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Forkardl-Veriretungen
lnland

Forkârdt ist ûberall zu Hause

Berlin

Bremen

Diisseldorl

Darmstadl

Hamburg

Hannover

Kassel

Kôln

Menden

Minden

Miinchen

Niirnberg

Saarbriicken

Erfst Krause & Co.
1000 Berlin 31

B.andenburgische Str. 20. Flll0 30/8314s 63

Wallher & Schmidl

verdunsk.23,  R! Î  04 21t44 2a 6A

Wah€r Wier ch & Co.
4000 Diisseldorl-Getresheim

Sonnborn Str .  14.  RuI  A21112A942212A9459

Eduard Bautz GmbH

SliilslraBe 10, Fùf o 61 51/4 40 01

2000 Hamburg 67
Posifâch 670 301, Rul o 40/6 a3 77 77

lhielmaôn & Brùmmêrholl KG

Rûhmkorftsl.aRe 16, Rul 05 ll16648 l6

350C Kasiel-Bettenhausen
Steinbruchweg 3,  Ful0561/5 63 41

5159 Buir
Ing-  VDI

o227517316

5750 Menden/Saûerland
Aui  der  Haar 30a,  Fui  02373/4651

Câr S€ltmann & co

Ka.rs l raBe 7.  Rut  05 711311 03

H€lene-May€ÊRinq 14,  App.  1515
Rut 0 89/s 51 71 16

Berner  & Si ra ler

Koplerst raoe 6 Rul  0911/4 94 51

Dudweior  Sl raBê 77,  Fui  06 8 l /34077

Pâul  Forkard l  KG
7300 Essllngen

Hetle.weg 14, Rui 07 t1l35 62 44

t_
verkautsbûro Sûd



Forkardl-Vertretungen
Ausland

Europa und iibersee

@

Australia

Argentina

Belgique +
Luxembourg

Brasil

Canada

Danmark

Espafra

France

Greal Britain

Hellas

lsrael

llalia

Jugoslavija

Mexico

Nederland

Norge

Usterreidl

Portugal

Suomi
Flnland
Sverige

Scfiweiz

Uniled States
ol America

Machinery Forun PV, Lld.
,155 Heidelberg noad, Fâirlietd, vicroria
u.L_R_t.c.o. s.A.
Casilla de Coiiso 998

Buenos Anes/Argentina

SOVEI4O S.A, 47, Boulevafd Poincâ.é

Laszlo Va ent Calxâ Postal 9805

Tool  Indusl r  a Suppy Co.

Downsview 463 (Torcnlo), Ontario

C. A. Herstadt 4.c,, Vognhaqefgad6 7,
oK-1120- KopenhaO6n K

Forkârdt-France S.à.F.L,
70, Rue Sainl Maur, F-75O11 Paris Xl

Warmley Brislol BS 15 2 XF

G. Mârtsiniotis & cie. S.A,
Roe Skoulâ 15, Athènos

22 Merkas Mischari Slre€t, Têt Avlv

Forkardt  ta la S.  f .  L .
Vla Br lxe l l€s 6/29 '  |  24040
zinsoi ia  (BG)

Beograd P.O.B,290

Agenc as locnicâs E!ropeas, S,A

Zândvoorler Weg 62, Aêrdê.holt N,H.

Vilâminveien 6, Oslo 1

A 1041 Wien lV/50, Argenli.ierstr. 42

Bùa dâ Moè-î!t> Esq.

P. Espranadikalu 3tA,
sF 00100 Hersinki 10
Maskioakriebota9ol Kartêbo
Fadr, s-10340 stock, slôckhotm 40

zwe gn edenâssung Etfieukon
CH 8307 Eilfetikon, BikonêrBlr. 19

Cushman Indusl r iès lnc.

P.O.  Box 1596 Hadiofd Conn,06102
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Betriebs- und Montageanweisu g'
li.ir Forkardt-Futter Type F "

1 2

2.

