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idraulica*.
Le prestazioni ottimali vengono ottenute con macchine a 5 assi perché I'asse di rotazione ed indexaggio idraulico, sulle ganasce di presa pezzo, si
aggiunge ai 5 assi NC della macchina utensile, permettendo la completa lavorazione, con un solo caricamento ed un solo bloccaggio, di particolari com-

I Le morse autocentranti ad indexaggio della serie AISV sono state progettate per essere applicate sulla tavola dei Centri di Lavoro con predisposizione

plessi.

L'asse indexato della morsa AISV (4 posizioni x 90°) esalta le prestazioni della macchina utensile perché:

- libera la faccia del pezzo che con le attrezzature di tipo tradizionale risulta rivolta verso la morsa e di conseguenza non accessibile agli utensili.

- elimina la necessita di una lavorazione di ripresa, riducendo il tempo di lavorazione e migliorando la precisione.

- in combinazione con gli assi NC della macchina utensile aumenta la flessibilita dellimpianto e semplifica la programmazione.

- € possibile il veloce riposizionamento del pezzo intorno al proprio asse.

| punti di riferimento per la progettazione sono stati:

- Sicurezza: Il dispositivo elettronico di controllo della posizione di indexaggio, interfacciato con il CNC della macchina, verifica che la posizione di lavoro corrisponda a
quella richiamata dal programma.

- Precisione ed affidabilita: la morsa € costruita con speciali tipi di acciaio trattato, il know-how acquisito da tecnomors in quarantanni di presenza sul mercato nella
costruzione di morse di precisione e mandrini ad indexaggio € la migliore garanzia.

- Rigidita: Il dispositivo di indexaggio, brevettato, si avvale radialmente di guide a rulli cilindrici precaricati, le guide delle griffe sono adattate con tolleranze millesimali.

- Versatilita: Il meccanismo di bloccaggio permette la regolazione della forza di bloccaggio, mediante regolazione della pressione in fase di lavorazione, senza apertura
delle morse, per la finitura dei pezzi soggetti a deformazione.

- Compattezza: Le dimensioni ridotte dei meccanismi, permettono la migliore sfruttabilita dell'area di lavoro della macchina.

Le morse vengono realizzate con i riferimenti specifici per la tavola del Centro di Lavoro su cui devono essere installate (fornire disegno con dimensioni e posizione dei
fissaggi e delle alimentazioni) senza l'ingombro di piastre sovratavola di interfacciamento.

*('nr. 2 elettrovalvole a doppio solenoide, con riduttori di pressione indipendenti).

The series AISV self-centering vices with automatic indexing were designed to be installed on the platform of Machining Centres with hydraulic preset-

ting.

G B Optimal performances are obtained with 5-axle machines because, on the vice jaws, the rotation and hydraulic indexing axle combines with the 5-axle
Numeric Control system of the machine tool, thus allowing with a single loading and blocking operation the complete machining of especially complicat-

ed parts.

The indexed axle of the AISV vice (4 positions x 90°) enhances the performance of the machine tool because:

- It releases the pane of the part under processing, which by traditional tooling is turned toward the viceand is therefore not accessible to the tool set.

- It eliminates the need for reload machining, thus cutting down on machining time and enhancing the processing precision.

- In combination with the NC axles of the machine tool it increases the flexibility of the machine itself and simplifies the programming procedure.

- The part can be rapidly and easily repositioned around its axle.

The designing benchmarks were:

- Safety: the electronic system to control the indexing position interfaced with the machine numeric control device verifies if the working position matches the one referred

to by the program.

- Precision and reliability: the vice is built with special types of treated steel; the know-how gained by tecnomors in forty years of presence on the market as manufactur-

er of precision grippers and indexing chucks is the best guarantee.

- Rigidity: the patented indexing device avails itself radially of preloaded cylindrical rollers slides; the vice slides are adjusted based on millesimal tolerances.

- Versatility: The blocking mechanism adjusts the clamping force by regulating the pressure during the machining phase, without opening the vice jaws, to finish the parts

subject to deformation.

- Compactness: The reduced dimensions of the mechanisms allow for better exploitation of the machining area

The vice are built based on the specific references given for the Machining Centres Platform on which they are to be installed (drawing with exact dimensions, set up and

supply positions must be specified) without need for interfacing plates on the machining platform.

