-Spindelkopf bzw. fertigbearbeiteter Zwi-
schenflansch auf der Maschine auf Rund- und Planlauf
prifen (zul. 06,005 mm nach DIN 6386 und ISO 3089).

1.2 Der Flansch muB so ausgebildet sein, da das Futter mit
Sicherheit anliegt. Die Anlagefliche muB absolut eben
sein,

1.3 Futter mit Standard-
Kolbenanschiup
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1.3.1 Futter auf Spindelkopf bzw. Flansch setzen und Befesti-
gungsschrauben wechselseitig anziehen.

1.3.2 Zugrohr rickwérts in Futterkolben eindrehen und Kol-
ben in vorderste Stellung fahren.

1.3.3 Hohlspannzylinder (z. B. Ré¢hm Type SZ) auf Spindelen-
de montieren und Kolben in vorderste Stellung fahren
(s. RN-402).

1.3.4 Zugrohr mit Zylinderkolben verbinden.

1.3.5 Schutzbuchse abschrauben und Abstand (1 mm) zwi-
schen Kolben und Futterkdrper (iberpriifen, ggfl. Zugrohr
am Zylinderkolben verstellen.

1.3.6 Prifen des aufgenommenen Futters auf Rund- und Plan-
lauf am Kontrollrand,

1.3.7 Funktion, Backenhub und die GréBe der Betatigungs-
kraft Gberpriifen.

1.4 Futter mit drehbarer Kolben-Gewindebuchse
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1.4.1 Kolben des Spannzylinders mit Zugrohr in vorderste
Stellung fahren.

1.4.2 Schutzbuchse von Kérper demontieren,

1.4.3 Futter mittels drehbarer Gewindebuchse auf Zugrohr

°  schrauben.

1.4.4 Mit geringem Spanndruck Kolben in hintere Stellung fah-
ren. '

1.4.5 Futter auf Spindelkopf bzw. Flansch setzen und Befesti-
gungsschrauben wechselseitig anziehen.

1.4.6 Kolben des Spannzylinders in vorderste Stellung fahren
und AbstandsmaB (1 mm} zwischen Kolben und Futter-
kdrper tiberprifen und ggfl. durch Drehen der Gewinde-
buchse Kolbenstellung korrigieren.

1.4.7 Priifen des aufgenommenen Futters auf Rund- und Plan-
lauf am Kontrolirand.

Gewindebuchse



2. Futterabbau von der Maschinenspindel

2.1 Fulter mit Standard-KolbenanschiuB

2.1.1 Zugrohrverbindung zum Zylinder-Kotben ldsen,

2.1.2 Futterbefestigungsschrauben herausschrauben und
Futter mit Zugrohr abnehmen.

2.1.3 Zugrohr aus Futterkolben herausdrehen,

2.2 Futter mit drehbarer Kolben-Gewindebuchse

2.2.1 Kolben in vorderste Stellung fahren.

2.2.2 Futter-Befestigungsscihrauben herausschrauben.

2.2.3 Durch Drehen der Gewindebuchse Futter am Zugrohr
abschrauben und Futter abnehmen,

3. Zerlegen und Zusammenbau des Futters Typ KFD-HF

3.1 Schutzbuchse vom Futter demontieren.

3.2 Zylinderstifte herausziehen (Innengewinde der Stifte be-
niitzen).

3.3 Befestigungsschrauben fir Flansch herausschrauben
und Flansch abnehmen,

3.4 Fliehgewichte und Umlenkbolzen abnehmen.

3.5 Befestigungsschrauben der Fihrungsplatte heraus-
schrauben und Platte abnehmen,

3.6 Grundbacken herausnehmen und Kolben herausziehen.

1.7 Zusammenbau in umgekehrter Reithenfolge (auf richtige
Numerierung der Einzelteile und richtige Lage der Stift-
bohrungen achten),

4. Zeriegen des Futiers KFD-H

41 Schutzbuchse von Kérper demontieren.

4.2 Zylinderstifte herausziehen (innengewinde der Stifte be-
niitzen).

4.3 Befestigungsschrauben fir Flhrungsplatte heraus-
schrauben und Platie abnehmen.

4.4 Grundbacken herausnehmen und Kolben herausziehen.

45 Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge (auf richtige
Numerlerung der Einzelteile und richtige Lage der Stift-
bohrungen achten).