2 1

i l  Schlùssel  l lnksdfehen b.rs  Anschlag,  Anzeigest j t  15 beobachien (B!d 1)
Daf a ùuckknopl lùr d;akensicherung (h rler jeder Grundbaôkê anseordnel) be
tàtigen Grundbacke st irei zum Wechseln oder versêtze.
E n; be iebige Backe herauszlehen, dann schlùssel rechts drehen, dabei Keilslange 5
und Anze qéslill beobachlen. Er verschwindel, sôba d Ke lverzahnung aui J/r Bâcken-

Dârum: ,,Bei vorstêhendem stitt nlchl spannen und nicht laulen lassen, da Bâckên

weitêr rechls drehen. Kurz vor Ansch ag lritl Anzeigeslllt wieder !or' ALso: auch
hiêr nichl mehr spannen, da kein Nachspannellekt.

_ . 3  , J  ê l  * . ô d ê r  q d - l r à c t  r . ^ s d r e \ e l  D J c { 1 o D r b e l d q e l  B à c ( " r a l d . d e e r  \
D  ,  ê  è  \ e  . . l  ' ê ô ô r .  B é . h e 1 l - d  r e  ' 6  - i . - ê n  e i 1  

" . L . r .  -

1 . 5

s l  das  n lch t  deut ich  spùrbar  (we l  Backe schwergehen) ,  zuers t  nÙr  e ine  Backe
versetzen. Schlùsse vorsichllg rechts drehen, ggf. Bacde leicht klopfen, bis Zâhne
lassen nlcht mii Gewâlt weiterdrehen. Oann zufùckdrehen, nâchste Backe ebensÔ

Backen auch e lnma lmqekehd e  rs tecken s  e  passen n  be iden F  ch l l rgenL

lmmer beachtên: Backe 1 in FùhrÙng 1 usw Backen mlndeslens bis zur àuReren
Mark  erungsr i l  e  des  Kôrpers  e  ns teôken,  dami t  a l  e  Ke ls langenzàhne l ragen

Zuersr  Spndekop i  der  lVasch ne  âu l  Rurd-  und P lansch lâg  sowie  au i  sch iebên
orù len .  mi t  MeRuhr  abwechse lnd  vo fn  und h in lên .  (B i ld  2 ) .  U .  U.  e rs t  Sp inde l
iàqerùna n  Ofdnuns br ingen.  E twa ige  Beschâd gungen der  Aufnâhmei lâchen des
sp inde kopJes  bese l lqen.  Be i  F lanschsp inde l  An age i  àche mi l  Hâar lnea l  p rÛ ien

3. Priilen des Futters

31 Nùr  in  lo rschr i r tsmâBig  au ige l la rsch lem Zustand l  (B iLd  7 ,  n iemals  we B ld
Pri.ljJ àchef ô und d Bld 7b (bei âLteren Flttêrn Fâse a und Slirntlàche b BiLd
mùssen sch agire lauien. Sonst st jede welrère PriiJung zwecklos

32 Backen mùssen ebeJÈrfe ic i t  verschiebbar sein wie vor  dem Anbau sehe 1 i
schwerer  Gang bewest :  durch Fehler  beim AÔschrauben Fut lerkôrper  verzogenr
Prirfên der Zenlr ergena!igkeit siehe nllge ieierte Garantiekarte.

4, Pllege des Futlers

41 De hohe SDânnkra i t  des  Forkard t -Fù l le rs  bebt  e rha l len .  wenn d ie  Kuppe der
Spânnsp nde rege lmàR g  qeschmie f t  wrd .  oazu mônan ôh  mt  Tecaemi l -Presse
Nr .  1302 e inen StoB wâ lzLager fe l t  e lndrùc*en.  schmiern ippe be  F  250 und grôRer
am Sch lùsse lv ie rkânt  be i  F  160 !nd  F  200 àn  der  Gegense i ie .