*('nr. 2 double solenoid activated electrovalves with independent pressure reducers).

entwickelt. Optimale Leistungen kénnen mit flinfachsigen Maschinen erzielt werden, denn die hydraulische Rotations- und Indexierungsachse auf den
Zangen flr das Werkstiick arbeitet mit den fiinfachsigen der Maschine zusammen, so dass auch komplizierte Werkstiicke nur einmal aufgenommen wer-
den mussen und in einer Spannung vollstéandig bearbeitet werden konnen.

Die indexierte Achse der AISV-Greifer (4 Positionen mit 90°) steigert die Leistungen der Maschine aus folgenden Griinden:

- Die Oberflache des Werkstiicks wird frei — bei der traditionellen Ausfiihrung ist sie zur Spanneinheit hin gewandt und daher fiir die Werkzeuge nicht zugéanglich.

- Ein mehrmaliges Spannen ist nicht nétig, wodurch Zeit eingespart und eine héhere Prazision bei der Bearbeitung erreicht werden kann.

- In Verbindung mit den NC-Achsen der Maschine steigert sich die Flexibilitat der Anlage und die Programmierung wird einfacher.

- Ein schnelles Neupositionieren des Werkstiicks um die eigene Achse ist moglich.

Bei der Entwicklung wurden folgende Schwerpunkte gesetzt:

- Sicherheit: Die elektronische Steuereinheit fir die Indexposition, die iber ein Interface mit der Steuerung der Maschine verbunden ist, priift, ob die Bearbeitungsposition

mit der vom Programm vorgegebenen tbereinstimmt.

- Prazision und Zuverlassigkeit: DieSpanneinheit wurde aus besonders behandeltem Stahl hergestellt. Das Know-how, das Tecnomors auf dem Gebiet der Herstellung

von Prazisionsgreifern und Spindeln mit Index in den letzten 40 Jahren erworben hat, ist die beste Garantie.

- Steifigkeit: Die patentierte Vorrichtung fir die Indexierung lauft auf Fihrungen mit zylindrischen vorgespannten Rollen, die Filhrungen der Spanneinheiten haben

Toleranzen von wenigen Mikrometern.

- Vielseitigkeit: Der Spannmechanismus erlaubt eine Anderung der bei der Spannung aufgewandten Kraft, ohne das &ffnen der Spanneinheit - dies ist hilfreich bei der

Bearbeitung von Werkstiicken, die sich leicht deformieren lassen.

- Kompaktheit: Die geringen Abmessungen der Mechanik erlauben eine bessere Ausnutzung des Platzes, den die Maschine zum Arbeiten zur Verfligung hat.

Die Spanneinheiten werden fiir Bearbeitungszentren hergestellt, auf denen sie installiert werden (schicken Sie uns eine Zeichnung mit den Abmessungen und den

Positionen der Befestigungen und Anschliisse), ohne dass dabei Zwischenplatten fiir die Montage nétig werden.

* (zwei Doppelsolenoid-Elektroventile mit unabhéngigen Druckminderern).

D Die selbst zentrierende Spanneinheit mit Index aus der Serie AISV wurde fur die Verwendung auf Bearbeitungszentren mit hydraulischem Anschluss*

Les meilleures performances sont liées aux machines a 5 axes, dans la mesure ou |'axe de rotation & indexage hydraulique, positionné sur les méachoires
de préhension, se voit adjoindre les 5 axes NC de la machine-outil, permettant ainsi 'usinage complet de piéces complexes avec un seul chargement
et un seul blocage.

L'axe indexé de I'étau AISV (4 positions x 90°) augmente les performances de la machine-outil car:

- il débloque la face de la piece que les outils traditionnels laissent en principe tournée vers |'étau et par conséquent, inaccessible aux outils.

- un deuxieéme usinage n'est plus indispensable. De cette facon, le temps d'usinage diminue et la précision s'accroit.

- en se combinant avec les axes NC de la machine-outil, il augmente la flexibilité de l'installation et simplifie la programmation.

- il permet le repositionnement rapide de la piece autour de son axe.