5  Wartung

5.1 Die hohe Qualitat und sichere Funktion des Spannfutters
bleiben erhalten, wenn es regelméaBig geschmiert wird,
Zu diesem Zweck sind an der Stirnseite des Futters und
an der &uBeren Stimftache der Grundbacken Schmier-
nippel angebracht.

52 Uber die Schmiernippel mit der Fettpresse einige S108e
in die Grundbacken einpressen, dabei mehmmals den ge-
samten Kolbenhub verfahren.

Als Schmiermittel empfehlen wir unser Spezialfett | F 80"
oder ein anderes Hochdrucidett {ohne Festschimierstofi-
anteile).
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Je nach Einsatzbedingungen ist nach einer bestimmten
Betriebsdauer die Funktion und die Spannkraft des Fut-
ters zu Oberprifen,

Die Spannkraft wird am sichersten durch eine 3-Punkt-
KraftmeRdose Uberprifi. Ist dies nicht méglich, ist die
Prifung so vorzunehmen, daB der Betatigungsdruck auf
3-4 bar reduziert wird. Dabei muB sich das Futter noch
einwandfrei bewegen lassen.

ist die Spannkraft zu stark abgefallen oder das Futter 186t
sich nicht einwandfrel bewegen, muB das Fulter zetiegt,
gereinigt und neu geschmiert werden.

Wartungsintervalle

Je nach Einsatzbedingungen, mindestens jedoch nach
der angegebenen Einsatzzeil.

Abschmieren aller

Schmierstellen zur alle 40 Betriebsstunden
Funktionsprifung

Ganzreinigung mit Zer- afle 2000 — 3000

legen des Fulters Betriebsstunden

6.2

6.3

6.4

7.

Wichtige Hinweise

Die max. Drehzahl darf nur mit einem Backensatz, derse-
rienmaBig dem Futter zugeordnet ist, und der max. Beté-
tigungskraft gefahren werden.

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

Funktionsiiberwachung (Kolbenbewegung und Betati-
gungsdruck) soliten nach den Richtlinien der Berufsge-
nossenschaft vorgenommen werden.

Bei Sonderbacken auf niedrige Hihe und geringes Ge-
wicht achten.

Technische Daten

KFD-HF | Futtergrife: 160 | 200 | 250 | 315 t 400 | 500

Backenhub mmi 53153671677 8 8

max. Bet-Kraft  daN | 3500 4500 | 6500 | 7000 | 11000 | 11000

max. Drehzatd  min! | 8000 | 6300 | 4500 § 4000 | 3000 | 2500

KFD-H Futtergrife: 160 | 200 1 250 | 315 | 400 | 500

Backenhub mm} 53 531 87 67 8 8

max. Bet-Kraft  daN | 3500 | 4500 | 6500 ; 7000 {11000 11000

max. Drehzaht  min't | 5000 | 4000 | 3200 | 3200 | 2600 | 1600




Operating Instructions for Power Chucks KFD-H/KFD-HF

Counterweight Base jaw
]
Reversing pin ] =
SN
== Piston
{ =
|
Flange —-—-——} / - Guide plate
T
Body
KFD-HF

with trough-hole and
counterweight for centrifugal
force compensation

1.  Mounting the chuck on the machine spindie

1.1. Check machine spindle nose or finish-machined inter-
mediate flange on the machine for axial and radial runout
{permissible runout 0.005 mm to DIN 6386 and ISO

3089).

1.2, The flange must be so designed that the chuck is in full
contact. The contact face must be absolutely flat,

1.3. Chuck with standard
piston connection
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1.3.1 Mount chuck on spindle nose or flange and alternately

tighten the screws.

1.3.2 Screw draw tube into chuck piston at the rear and move

piston into extreme front position.

1.3.3 Mount through hole cylinder (e.g. Rshm, type 8Z) on
spindle nose and move piston into extreme front position

(see RN-402).