42  LàRt  d ie  SpannkraJ t  l ro tzdêm naôh,  so  s l  das  Fut le r innefe  le fschmutz l ,  z .  B  durch
CuRstaub, ôder Kilhlmltel hât das Felt ausgewaschen bzw. zersetzl. Dânn Fùller
zer legen u .d  a le  Te ie  mt  Pet ro leum oder  Waschbenz ln  Or i ind lch  re in igen.  Vor
dem Zusammenbau nach ro  gender  Arwe isung neu schmierèn :

2.2 Fur riefticitu.g eines FLansches Anleilung anlordefr. Fertigen Flansch zuerst âur
Rund-  !nd  P ansch laq  prÛ len .  (B i ld  3 ) .  MeBuhr  âbwechse nd  vorn  und h in ten !  Ers t
dânâch Fu l te r  au lschrâuben l

2 .3  Be Be les tgung mi t  zwschenf lansch au i  ke lnen Fâ l  âuReren Rand des  FÙ1ters
an lêgen lassen (B ld4)  É  a isch  muB au l  der  ganzen F  àche l ragen (B i ld5)

' . a  |  ' 5 p r 1 o "  ô p ' -  r a -  ' e q e  q o l  ê s  a r b c r i e r r q e  F o r ! é r d r F  t e '  r I  B a . o r ' l t  I
o e p  q J 1 9  B r d  o  L i -  a u < r i î  J 1 g  J .  i J  q p r l d ê l 1 o o !  r  G e w r l d e l o ( 5 e h  ' - l t

dLrchgehende Schrauben Aus lùhrung K,  rù r  CamLock Aus lùhrung D Wonn uns
vôr  der  L ie le rung das  Fabr ika l  der  Masch fe  genann i  w l rd  sôh le i len  w l r  den
Z e r '  e ,  - 9 " 1  . o  o " n  -  o l l e  \ à . 1 à ' b ê r  o " 1

2  5  vor  dem Aufse tzen des  Fut le rs  au l  den Sp indeLkopf  Zent r ie tung ùnd An age-
f lâchen be lder  Te i le  so fg lâ1 lg  sâ !beh und mi l  e twas o l  e in re iben Be i  le ich t
anqedruck t€m F!ner  so l  im Kege l  ken  spûrbares  Sp ie l  ùnd zwlschen den P lan
j  àchen hôchs lens  002 mm Luf l  se in  {Sp ion) ,  ândef r la ls  m!R der  Fu t le rdecke
nâchgearbe i le t  werdên (e insch icken oder  An le i lùng  an io rdern) .

3 ) .



@ rorkard-t"'

4.3 F,  FJ-Ful rer  Lnnente iLe mi t  K ÛbetsALiemp-Q-Paste,  spndekuppe,  Druckrng bzw.
Gewindeslopler mit BR2 schm eren. - 

;fL 
" 

l.lt.
4 .4 Schmùlz und iene Spàne drngên le icht  ns Ful ter  wJ gdle Bâckên wei t  âuRen

slèhen. Dagegen !nsere Proillstopien vor der arbelt in die sauberer Backen-
lùhrungen stecken,  h i l2ebeslândige Schulzp àt te muR z l r  Bohrung ze gen (Bid 10) .
Ansesammê tên Schmulz zur Fullerbohrung h n wegsch eben

, 1. Futter nicht ali Dorr zwischen Spllzen pfùfei! (Bild 8)
V: .  t , t l " t t  

"p "nn"n ,  
* "nn  Fut le r  n ich t  âu fge l la rsc l i t l

3. Futler nicht geqen dèn Rand anschrauben (Bild 4).

4 .  Grundbacken dùr len  n ich t  auRêrhaLb Mark ie rùnqsr i len  s tehen.