Le projet repose sur les éléments suivants :

- Sécurité : le dispositif électronique qui reléve la position d'indexage établit une interface avec la CNC (commande numérique par calculateur) de la machine et s'assure

que la position correspond bien a celle rappelée par le programme.

- Précision et fiabilité: différents types d'acier traité rentrent dans la composition de I'étau. La meilleure garantie est encore le savoir-faire acquis dans la construction d'é-

taux de précision et de mandrins a indexage que refletent quarante ans de présence de tecnomors sur le marché.

- Rigidité : le dispositif a indexage breveté fait appel a un systeme de guidage utilisant, sur le plan radial, des rouleaux cylindriques pré-chargés. Les coulisseaux des

maéchoires ont été ajustés avec des tolérances au milliéme.

- Versatilité : le mécanisme de serrage pour la finition des pieces sujettes aux déformations permet de régler la force de blocage, en agissant sur la pression pendant le

cycle d'usinage, sans ouvrir les étaux.

- Compacité : les dimensions réduites des mécanismes permettent d'exploiter au mieux la zone de travail de la machine.

Les étaux sont mis au point en fonction des références spécifiques de la table des centres d'usinage sur laquelle ils seront installés (transmettre aussi bien la fiche des

dimensions que le plan des points de serrage et d'alimentation), sans I'encombrement de plaques d'interface posées sur la table.

*(2 électrovannes avec double robinet électromagnétique et réducteurs de pression autonomes).

F Les étaux autocentrés a indexage de la série AISV ont été congus pour étre appliqués sur la table des centres d’usinage a réglage hydraulique*.
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Schema di applicazione ganasce e fasi di laverazione e Jaw clamping and machining diagram
e Schemazeichnung zur Befestigung der Zangen und Darstellung der Arbeitsphasen e Schéma pour I'applica-
tion des machoires et des phases d'usinage

Vite di fissaggio ganascia

Jaw clamping screw

Schrauben zur Befestigung der Spannbacken
Ganascia sagomata Vis de serrage de la machoire
Profiled jaw
Geriffelte Spannbacken
Machoire de préhension galbée

:
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Centraggio per ganascia
Jaw centering device
Zentrierung pro Backe
Centrage des machoires

Pezzo in lavorazione (12 fase)

Part under machining (1st phase)
Werkstiick in Bearbeitung (1. Phase)
Piece en cours d'usinage (1éere phase)

Spine di riferimento
Reference pins
Referenzbolzen
Goujons de repére

Area di lavoro accessibile agli utensili di lavorazione
Machining area accessible to the work tools

Fur die Werkzeuge zugénglicher Arbeitsbereich
Zone de travail accessible aux outils d’'usinage

Asse di rotazione e indexaggio
Positioning and indexing axle
Achse fiir Rotation und Indexierung
Axe de rotation et d'indexage

Pezzo in lavorazione, riposizionamento con asse di indexaggio morsa (22 fase rotazione 90°+90°)

Part under machining, repositioning with the indexing axle of the vice (2nd phase, 90°+90° rotation)

Werkstiick in Bearbeitung, Neupositionierung mit Indexierungsachse der Spanneinheit (Zweite Rotationsphase 90° + 90°)
Piece en cours d'usinage, repositionnement avec axe d'indexage de I'étau (2éme phase de rotation 90°+90°).

e La rotazione automatica dell'asse indexato della morsa consente la completa lavorazione, con solo bloccaggio di tutte le facce del pezzo. Libera la faccia del pezzo
che in fase di caricamento risulta rivolta verso la morsa e di conseguenza non accessibile agli utensili.

e The automatic rotation of the vice’s indexed axle allows for complete machining, with a single blocking of all the panes of the part. It releases the pane, which during
the loading operation is turned toward the vice and is therefore not accessible to the tools.