1.3.4 Connect draw tube to cylinder piston.
1.3.5 Remove protective sleeve and check gap (1 mm) bet-
ween piston and chuck body; adjust draw tube on cylin-

der piston, if required.

/— Base jaw

N

/
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—— Piston

KFD-H
with trough-hole

Body

—— Guide plate

1.3.6 Check mounted chuck for radial and axial runout by ap-

plying the dial gauge o the rim provided for this purpose.

1.3.7 Check function, jaw stroke and actuating force.

1.4. Chuck with swivel-type threaded piston sleeve

Threaded sleave

by means of draw tube.

sure,

tighten securing screws,

1.4.2 Remove protective sleeve from body.
1.4.3 Screw chuck onto draw tube by means of swivel-type
threaded sleeve.

1.4.4 Move the piston into rear position at low actuating pres-

1.4.1 Move piston of actuating cylinder into front end position

1.4.5 Mount chuck on spindle nose or flange and alternately

1.4.6 Move piston of cylinder into extreme front position;

check gap (1 mm) between piston and chuck body and
cotrect piston position by turning threaded sleeve, if re-

quired.,

provided for this purpose.

1.4.7 Check mounted chuck for radial and axiaf runout at rim



2.  Removing the chuck from the machine spindle

2.1. Chuck with standard piston connection

2.1.1 Separate draw tube from cyiinder piston.

2.1.2 Bemove chuck securing screws and then chuck with
draw tube.

2.1.3 Turn draw tube out of chuck piston.

2.2. Chuck with swivel-type threaded piston sleeve

2.2.1 Move piston into extreme front position.

2.2.2 Remove chuck securing screws.

2.2.3 Separate chuck from draw tube by turning the threaded
steeve and remove chuck.

3. Disassembling and reassembling the chuck, type
KFD-HF

3.1 Remove protective sleeve from chuck.

3.2 Extract dowels {use internal threads).

3.3 Remove flange securing srews and then remove flange.

3.4 Remove counterweights and reversing pin.

35 Remove securing screws of guide plate and then remove
plate.

3.6 Remove base jaws and pull out piston.

3.7 Assemble in reverse order {making sure numbering of
parts and location of dowel holes are correct).

4. Disassembling chuck KFD-H

4.1 Remove proteciive sleeve from body.

4,2 Extract dowels (use internal threads).

4.3 Remove securing screws for guide plate and remove
plate.

44 Remove base jaws and pull out piston,

4.5 Reassemble in revefse order (making sure numbering of
detail parts and location of dowel holes are correct,

Maintenance

5.1 Lubrication at regular intervals helps to maintain the high
quality of the chuck and its proper funclioning. Grease
nipples are therefore provided on the chuck face and on
the outer face of the base jaws.

5.2 \lLubricate base jaws by means of a grease gun while
moving the piston several times over its full stroke.
We recommend our special grease ,F 80" or an equival-
ent high pressure grease (without solids).

5.3
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Function and gripping force should be checked at cer-
tain intervals, depending on the chuck operating condi-
tions, The gripping force should preferably be measured
by means of a 3-point load cell, i this is not possible, re-
duce the actuating pressure to 3-4 bar. At this pressure
it must still be possible to operate the chuck satisfactor-
ily. if an excessive drop of gripping force has occurred or
if the chuck cannot be operated properiy, it must be dis-
assembled, cleaned and relubricated.

Frequency of maintenance

Frequency of maintenance depends of the operating
conditions. Minimum maintenance intervais are as fol-
lows:

Lubricate afl
lubrication points for every 40 operating hours
function check

Disassemble chuck and every 2000 - 3000
clean it completely operating hours

6.2

8.3

6.4

7.

important information

Maximum speed is only permitted with a set of standard
range jaws related o the chuck, and with maximum
chuck operating power.

For high speeds an adequately dimensioned guard must
be used.

Function tests {piston motion and actuating pressure)
must be performed in accordance with the guide lines is-
sued by the Employer's Liability Insurance Association.
When using special jaws low height and weight are an
essential reguirement.