5 .  N lch l  m i t  Fôhtuer iàngerung spannen l

6 .  Schwergehefde  Backen r i ch l  m i l  Hammer  sch  â9ên l  Fù t lê r  re  n igen

7. Aufsatzbacken Jilr genaues Spannen nichl von den Grundbackef ôsen GenâuLqket
geht ver orenl Andêren Bâckensalz veMendenl

8. Nachge iefÊ1e hafte Aujsatzbacken bzw. ungelêilte Bâckên mÙssen iiir genauen Rund-
laui lm Fuiler ausgeschlille. werden

9.  N iemâls  das  Fut le r  verassen,  wenn Ke ls langen auBer  E ingr j l  Be im E i r r !cken dêr
l,lasch ne kônnten Backen herausfLjegenL {F 80-125)

Ersalzteil-Liste Forkardt-Handspannf uiter Type F

24 Harte Auisalzbacke
25 Weiche Aufsatzbacke

33 l lngête i te hadê spannbackê
36 zyLlndeÉ-.c-hriùb;

40 Trichterschm ern ppe

5 Ke is lange mi l  Gewinde (1

6  Ke i ls tange ôhnê Gewinde

12 Stùlzkeil bzw Stùtzieiste

(2 Slilck)

14 Stiitzsôhraube bzw Hallesliil

Die Ziliern entsprechen
reiLen sind FurtergrôBè

der Numefierung ln def Stiickisle Be Bestellurq von Ersalz-
Fabr  ka l ions-  und Te i -Nr .  anzugeben.



Operating and Mounting Inslructions for Forkardt Type F -
Hand Operated Chucks

.r'.

1. r  Tù , t . .êy  to  e l r  ro  dea!  -ôp  check  ind  ca tor  p in  15  ( t ig  1 ) ,  then depress  sa ie ly  push
bullon (localed behind each base Èw) - base jaw may now be repositioned or
removed.  PUL ou l  any  one o i  the  iaws.  then tu rn  key  cockwse and observe  wedge
block 5 ând Indicator pin. Pin wilt disappear. as soon as rhe rack reelh engage with
the jaws % oi lheir widrh
Theieiore: "When pin is pro,ecling, do nol lighrên or rùn chùd(.s iare arê nor in

1 .2  Turn  iunher  côckwse.  Shor t l y  be io re  the  s lop  the  pn  comss ou t  aqan.  Hence:
Do nol chuck in lhis range ellher bêcause lênslon ellect ls lacklng.

1 3 Turn key colnler clockwise again until stop. Depress saiely push buton Shift jaws
manually lo anoiher position. Jâw holders 16 must snap in_

1 4 Shouid ihis .ot be clêârly perceplible (when jaws arê gôino tight), begin by shifiing 
v

bu l  one lâw then caut io !sy  ru rn  c lockwise  ând s lghny  s l r l ke  aga ins t  law,  i l
necessary ,  un t i  ree lh  mesh,  N€ver  use  io rce  Then tu rn  back ,  sh i t .ex r  law and
efgàge n  sâme manner  as1 .

1 .5  lnser t  jaws rhe  o ther  way a fo lnd :  Jâws o f  Forkard t  Chuck  can be  used in  bo th

Always remenber: Jaw No. 1 in Guideway No. 1 âsl. Ins€ jaws at leasl to lhe
outer check circle on ironl lace. to make all leelh ot wedge block beâr.

2. Nlounting thê Chlck

2 .1  F l rs l  check  mach ine  sp ind l€  nose lo r  l ru€  runnng.  bo lh  round and âxa ly  and
wi rhou l  s lp  wth  ind  ca lo r  a l  i i ôn l  and rear  a te rna te ly  ( l ig .  2 ) .  l l  necessary .
re âdjùsl spindle bearings: repair any delecr in beârinq suriaces ot spindre.ose.
Inspecl llalness ot bearing face on llanqed spindle nose. using a sl.âightedge

2.2 BeJôre making an adapier requesr ior spec al nstrùction. Ch6ck tinished adâprer
fô f  l rùe  runn lns ,  bo th  round and ax ia ly  w i th  ind ica tor  â t  l ron t  and roâr  a l lêF
nâleLy (fig. 3) onry theô boll on chuck.