¢ Die automatische Rotation der indexierten Achse der Spanneinheit erlaubt eine vollstandige Bearbeitung aller Oberflachen des Werkstiicks in einer einzigen
Spannung. Die Oberflache des Werkstiicks, die beim Aufnehmen dem Spanneinheiten zugewandt war und daher von den Werkzeugen nicht erreicht werden kon-
nte, wird frei.

e La rotation automatique de I'axe indexé de I'étau permet I'usinage complet de toutes les faces de la piece en un seul blocage. La face de la piece qui est tournée
vers |'étau, et par conséquent inaccessible aux outils pendant le chargement, est ainsi libérée.
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Dimensioni pezzo campione ¢ Dimensions of the sample ¢ Abmessungen des Musterteils ¢ Dimensions de
I'échantillon
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Con riferimento al pezzo grezzo schematizzato nel disegno, per una prima valutazione di fattibilita, confrontare le dimensioni
del pezzo da lavorare con le capacita della morsa ad indexaggio AISV.

Le dimensioni fondamentali da controllare sono (fare riferimento alla tabella dimensionale della morsa a pagina D.109):

- R = Raggio max.di rotazione (deve risultare inferiore alla quota I)

- L4 = Dimensione di spessore del pezzo, nella zona di serraggio, + spessore ganasce (deve risultare circa 2 mm superiore alla
la quota D min.)

With reference to the rough piece given in the drawing, for an initial evaluation of the feasibility, compare the dimensions of the
part to be machined with the capacity of the AISV indexing vice.

The basic dimensions to be checked are (refer to the vice dimensions table given on page D.109):

- R = Max. rotation radius (must be lower than quota I)

- L4 = Thickness of the part in the clamping area, + jaw thickness (must be higher than the min. D quota by 2 mm)

Halten Sie sich an das in der Zeichnung schematisch wiedergegebene unbearbeitete Werkstiick, um eine erste Einschatzung
der Machbarkeit zu erhalten. Vergleichen Sie dazu die Abmessungen des Werkstiicks mit der Kapazitat des AISV-Spanneinheit.
Die wichtigsten Abmessungen, die Sie kontrollieren mussen, sind folgende (Halten Sie sich an die Tabelle mit den
Abmessungen des Spanneinheit auf S. D.109):

- R = maximaler Rotationsradius (muss unterhalb des Wertes | liegen)

- L4 = Dicke des Werkstuicks im Bereich, in dem es gespannt wird, + Dicke der Zangen (muss mindestens 2 mm unterhalb des
Mindestwertes fur D liegen)

Pour une premiere évaluation de faisabilité concernant la piece brute schématisée dans le plan, comparer les dimensions de la
piece a usiner avec les capacités de I'étau a indexage AISV.

Les principales dimensions a contréler sont (voir le tableau des dimensions de I'étau ainsi que page D.109) :

- R = Axe de rotation maximum (qui doit étre inférieur a la cote I)

- L4 = Epaisseur de la piéce dans la zone de serrage + épaisseur des machoires (qui doit &tre supérieure a la cote D d'au moins
2 mm)
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Ganascia semi-lavorata e Semi-finished jaw o Vorgefertigte Spannbacke e Machoire semi-finie
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@F max.
D
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Sigla A B c D E F : R
Code * Note : Tutte le dimensioni in mm
Bezeichnung « Note : All dimensions are in mm
Sigle « Hinweis : Alle Abmessungen in mm
* Remarque : Toutes les dimensions sont exprimées
AISV 420-30 64 8 M10 30 4 230 en milimatre.
AISV 490-30 64 8 M10 30 4 230
AISV 530-40 78 10 M12 40 5 280

Nel progetto per la costruzione delle ganasce sagomate considerare i sotto-elencati punti:

- scegliere la migliore zona di contatto sul pezzo per assicurare stabilita di bloccaggio ed accesso agli utensili.

- scaricare nelle ganasce le parti a contatto con bave, marchi in rilievo, giunzioni di stampaggio, etc.

- individuare la parte migliore per l'introduzione del pezzo, in funzione della corsa disponibile.

- contenere il peso, scaricando le masse superflue, per ridurre il momento di inerzia con le conseguenti sollecitazioni sui meccanismi.

When designing the jaw profile the points given below must be taken into consideration:

- Select the best contact area on the part to be machined to ensure blocking stability and access to the tools.

- Load onto the jaws the contacting parts with burrs, embossed marks, moulding joints, etc.

- Identify the best site through which to insert the part based on the available stroke.

- Limit the weight by unloading the bulk in excess, to reduce the moment of inertia and the resulting stress on mechanisms.