Technical data

KFD-HF | Chuck size: 160 | 200 | 250 { 315 | 400 | 500

Jaw movement mm | 83 | 53 | 87 | 67 8 8
Max. act. force  daN | 3500 | 4500 | 6500 | 7000 | 11000 11000
Max. speed mist | 8000 6300 ] 4500 ¢ 4000 | 3000 { 2500

KED-H Chuck size: 160 | 200 | 250 1 315 | 400§ 500

Jaw movement mm § 53 | 53 | 67 | 67 8 ]

Max. act. force  daN | 3500 | 4500 | 6500 | 7000 | 1000|000
Max. speed min? ] 5000 { 4000 | 3200 | 3200 | 2000 | 1500




Notices d'utilisation pour mandrins 4 serrage mécanique KFD-H/KFD-HF

Masselotte de compensation Semelle Semelle

8

Basculeur i

I

Piston

l 5 \\!E N Piston

Faux-plateau S % : Plague de guidage
= ‘f/»%%

- Plaque de guidage

Corps Comps
Mandrin KFD-HF avec passage Mandrin KFD-H
de barres et compensation avec passage de barres
de la force centrifuge
1. Montage du mandrin sur la broche de la machine 1.3.6 Verifier, & la portée de controle, le faux-rond de rotation

- . . et e voile du mandrin monteé.
11 gf;':ﬁ; éi !faalrjr:(a;;?‘\?ge?)i ;ﬁf};ﬁ;‘;;;ﬁ;gg?ag;’ ;teaie(aii 1.3.7 Condroler le fonctionnement, la course des mors et la
fini d'usinage {tolérance suivant DIN 6386 et IS0 308%: grandeur de la force de commande.
0,005 mmy). :
1.2 Lefaux-piateau doit etre concude facon & assurer fa por- 1.4 Mandrin avec douille filetée tournante de piston
tée du mandrin. La face d'appui doit 8tre absclument

plane,
M

J

1.3 Mandrin avec raccordement T**m——m l 1
{ | . 1

standard au piston

L pouille fileiee

i 1.4.1 Avec le tube de traction, amener le piston du cylindre de
! ! ,J serrage & la position avant.

T 1.4.2 Demonter la douilie de protection du comps.
1.4.3 Visser {e mandrin sur le fube de fraction a l'aide de la

1.3.1 Placer le mandrin sur le nez de broche ou le faux-plateau douilie filetée tournante.
et serrer alternativement, de part et d'autre, les vis de  1.4.4 Sous une faible pression de serrage, amener le piston a
fixation. la position arrigre.
1.3.2 Visser le tube de traction & Parrigre dans le piston du  1.4.5 Placer le mandrin sur e nez de broche ou sur e faux-pla-
mandrin et amener le piston 2 la position exiréme avant. teau et serrer alternativement de part et d'autre les vis de
1.3.3 Monter le cylindre & passage de barres (par ex. Rohm-ty- fixation.
pe 5Z), sur l'extrémité de la broche et amener le pistona  1.4.6 Amener e piston du cylindre de serrage 4 ia position
la position extreme avant (voir RN-402). avant et vérifier la cote d’écartement {1 mm) entre piston
1.3.4 Relier le tube de traction au piston du cylindre. et corps de mandrin, corriger éventuellement la position
1.3.5 Deévisser la douiile de protection et verifier la distance du piston par rotation de la douille filetée,

{1 mm) entre piston et corps du mandrin, le cas écheant,  1.4.7 Vérifier, 2 1a portée de controle, le faux-rond de rotation et
régler le tube de traction au piston du cylindre. ie voite du mandrin monté.



2. Déposer le mandrin du nez de broche de la machine
2.1 Mandrin avec raccordement standard au piston.

2.1.1 Defaire laliaison du tube de traction avec le piston du cy-
lindre.

2 1.2 Enlever les vis de fixation du mandrin et déposer le man-
drin avec le tube de traction.

2.1.3 Devisser le tube de traction du piston du mandrin.

29 Mandrin avec douille filetée tournante de piston

2.2.1 Amener le piston a la position avant.

2 2.2 Défaire les vis de fixation du mandrin.