2 .3  Never  have ou le r  edqe o t  chuck  bear  âgans t  a  shôu der  âs  shown by  i ig .  4 .
Forkârdt Chuck must be supporled on ils entire bad(l

2.4 Beadyro-mounl Forkardt Chùcks are âvâilâbl€ ror Slandard Flanged Spindlè Noses
as  ro  ows:  Chuck  Mode ls  K  ând A âre  lo r  d  rec t  nôunt ing  w i lh  cap screws th rough
chuck  10  Type A and s imi  a r  sp ind le  noses ,  and n  con lunc l ion  w i th  spec  a  cah ock  V
n! rs ,  aso  10  lype  D (cam ock)  spndre  nosês  chucks  I /ode J  lo r  bayôner  rype
spnd le  noses .  f  we know lhe  mâke ôr  mach ine ,  on  wh ich  a  chuck  w l  be  !sed .  we
gr ind  the  taper  Lo  su i l  w i lhout  i i l t  ng .

2 5 Before pùlting the drud( onlo lhe spindle nose or llange. cârelùlly clean the malinq
su aces oi bolh pârls ând slighny rub in wilh thin oil Wnh lhe chuck held under
llghl pressure. lhere musl be no perceplib € play in thê lâp€r ând a play ol max
002 mm ( ,0008 )  shoud be  be tween lhe  iaces  ( lee lè r  gâge) .  I  no t  the  ch lck  back
p a te  mLst  be  lo !ched up  ( re i ! rn  o r  ask  lo r  de ta ied  lns t ruc l ion) .

3.

3 1

3 2

Only in mouôted conditiôn, as described (lig 7, never liq. 8). Check sunàces c and d
per iig 7b (ùth older chùcks chamlêr â ând race b. rlg 7a) must rùn lrue. It nol,
eve y lurthef check ng is use ess

Mânua l  sh i l l i ng  o l  jaws mus i  be  as  easy  as  n  the  unmoun l€d  chuck  compare  11 .
S l i f l  movement  reveas  drs lo r ton  or  chLcK body  th rough wrong mount ing .  For
checking accuracy oj center.q see qùâranly cârd suppl ed with evefy chuck

The Forka /d l  Chuck  w l l  re lan  iG h igh  gr ipp ing  to rce ,  p rovded the  po in t  o l  lh€
opera tng  screw ls  reg ! la ry  ùb f ica ted  Giv€  one sho l  ô f  o rd  nary  beâ. in9  gr€ase
(not  BR 2)  i rom â  Tecâ lemi le  gun No 1302 êvery  th rèe  weeks  Lubr ica t iôn  n ippLe
in  the  sq la re  o i  the  op€râ t .g  sc rew on F  250 and arger  ând oppos i le  the  square

li thê gripprng lorce neverlheless diminishes lhe chuck may be diny inside, e. I
lrôm câst iron dust. ôr lubricanls have bèen wâshed out ôr decomposed by ôoolant.
Then d ismant le  chùck  and lhoro !gh ly  c lean every  par l  and corner  r th  para t l in
or washlng peliol. BeTore re-âssembllng l!br cale as io lows
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@ forkardt

4.3 F, FJi Lubflcatê spindle end, thrLisl wâsher with Klùber Atsmp Q grease, resp,
rh-Jqr  p lLs wi th Bq 2.  _E. t

4 . 4  D i  l a . d  l l . €  c h p s  r â y  e n l ê r  l l ^ e  c h u c k .  w h e r  r n e ; J " . i  a ' €  . l l e r ' o J r e . - o s t
posiiion. Prèvent rhis by plâclng our shaped rubber ptuq; tn cLeaned guidewâys,
Heâl .esislant green layer mùst ll€ lowa.ds the bo,e. Shove out dirt towards the
bore (ris. 10).