Folgende Punkte sind bei der Projektierung der geriffelten Spannbacken zu beachten:

- Wahlen Sie den besten Bereich fiir die Aufnahme des Werkstiicks aus, um eine feste Spannung und guten Zugang firr die Werkzeuge zu gewahrleisten

- Entfernen Sie Teile, die in Kontakt mit Graten, erhabenen Marken oder Stanzrandern und Ahnlichem kommen.

- Wahlen Sie den besten Bereich fiir das Aufnehmen des Werkstiicks aus, je nach verfigbarem Spannhub.

- Halten Sie das Gewicht gering, indem Sie die tberfliissigen Massen entfernen, um so das Tragheitsmoment und dessen Auswirkungen auf die Mechanik zu reduzie-
ren.

Pour le projet de construction des méachoires de préhension galbées, il convient de considérer les points reportés ci-dessous :

- pour assurer un blocage stable et I'acces aux outils, choisir le meilleur point de contact sur la piece.

- décharger les machoires des parties au contact d'ébarbures, de traces de relevé, de jointures de moulage, etc.

- identifier le meilleur point pour introduire la piéce sur la base de la course disponible.

- pour réduire le moment d'inertie et les sollicitations mécaniques qui s'ensuivent, contenir le poids en déchargeant les masses superflues.
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Applicazione ganasce ° Jaw clamping ¢ Montage der Spannbhacken e Application machoires

Viti di fissaggio
Clamping screws

Befestigungsschrauben /
Vis de serrage C)<>
()CD Rif. laterale

Ganascia Lateral reference
Jaw I Referenzpunkt an der Seite
Spannbacke Repére latéral
Machoire

)CD Rif. piano d’appoggio griffa

a Reference for the jaws supporting area
Chiavetta di interfacciamento 2

Interfacing key
Schlissel fur das Interface
Clé d'interface

Werkstiick
Repeére plan d'appui de la machoire

d
i Referenzpunkt auf der Ebene fiir das

Y

Rif. frontale

Frontal reference
Referenzpunkt vorn
Repeére frontal

Schema di fissaggio » Clamping diagram e Schemazeichnung fiir die Befestigung e Schéma de fixation

Viti di fissaggio
Clamping screws
Befestigungsschrauben
Vis de serrage

Morsa

Vice
Spanneinheit
Etau

D
D ‘ o
Spina di riferimento
| Dowel
. . . Fixierstift
Guida di centraggio : N
Centering slide ' Goujon de repére
L———
D

Zentrierbohrung ‘
Coulisseau de centrage

Tavola macchina utensile
& Platform of machine tool
Maschinentisch

Table machine-outil
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Schema alimentazione: connessioni assiali da pallet e Supply diagram: axial connections from pallet
e Schemazeichnung derVersorgungsanschliisse: axiale Anschliisse von der Palette aus  Schéma d’alimenta-
tion : raccordement axial a partir de la palette

Pressurizzazione (collegamento pneumatico)
Pressurisation (pneumatic connection)
Druckluftanschluss (Pneumatikanschluss)
Préssurisation (raccordement pneumatique)
- |

Y —©

i
4 o o)

Chiusura (collegamento idraulico)
Clamping (hydraulic connection)
Schlieen (Hydraulikanschluss)
Fermeture (raccord hydraulique)

Apertura (collegamento idraulico)
Opening (hydraulic connection)
Offnen (Hydraulikanschluss)
Ouverture (raccord hydraulique)

* Nota: La posizione delle connessioni puo essere definita sul tipo di pallet. A richiesta sono fornibili connessioni filettate sul fianco corpo morsa.

* Note: the connection positions can be defined based on the type of pallet. Threaded joints for connection on the side of the vice structure are available on request.

* Hinweis: Die Position der Anschliisse kann je nach Art der Palette definiert werden. Auf Anfrage kdnnen auch Anschliisse mit Gewinde an der Seite des
Zangenkorpers geliefert werden.

* Remarque : la position des raccords dépend du type de palette. Sur demande, nous fournissons des raccords avec filetage sur le c6té du corps de I'étau.