2.2 3 Par rotation de la douille filetée, enlever te mandrin du tu-
be de traction et déposer le mandrin,

3. Démontage et remontage du mandrin, type KFD-HF

3.1 Deposer la douille de protection du mandrin,

3.2 Retirerles goupilles cylindriques (pour cela utiliser le file-
tage intérieur des goupilles).

3.3 Enleverles vis de fixation du faux-plateau et déposer ce
dernier.

3.4 Deposer les masselottes et les basculeurs.

3.5 Defaire les vis de fixation de la plaque de guidage et dé-
poser cette derniére.

3.6 Retirer les semelles et le piston.

3.7 Remontage dansFordre inverse (veiller ala correction du
numeérotage des piéces séparees et a la position des
trous des goupilles).

4. Démontage du mandrin KFD-H

4.1 Deposer la douille de protection du corps de mandrin.

4.2 Retirer les goupilles cylindriques {pour cela utiliser lefile-
tage intérieur des goupilles). _

4.3 Deéfaire les vis de fixation de la plague de guidage et dé-
poser cette derniére.

4.4 Retirer les semelles et le piston.

4.5 Remontage dans I'ordre inverse (veiller & lacorrection du
numérotage des pieces séparées et a la position des
trous des goupilles).

5. Entretien

5.1 Laqualite élevée et la sareté de fonctionnement du man-
drin de serrage sont assurées s'it est réguligrement lubri-
fie. A cet effet, des raccords filetes de graissage sont dis-
posés sur la face frontale du mandrin et la face de bout
extérieure des semelles.

5.2 Par les graisseurs, faire plusieurs injections de graisse
dans les semetles, en effectuant plusieurs fois la totaiite
de la course du piston:

Comme lubrifiant nous conseillons notre graisse spéciale
.F 80" ou toute autre graisse haute pression (sans parti-
cules de lubrifiant solide).

5.3 Suivant les condifions d'emploi, e fonctionnement et la
force de serrage du mandrin sont & vérifier aprés un
temps déterming d'utilisation. Le contrble de la force de
serrage s'effectuera le plus sorement a Faide d’une boite
dynamométrique a 3 points. En cas d'impossibilite, es-
sai est a faire en réduisant la pression de commande a
3-4 bars. Ce faisant, le mandrin doit encore fonctionner
parfaitement.

Si la pression de serrage a trop diminué ou si le mandrin
ne fonctionne pas parfaitement, il doit &tre démonté, net-
tove et a nouveau lubrifié.

5.4 Intervalles d'entretien

Selon les conditions d’emploi, tout au moins aprés la du-
ree d'utilisation indiguée ci-aprés:

Lubrification de tous les
points & graisser pour con-
trole du fonctionnement

toutes les 40 heures
de service

toutes les 2000 — 3000
heures de service

Nettoyvage général apres
démontage du mandrin

Remarques importantes

6.1 La vitesse maximale de rotation ne doit &tre pratiquée
qu’avec un jeu de mors qui, de série, correspond au man-
drin et avec la force maximale de commande.

6.2 A vitesse élevée, le mandrin ne doit etre mis en oceuvre
qu'al'abri d’un capot de protection suffisamment dimen-
sionne.

6.3 La surveillance de son fonctionnement (mouvement du
piston et pression de commande) devrait éire assurée
selon les directives de la Caisse de Prévoyance Contre
les Accidents.

6.4 Encas d'emploi de mors spéciaux, veiller adiminuer leur
hauteur et leur masse.

7. Caractéristiques techniques

KFD-HF | @ di mandrin: 160 | 200 | 250 | 315 | 400 § 500
Course des mors mm | 63 | 53 | 67 | 67 ) 8
Foree max. de ode. daN | 3500 | 4500 | 8506 | 7000 | 11000 | 11000
vilesse MaX. min1 | 8000 | 6300 | 4500 | 4000 | 3000 | 2500
KFD-H @ du mandrin: 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500
Course des mors mm | 53 | 53 | 67 | 67 8 B
Force max. decde. daN f 3500 | 4500 { 6500 | 7000 | 11000 11000
¥itesse max. min! | 5000 | 4000 | 3200 | 3200 | 2000 | 1600