1. Nevei ch€ck â chuck belween ceni€rs! (t19. 8).
2.  Never ughlên lh€ chuck unl i l  i t  has be€n properLy ianged onL

!r s. i'l.u"r rounr 
" 

rorkardt chuck âgalnst its outei edse (tig. 4).
4. Mæler jaws must nol exiend wiihin check circles on front face.
5- Do not lil an €xlension lùbê 1o rh€ kêy!
6. Do noi st.ike the iaws wirh a hammerl Clean rhe chùck!
7. Do nor unscrew lop iaws inrendod lor accurâle grippingt Accufacy ûoutd be tost!

Change Jaw Unirs, not top jawsl

L Hard lop jaws or  so ld hard jaws luhishèd subsequenly must  be ground tn paca
for concontrloity.

L Never 90 awây, whiLe wedge blocks are d sengaged lrom jawsL when ânyône slads
the spindlê, thê laws could fiy ouil

List of rêplacement parts
lor Forkardl Hand Operaled

1 Body

3 Transmission ,ing

5 wedgeblock, rhr€aded (l per chuck)
6 Wedgeblock, ptâin (2 per chuck)

12 Thrusr Wedgê o. thrust ptale

14 Lock sc,ew or locking pin

Chucks Type F

17 sprlns lor jaw holdêr
1a Spri.g Io. indicator pin

33 so id ,54.d-!t!<.
36 Cap head screw
37 Cap head scrsw
38 Cap heâd screw
39 Seiialed washer

Î.he.iiglrr€s co.respond lo lhê numbers ot the pârls tast. When o.derinq spâ.es, the
chuck sizs, sêrial number and pârt number must be srven
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Inslructions d'ulilisation el de montage pour mandrin
Forkardi du type F

1 . 2

1 . J

1 . 5

2 2

TouÊ. . r  la  c lé  le fs  la  g  inê l l squen bu léê ,  Obsener  a  goup l  e  témoin  15  (F  9 .  1 )
Ensu i té  ac i ionner  le  bôr ton-pousso r  po ! r  a  sécuf i lé  des  mors  (adapté  de f t iè re
chaque mors de base) N1orc de bâse est dégâqé Êt peut êlre changé ou déplacé
Enlever un mo6 quelconque. puis touroer la clé à drôilê toul en observanl la
crémaLllère 5 et le polnreau. l! va dlsparalke aussùôt que es Jr. de lâ argeur des
dents  de  la  c rémalère  sont  en  prse  En conséquence:  s i  Le  po in teau es t  sor r i ,  ne
jamdi  e le ' . i  lâ i rê  ro .  iê '  e  -o  !  -e  \o r r  pds  ê i  p |s -Ê

Conlinoer de tôùrner à drôilê. Peu avànt la butée. Le pointeau va ressonier. Là alssi,
interdiclion de seirer, car d I plus en prise

Touf rè r  la  cé  tou l  à  fâ i t  à  qauche.  Ac l ionnor  e  bouton-pousso i r ,  dép àc€r  Les  mors
sur un d amètre dillérent. Les porte mors dovent enc iqueler.

Si celâ nest pas nettemeni perceplible (car rès mors lorcênt dans leurs guidases),
déplacer !n seul mors. To!rnef la clé à droite avec précaulion el sl nécessairê tâper
égèremgnt  sur  Le  mors  jusquà ce  que les  dents  soent  en  pr lse  Ne tamas fo rcor

en  lôùrnant ,  Ensu i le  lourner  à  J  enveB,  dépacer  le  p rochâ in  mors  de  a  nême

nt rodu i re  les  mors  éga lemenl  une io is  à  lenvers r  i s  peuvenr  è l re  mon lès  dans  les

Respec le r  lou jo l rs r  le  mors  1  dans  ê  gudaqe 1  du  mandr in .  e tc  a l in  dè t re  sûr
qùe iâ  c rémai l lè re  so i l  en  pr ise .  in l rodùne les  mors  au  moins  iusqùà La  mârque
exrérieure de telLe sorie que roltes les de.rs de la crémâilère porienr.