Schema di serraggio e Clamping diagram e Schemazeichnung e Schéma de serrage

Serraggio interno
Internal clamping
Innenspannen

Serrage intérieur

Serraggio esterno
External clamping
AufRenspannen

Serrage extérieur

Corsa di apertura
Opening stroke
Spannhub

Course d’ouverture
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NC Swivelling axis
NC Rotary table CD

I
‘ Hydraulic accumulator

w Auto-coupler machine pallet

Purge port (pneumatic) (j:l (with hydraulic/pneumatic ports)

¢

Clamp port (Hydraulic) W w Unclamp port (Hydraulic)

« Le dimensioni sono indicative e suscettibili di variazioni per migliorie tecniche. Ci riserviamo di apportare modifiche senza preavviso ¢ All dimensions are indicative and sub-
ject to variation for technical upgrading. We reserve the right to make alterations without prior notification ¢ Die MaBangaben sind indikativ und kdnnen sich bei technischen
Verbesserung dndern. Wir behalten uns vor, ohne vorherige Benachrichtigung Anderungen vorzunehmen ¢ Les dimensions sont fournies a titre indicatif; elles peuvent subir
des variations pour cause d’ameliorations techniques. Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications sans préavis.

Dimensioni « Dimensions « Abmessungen ¢ Dimensions

Sigla A B C D E F G H | J K L M N o P Q R
corsa

Code stroke

Bezeichnung Hub

Sigle course | min. max

OSV-CM 420-30 420 | 185 | 15 | 150 | 180 | 460 | 82 78 20 70 90 22 52 10 | 180 * * *
OSV-CM 490-30 490 | 185 | 15 | 220 | 250 | 530 | 82 78 20 70 90 22 52 10 | 180 * * *
OSV-CM 530-40 530 |237.5| 20 | 220 H 260 | 580 | 105 | 100 | 25 80 | 115 | 30 60 15 | 230 * * *

Sigla S T ] \ W X Y z aa bb cc dd ee ff gg hh ii i

Code
Bezeichnung
Sigle

OSV-CM 420-30| * * * * * * * 22 M12 | 60 | 110 @ 24 | 180 * 50 | M6 5 12
OSV-CM 490-30| * * * * * * * 22 M12 | 60 | 110 @ 24 | 180 * 50 | M6 5 12
OSV-CM 530-40| * * * * * * * 30 Mi6 | 65 | 125 | 32 | 220 * 60 | M8 | 7.5 16

* dipende dalla macchina * abhangig von der Maschine
* depends on the machine * en fonction de la machine

Advanced Components
for Automation
tec nomors Jl tecnomors spa. - Via Roma 141/143 - 28017 San Maurizio d'Opaglio (NO) - Italy

tel.: 0322 96142 - fax.: 0322 967453 - e mail : info@tecnomors.it
D.116



Dati tecnici » Specifications ¢ Technische daten ¢ Données Techniques

Sigla
Code
Bezeichnung
Sigle

OSV-CM 420-30
OSV-CM 490-30
OSV-CM 530-40

Sigla

Code
Bezeichnung
Sigle

OSV-CM 420-30
OSV-CM 490-30
OSV-CM 530-40

Sigla
Code
Bezeichnung
Sigle

OSV-CM 420-30
OSV-CM 490-30
OSV-CM 530-40

Sigla Forza reale apertura max. unitaria Peso indicativo Temperatura d’esercizio
Code Actual Max. unitary opening force Approximate weight Working temperature
Bezeichnung Reelle Kraft pro Greiffinger Angegebenes Gewicht Betriebstemperatur
Sigle Force d’ouverture unitaire réelle maximum Poids indicatif Température d’exercice
daN Kg C

OSV-CM 420-30 1060 110 5-60
OSV-CM 490-30 1060 130 5-60
OSV-CM 530-40 1808 195 5-60

Corsa per griffa
Stroke per jaw
Hub pro Greiffinger
Course par griffe

Diametro pistone apertura
Diameter of opening piston
Durchmesser des Offnungskolbens| Schnitt durch die gedffnete Zange | Maximaldruck bei gedffneter Zange