Instrucciones de servicio para platos de mando automatico KFD-H/KFD-HF

Peso de compensacion —\ Mordaza-base

Perno desviador (

i

A S I o VITh,
I
T

Embolo

Contraplato Placa-gula

Cuerpo

KFD-HF
con paso de barra y compensacion
de la fuerza centrifuga

1. Acoplamiento de los platos al husillo de la maquina

1.1 Comprobar en la maquina la concentricidad de rotacion
y el volarizo de [a cabeza del husillo o de la brida interme-
dia mecanizada a la cota final (valor admisible 0,005 mm
segln normas DIN 6386 e ISO 3089).

1.2 Elcontraplato ha de estar concebido de tal manera que
el plato apoye con seguridad. La superficie de contacto
ha de ser absolutamente plana,

1.3 Plato con conexién TM
standard del émbolo ! |

¥

|

1.3.1 Montar el plato en la cabeza del husilio o el contraplato y
apretar alternativamente [os tornillos de fijacion.

1.3.2 Enroscar el tubo de traccién por la parte trasera en el ém-
bolo del plato y desplazar el émbolo a la posicion extre-
ma delantera.

1.3.3 Montar el cilindro con paso de barra (p.ej. Réhm tipo SZ)
en el extremo del husitlo y desplazar el émholo a la posi-
cion extrema delantera (ver RN-402).

1.3.4 Unir el tubo de traccion con el émbolo del cilindro.

1.3.5 Destornillar el casquillo protector y comprobar la distan-
cia {1 mm) entre el émbolo y el cuerpo del plato; ajustar
eventualmente el tubo de traccion en el embalo del cilin-
dro.

/‘v Mordaza-base

7/ /

3

KFD-H
con paso de barra

Embolo

Cuerpe

1.3.6 Comprobar en e borde de control la concentricidad de
rotacion y el volarizo del plato montado.

1.3.7 Comprobar el funcionamiento, el curse de las garras asi
como ia magnitud de la fuerza de accionamiento.

1.4 Plato con casquillo roscado giratorio del émbolo

i

ﬁ:scado

B

1.4.1 Desplazar el émbolo del ¢ilindro de sujecién junto con el
tubo de traccion a la posicidn extrema delantera.

1.4.2 Desmontar el casquillo protector del cuerpo.

1.4.3 Atornillar, mediante el casquillo roscado giratorio, el pla-

to sobre el tubo de traccion.

1.4.4 Con poca presion de apriete desplazar el émbolo a la po-

sicion trasera.

1.4.5 Montar el plato en la cabeza del husillo o el contraplato y
apretar alternativamente los tomnilles de fijacion.

1.4.6 Desplazar el émbolo del cilindro de sujecion ala posicion
extrema delantera y comprobar la distancia (1 mm) entre
el émbolo y el cuerpo del plato, y corregir eventualmente
la posicion del émbolo girando el casquillo roscado.

1.4.7 Comprobar en el borde de control la concentricidad de
rotacion y el volarizo del plato montado.



2.  Desmontaje del plato del husillo de la maquina

21 Plato con conexion standard del émbolo

2.1.1 Soltar la union del tubo de traccion con el émbolo del ci-
lindro,

2.1.2 Desenroscar los tornillos de fijacion del plato y quitar el
plato junto con el tubo de traccion.

2.1.3 Desenroscar el tubo de traccion del émbolo del plato.

2.2 Plato con casquillo roscado giratorio del émbolo

2.2.1 Desplazar el émbolo a la posicion extrema delantera.

2.2.2 Desenroscar los tornillos de fijacién del plato.

223 Girando el casquillo roscado, destormillar el plato dei tu-
bo de traccién y quitar el plato.

3. Orden a sequir para desarmar y rearmar el plato tipo
KFD-HF

3.1 Desmontar el casquillo protector del plato.

3.2 Sacar los pasadores cilindricos (utilizar para ello larosca
interior de los pasadores).

3.3 Desenroscar los husillos de fijacién para el contraplato y
sacarlo.

3.4 Quitar los pesos centrifugos v el perno desviador,

3.5 Desenroscar los tornillos de fijacion de la placa-guia y
quitar la placa.

3.6 Sacar las mordazas-base y extraer el émbolo.

3.7 Pararearmar el plato, proceder en el ordeninverso (pres-
tar atencién a la numeracion correcta de las distintas
piezas y a la posicion exacta de los taladros para los pa-
sadores).