Monlagè du mandrin

Vérilier avant monlâge le voiLage de la 'ace dâppui, le iâux{ond sur de diamètre
e t  le  jeu  ax ia l  de  lâ  b roche eo  paçan l  a l re rnâ t ivemenr  un  compara têu .  à  Iavant
e l  à  lan lè rê  (Fg .2) .  S  nécessare  réparer  e  gudage de  a  b rochê o t  re toLcher
d 'even lue  s  dé iau ls  sur  les  laces  dappu i  du  nez  broche.  S  le  mandrn  se  monre
sur uoe broche avec un iaux plâteâu, vérlier lâ tace dappui en ulilisa.l une règle

Pour  réparer  un  ta !x -p la lea !  demander  des  ns i ruc l ions .  Avant  le  mon lage du
handrn ,  vér le r  le  vo l lage e i  le  iaux{ond du  faux  p  a teà ! .  i0u lours  e .  p lâçant
un comparaieur â l avânt et à strère Ne monter le mandnn qu âprès

En cas de tixation avec iaux plaleau. ne iamais lai.e pôrlêr le bord €xlèrieùr du
mandr i .  (F ig  4 ) .  Le  p  a teau do  I  por tê r  sur  toL le  Lâ  sùdace (F  g .  5 ) .

Pour Lês nez de broche à ôÔne couri. il exisle dÊs mandrns Forkardt tou prêts.
Exéculioô ,.J" poùr lixation à baionnellê (Fig 6). Exécution ,,K poor nez de broch€
à troùs liletés et vis traversântes. eiécùtion ,,D pour lixalion Camlock
Si  e  nom dù conskuc leu f  de  la  mâch ne  no ls  es l  donné avânt  la  i v rason,  nous
rec t i fons  e  cône du  cent rage de  le iLe  jaçon qu i l  pu isse  ê1re  mon lé  sâns  re to lche.

Avanl le mootage du mandrin, nelloyer soig.eusemenl Le cenlrage el lês laces
d appui el mettre une légère couche d huile. Sous une légère poussée, on ne doit
p€rcèvo i r  aucLn lêu  sens ib le  dâns  le  cÔne.  Ent re  l€s  laces  d 'âppu.  ùn  jeu  max im!m
de 0 ,02  mm es t  to  é ré .  S inon l laL t  fê loucher  le  co l le rc  e  du  mandrn  (envoyer  à
l  ùs lne  ou  demander  des  ns l rL rc t  ons) .

Cônt rô l€ r  seu lemênl  après  un  ron taoe co f lo rme â !x  .d  ca l ions  lF ig  7 ,  jamas
commê fig. 3). térilier res iaces de contrôle c et d selon Fig 7b (pour les mand.ins
ancjens, le chanirein â et lâ lacê Fig.7â). ces laces doivenl lourner sans aucun
vo iage.  Le  cas  échéan l ,  tou t  a !1 re  con l rô  e  es t  in ! l i l e .

Le  mandrn  monté .  e  dép lacement  des  mors  dô t  ê l re  auss  a isé  qu  avan l  le  mon
lage,  vo i r  1 .1 .  Un dép lacement  dur  p ro l ien l  d 'ûne dé formât ion  produ i le  par  one
laule lors de la rixation du mandrin Voir la cane de qarantie joinre pour con-
trôie de la précision du centrage.

Enrreten dù mandrin

La puissance de seûage élevée du mândrin Forkârdt reste côôsêNée si le graissago
du bout  a f tond i  de  â  l i s  de  se i rage es t  assuré  régu iè reme.1 .  L !b r l ie r  chaq!e
môis  avec  de  la  g ra isse  à  ro l lemen l  en  u l l san t  une presse Teca lemi t  No 1302.  Le
qrâisseur se troove sùr lês mandrns â parlir dè 250 sur e câtré de lâ vis de côh-
mânde el sùr les mândrins F 160 êl F æ0, il se lroùve à l'oDposé.

3.2

2.3

2.5

2.

2 . 1

3.