Diametre du piston d’ouverture Pression d’ouverture maximum

Corsa pistone
Piston Stroke
Kolbenhub

Course piston

mm mm mm
15 30 65
15 30 65
20 40 80

Forza teorica chiusura max. unitaria
Max. theoretical unitary clamping force
Theoretische Kraft pro Greiffinger
Force de fermeture unitaire théorique maximum

daN
2276

2276
3940

mm cm2

55 23.76
55 23.76
70 38.48

Sezione apertura
Opening section

Section d’ouverture

Diametro pistone chiusura
Diameter of clamping piston
Durchmesser des SchlieBungskolbens' Schnitt durch die geschlossene Spanneinheit | Maximaldruck bei geschlossener Spanneinheit

Diamétre du piston de fermeture Pression de fermeture maximum

Rendimento ipotizzato

Estimated efficiency
Angenommene Leistung
Rendement hypothétique

0.47
0.47
0.47

Pressione max. apertura
Max. opening pressure

bar

95
95
100

Sezione chiusura
Clamping section

Section de fermeture

cm2

33.18
33.18
50.26

Forza reale di chiusura max. unitaria
Actual Max. unitary clamping force
Reelle Kraft
Force de fermeture unitaire réelle maximum

daN
1070

1070
1850

daN

2257
2257
3848

Pressione max. chiusura
Max. clamping pressure

bar
70
70
80
Ripetibilita
Reproducibility
Wiederholbarkeit
Répétibilite
mm
+0.01
+0.01
+0.015

Forza teoretica di apertura max. unitaria
Theoretical Max. unitary opening force
Theoretische Kraft pro Greiffinger
Force d’ouverture unitaire théorique maximum
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Realizzazioni personalizzate sono fornibili su richiesta.
I Fra le altre proponiamo le seguenti soluzioni:
- Cubi con le morse autocentranti a funzionamento meccanico (serie MAV) integrate nella struttura per la massima rigidita e compattezza dimensionale.
La soluzione a chiusura autocentrante fornisce un piu elevato grado di precisione nella lavorazione di componenti stampati, fusi, etc. rispetto alla soluzione
con chiusure tradizionali non autocentranti, rispondendo alle esigenze pit impegnative nel rispetto delle tolleranze pit ristrette,
- Piastre porta morse con le morse autocentranti a funzionamento idraulico integrate (serie OSV), da applicare su cubi o su pallet, per 'automazione di un sistema di lavo-
razione.
- Cubi con attrezzature modulari di staffaggio a fissaggio meccanico dedicate (es. per lavorazioni multiple di corpi valvola, etc.)

Nelle pagine seguenti sono rappresentate solo alcune fra le soluzioni realizzabili.
In tutte le soluzioni a funzionamento idraulico sono esclusi gli impianti con i relativi collegamenti elettrici ed elettronici, che devono essere richiesti al costruttore della
macchina utensile.

Personalized tooling systems are available on request.
G B Among others we suggest the following solutions:
- Cubes with self-centering mechanical vices (MAV series) integrated in the structure for maximum rigidity and dimensional compactness. The self-cen-
tering clamping solution ensures a higher degree of precision when machining moulded, smelted, etc components, as opposed to the traditional non self-
centering solutions, thus satisfying the more demanding needs in line with more limited tolerances.
- Gripper-bearing plates with integrated self-centering hydraulic vices (OSV series) to be installed on cubes or pallets for automated machining.
- Cubes with dedicated modular mechanical clamping tools ( e.g. for machining of multiple valve structures, etc.)

The following pages show just some of the possible solutions.
Hydraulic systems with related electric and electronic connections must be requested from the producer of the machine tool and are therefore excluded from all solutions
shown.

Unter anderem schlagen wir folgende Lésungen vor:
- Wirfel mit selbst zentrierenden mechanischen Spanneinheiten (Serie MAV), die in die Struktur integriert sind, um eine maximale Steifigkeit und
Kompaktheit in den Abmessungen zu erreichen. Die Lésung mit der selbst zentrierenden Spannung bietet einen hoheren Grad an Préazision bei der
Bearbeitung von gestanzten, gegossenen und ahnlichen Komponenten im Vergleich zu der traditionellen und nicht selbst zentrierenden Spannung. Sie ist daher besser
fur hhere Anspriiche mit niedrigeren Toleranzen geeignet.
- Platten mit aufmontierten integrierten selbst zentrierenden hydraulischen Spanneinheiten (Serie OSV), die auf Wiirfeln oder Paletten mit dem Ziel der Automatisierung
ganzer Arbeitsabléufe verwendet werden.
- Wirfel mit modularer Ausstattung zur mechanischen Befestigung (zum Beispiel fiir die multiple Bearbeitung von Ventilkérpern und ahnlichem).