4, Orden a seguir para desarmar el plato KFD-H

4.1 Desmontar el casquillo protector del cuerpo.

4.2 Sacarlos pasadores cilindricos {utilizar para ello larosca
interior de los pasadores).

4.3 Desenroscarlos tornillos de fijacion para la placa-gula y
quitar la placa.

4.4 Sacar las mordazas-base vy extraer el émbolo.

4.5 Pararearmar el plato, proceder en el orden inverso (pres-
tar atencion a |la numeracién correcta de las distintas
piezas y a la posicion exacta de los taladros para los pa-
sadores).

Mantenimiento

5.1 Se mantiene la alta calidad vy la seguridad de funciona-
miento del plato si se engrasa perigdicamente. A tal efec-
to, se han previsto niples engrasadores en la parte frontal
del plato y en la superficie frontal exterior de las morda-
zas-base.

5.2 Conlabombade engrase inyectar varias veces lubrican-
te en las mordazas-base a través de los niples engrasa-
dores, desplazanda al mismo tiempo el émbolo a lo largo
de toda su carrera,

Como lubricante recomendamos nuestra grasa especial
JF 80” u otra grasa para alta presion (sin partes solidas
en el lubricante}.

5.3

5.4

Segun las condiciones de empleo, comprobar, después
de un tiempo determinado, el funcionamiento v la fuerza
de apriete del plato.

Lafuerza de apriete se comprueba de la manera mas se-
gura con una caja manométrica de tres pantos. Si esto
no es posible, proceder ala comprobacion de tal manera
que se reduzca la presion de accionamiento a 3-4 bars.
Durante esta operacion, el plato ha de poder moverse to-
davia impecablemente.

Si la fuerza de apriete se ha reducido demasiado o si el
plato no puede moverse perfectamente, éste habra de
desarmarse, limpiarse y lubricarse de nuevo.

Intervalos de mantenimiento

Segun las condiciones de empleo; no obstante, por lo
menos después del tiempo indicado.

Lubricacion de todos los

puntos de engrase para cada 40 horas de
comprobar el funcionamiento
funcionamiento

Limpieza total con cada 2000 - 3000 horas
despiece del plato de funcionamiento

6.2

6.3
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Indicaciones importantes

La velocidad maxima solo debe alcanzarse con un juego
de garras que esté adaptado en serie al plato y con la
maxima fuerza de accionamiento.

A elevadas velocidades, el plato solo debe emplearse
con una cubierta protectora suficientemente dimensio-
nada.

El control de funcionamiento (desplazamiento del émbo-
lo y presion de accionamiento) debe efectuarse confor-
me a las prescripciones del Gremio Profesional.
Cuando se trata de garras especiales, prestar atenciona
1a poca altura y a! reducido peso.

Caracteristicas técnicas

KFD-HF | Tamafic del plato: 160 | 200 { 250 { 315 | 400 | 500

Cursndelasgarrasmm § 53 | 53 | 67 | 67 8 3

Fuerza de
ACCION. M&X. daN | 3500 | 4500 | 6500 | 7000 | 11000 | 11000

Vefocidad max. min! | 8000 | 6300 | 4500 | 4000 | 3000 | 2600

KFO-H Tamafo del plato: 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500

Cursodelas garrasmm | 53 | 53 | 67 | 67 8 8

fusmade  gan | 3500 | 4500 | 6500 | 7000 | 11000 | 11000

Velocidad max. min! | 5000 | 4000 | 3200 | 3200 | 2000 | 1600

BA 567-982
Id.-Nr, 323254