3.1
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4.2  s i  la  pu issance de  seûage dminLe malgré  lou t ,  ces l  que I in té r ieùr  du  mandr in
er  e lc r r ) .e  pd  er -mo-  pà  de  à  ôôLs .ère  de  loÂq-a !  Lê  Lord"  d  r ' r_o  dSê ou.
e l e r e  o L  d - r o - p o c "  a  ç r " - s e .  D À m o  F r  ê  " r . , P : . .  

- 1 _ -  ê l  .  r . ô i g n : l
sement  lou les  es  p ièces  à  Iessence ou  au  pé t ro le .  Avaà:  le  mon lage ubr i fe rseon
les ind calions suivafles.

4.3 Pièces intéreures des mandrins F et FJ à graisser àvec pâte K ùbeÊaltemps Q
Le boul arofdi de la vis de sêrage, rôndê es dê pression el bôuchons iilelés soni à
9raisser âvec Pâle BR 2.

4 .4  Les  sâetés  er  Les  copeâùx pénèkent  lac  lemen l  à  L 'n lé r ieur  du  mandr in  s  les  mors
son l  t rès  o ! !e r ts .  Cont re  ce lâ ,  en i le r  des  pro i l s  dé lanchété  dars  es  gu idages
la  p laqùe ré f facra i re  p ro tecr rce  é tan t  roumée du cô le  de  râ lésâge (F ig .  10) .
Sor l i r  les  sa  e tés  accumulées  par  I  a  ésage du  mandr  n

1 .  Ne pas  cont rô le r  e  mandr in  sur  un  axe  en t re  deux  pô ln lês l  (F iO.  8 ) .

2. Ne pas setrer si le mandr n n est pàs mônté sur e nez de broche.

3  Ne pâs  p laquer  e  mardr i r  su f  le  bord  du  ce . l rage (F ig .4 ) .

4. Toulours placer es mors de base à flérieur des marques de côftrô e.

5. Ne pas seiier au moyen d Ln lube de ra longe.

6. Ne iamals déplacer les mafs encrassés alec des coups de marteàu. Nettoyêr pl!lô]

7. Les môrs râppôrtés ne dôivenl pas êlre séparés des mors de base pour ôbtenù un
serâOè prec  s l  La  préô is iôn  pàdL U l i  i s ie r  !ô  âu t re  jeu  de  morsL

8 Les mors durs rapponés ou les mors assemb és ivrés en rèchange doivenl êtrô
recr i l iés  sur  le  mandr in  pour  un  faux- rond précs

L Ne lamâis  abandonnêr  e  mândr in  s i  ês  c réma |  è res  ne  sont  pâs  en  pr ise i  Les  mors
peuvenl s'ervoier s on met la mach re en roulel

!
Liste des pièces de rechange du mandrin manuel
Forkardt, type F

1 Corps  17  Ressor l  pô l r  por te  môrs

2  Coùverc le  13  Ressor t  pour  po in ieau

3 Couronne de  i ransm ss lo r  20  C é  de  commande

4 Mors de basê 24 Môrs dur rapporté

5  Crémài lè re  r  e tée  (1  p ièce)  25  Mofs  doux  rapponé

6 Créma |  è re  non i i  le tée  (2  p ièces)  27  E émenls  de  sécur i té

I  Cou l isseau 33  N lors  dur  monob loc

l0  V is  de  commande 36 Vs  -__ ' j - .

11  Bou lon  de  bu iée  37  Vs

12 Co in  de  bù téê  rég  ab le  33  V is

13 Ronde lLe  de  press io f  39  Anneau à  ressor l

1 4  V i .  d " p p _ :  , 0  r  à r  ê l

15  Co lp i  e  témo n  41  Bag le  de  re t lne

16 Do gt de posit on des mors

Les  ch l f res  co i resDondent  âux  nLmâôs de  à  nômenc a ture .  En cas  de  commande des

V€u i lez  lnd iquer type de  mandr in ,  en 'de iabr ica l ionet  e  n_  de  p  èce  de  rechange.
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