D Mafgeschneiderte Ausstattungen sind auf Anfrage erhaltlich.

Auf den folgenden Seiten werden einige Losungen vorgestellt.
Bei allen hydraulischen Lésungen sind die entsprechenden elektrischen und elektronischen Anlagen und Anschliisse nicht einbezogen. Sie missen vom Hersteller der
Maschine bezogen werden.

- Cubes a étaux autocentrés en fonctionnement mécanique (série MAV) intégrés a la structure pour une plus grande rigidité et des dimensions compactes.
La version a fermeture autocentrée, qui répond a des exigences pointues dans le respect de strictes tolérances, offre un degré de précision supérieur
pour I'usinage de composants moulés, fondus etc. par rapport a la version a fermeture traditionnelle non autocentrée.

- Plaques porte-étaux avec étaux autocentrés en fonctionnement hydraulique intégrés (série OSV) a appliquer sur les cubes ou les palettes afin d’automatiser le systeme

d'usinage.

- Cubes avec outils modulaires de fixation spéciaux a serrage mécanique (pour différents usinages des corps des vannes etc.).

I: Sur demande, nous fournissons des versions personnalisées, par exemple :

Les pages suivantes ne reproduisent que quelques-unes des solutions réalisables.
L'ensemble des solutions en fonctionnement hydraulique ne comprend pas les installations et les connexions électriques et électroniques correspondantes qui doivent
étre demandées au fabricant de la machine-outil.
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Esempio di applicazione morse a chiusura meccanica autocentrante: “soluzione standard”
e Example of application with self-centering mechanical clamping vices: “standard solution”
e Beispiel fiir die Ausstattung der Spanneinheit mit mechanischer, selbst zentrierender Spannung “Standardlisung”
e Exemple d’application des étaux autocentrés mécaniques : “version standard”

Piastra d'interfacciamento morsa/cubo

« Vice/cube interface plate

« Platte fiir das Interface zwischen
Spanneinheit und Wirfel

* Plaque d'interface étau / cube

Vite di azionamento morsa

 Vice activation screw

« Schraube zur Verriegelung der
Spanneinheit

« Vis d’actionnement de I'étau

* Vedere morsa tipo MAV
(autocentrante, a chiusura meccanica)
* See MAV vice
(self-centering, mechanical clamping) A A
« Siehe Spanneinheit vom Typ MAV ¥ ¥
(selbst zentrierend, mit mechanischer
Verriegelung)
« Voir étau MAV
(autocentré, a fermeture mécanique) @2

Cubo morsa integrato per Centri di Lavoro ad asse orizzontale : “soluzione speciale su richiesta”
e Integrated gripper cube for Machining Centres with horizontal axle: “special solution on request”
e Integrierter Wiirfel fiir Bearbeitungszentren mit horizontaler Achse: "Sonderldsung auf Anfrage"

e Cube avec étau intégré pour centres d’usinage a axe horizontal : “version spéciale sur demande”

« Vite di azionamento morsa

« Vice activation screw

» Schraube zur Veriegelung der Spanneinheit
« Vis d’actionnement de I'étau

» Ganasce personalizzate

* Personalized jaws

» MaRRgeschneiderte Spannbacken
* Machoires personnalisées

« Struttura cubo con integrazione
delle morse speciali

« Cube structure with integration of
special vices

« Struktur des Warfels mit integrierter
Sonderspanneinheit

« Structure du cube avec étaux spéciaux
intégrés

» Dimensioni e quantitd morse su
richiesta

« Vice dimensions and quanti-
ties on request

* Abmessungen und Menge der
Spanneinheit auf Anfrage

* Quantité et dimensions des étaux
sur demande
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Dettaglio bloccaggio pezzo » Detail of part blocking  Dettaglio chiave di manovra  Detail of manoeuver-
e Darstellung: Spannen des Werkstiicks o Détail ing key  Darstellung: des Schiiissels » Détail clé
serrage des piéces de manceuvre
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