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camPo Di SerraGGio
CAPACITé DE SERRAGE

Ø [mm]

griffe temprate integrali griffe temprate in 2-pz Ø di rotazione max. 
[mm]mors durs monoblocs Mors durs en 2-pc

d1 d2 d3 d4 d5 d1 d2 d3 d4 d5 Ø de tournage max. 
[mm]

80 2-27 25-50 48-71 22-46 45-69 - - - - - 90
100 3-33 32-62 62-93 25-56 56-87 - - - - - 117
125 3-50 39-83 80-125 34-74 72-115 3-50 52-96 95-125 34-76 75-118 151
160 3-64 50-107 98-160 42-100 94-154 3-64 62-121 115-160 42-97 88-146 204
200 4-90 60-145 130-200 52-135 120-202 4-90 72-156 133-200 50-130 105-190 246
250 5-118 77-188 160-250 62-174 145-256 5-118 86-197 160-250 58-165 125-235 306
315 10-131 90-215 190-315 78-200 172-299 10-131 103-226 190-315 65-182 145-265 384
400 10-180 103-272 230-400 85-252 210-380 10-180 127-294 230-400 72-228 165-329 472
500 20-235 140-357 276-500 120-335 245-476 20-235 110-400 190-500 120-410 200-485 600
630 30-335 180-487 345-630 160-465 325-630 30-335 120-570 200-630 140-590 210-630 770
800 150-482 302-634 468-800 282-614 448-780 150-482 240-724 316-800 252-736 328-800 940
1000 - - - - - 100-600 350-880 430-1000 425-900 500-1000 1140
1250 - - - - - 480-1000 585-1090 740-1250 580-1070 750-1250 1390
1400 - - - - - 480-1150 585-1240 750-1400 580-1220 750-1400 1540
1600 - - - - - 480-1330 585-1420 750-1600 580-1400 750-1600 1740
1800 - - - - - 480-1530 585-1620 750-1800 580-1600 750-1800 1950
2000 - - - - - 480-1725 585-1815 750-2000 580-1800 750-2000 2150

32**, 35**, 36**, 37**

 ■ Non superare i diametri consigliati !
 ■ Veuillez tenir compte de la capacité maxi. de serrage !

Ø [mm] d1 min. d3 max.
Ø di rotazione max. [mm]

Ø de tournage max. [mm]

85 3 85 101
100 3 10 116
125 8 125 150
160 8 160 185
200 10 200 235
250 10 250 296
315 15 315 369
350 15 350 404
400 20 400 465
500 45 500 570
630 50 630 720
800 50 800 900
1000 170 1000 1090
1250 170 1250 1340
1400 470 1400 1515
1600 470 1600 1715
1800 470 1800 1920
2000 470 2000 2120

Ø [mm]

griffe temprate integrali griffe temprate in 2-pz Ø di rotazione max. 
[mm]mors durs monoblocs Mors durs en 2-pc

d1 d2 d3 d4 d5 d1 d2 d3 d4 d5 Ø de tournage max. 
[mm]

125 6-43 42-78 83-120 34-68 74-110 6-43 50-87 94-125 33-70 76-119 151
160 8-64 52-107 102-160 47-100 98-154 8-64 67-121 118-160 45-97 92-146 204
200 8-90 64-145 132-200 55-135 121-202 8-90 74-156 134-200 52-130 109-190 246
250 12-118 82-188 165-250 68-174 150-256 12-118 82-188 164-250 68-174 150-256 306
315 12-131 95-215 192-315 82-200 178-299 12-131 108-226 153-315 68-182 150-265 384
400 15-202 140-308 232-400 95-280 213-400 15-202 132-296 236-400 73-252 169-352 472
500 30-235 152-361 291-500 132-335 270-474 30-235 121-402 197-478 135-413 210-489 600
630 40-335 192-487 358-630 175-467 340-630 40-335 132-555 210-630 150-585 220-630 770
800 - - - - - 180-482 290-644 420-800 285-635 440-800 940
1000 - - - - - 310-600 410-950 580-1000 415-840 530-1000 1140
1250 - - - - - 480-1000 585-1090 740-1250 580-1070 770-1250 1390
1400 - - - - - 480-1150 585-1240 750-1400 580-1220 770-1400 1540
1600 - - - - - 480-1330 585-1420 750-1600 580-1400 770-1600 1740
1800 - - - - - 480-1530 585-1620 750-1800 580-1600 770-1800 1950
2000 - - - - - 480-1725 585-1815 750-2000 580-1800 770-2000 2150

3864, 3865

43**

Ø [mm] d1 min. d3 max.
Ø di rotazione max. [mm]

Ø de tournage max. [mm]

200 4 200 240
250 5 250 300
315 10 315 370
400 15 400 470
500 20 500 575
630 30 630 725
800 50 800 950
1000 175 1000 1180
1250 350 1250 1345
1400 350 1400 1520
1600 350 1600 1725
1800 350 1800 1925
2000 350 2000 2130

4505, 4605, 4705 4805

dati tecnici
données techniques
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34**

camPo Di SerraGGio
CAPACITé DE SERRAGE

Ø [mm]

griffe temprate integrali griffe temprate in 2-pz
mors durs monoblocs Mors durs en 2-pc

a1 J1 J2 a2 a3 a4 J3 J4 a5 a6 J5 a7

125 4-29 28-53 100-125 38-63 100-125 10-25 38-80 107-125 27-62 90-125 72-110 60-95
160 4-90 34-120 90-160 61-150 90-160 10-39 60-134 86-160 100-147 120-160 132-160 35-88
200 5-105 49-149 100-200 70-170 100-200 10-50 70-184 103-200 100-174 120-200 152-200 45-124
250 8-130 66-188 128-250 81-170 120-250 10-64 94-170 174-250 80-154 160-235 195-250 60-185
315 10-155 74-200 142-315 95-189 152-315 24-88 108-210 214-315 100-215 145-315 236-315 80-195
400 10-174 120-276 258-400 118-278 260-413 15-168 124-272 263-412 115-268 260-410 - -
500 52-254 158-358 290-500 165-360 306-500 64-256 166-360 306-502 165-360 305-500 - -
630 - - - - - 25-326 165-490 335-630 210-512 352-654 - -
800 - - - - - 170-410 335-573 475-715 368-660 510-800 - -
1000 - - - - - 300-630 480-860 620-1000 570-860 715-1000 - -
1200 - - - - - 480-895 645-1060 785-1200 770-1060 910-1200 - -

 A
1 

 J1 

 J2 

 A
2 

 A
3 

 A
4 

 J3 

 J4 

 A
5 

 A
6 

 J5 

 A
7 

Ø [mm] Ø d1 Ø d2 Ø d3 Ø d4 Ø d5 Ø d6 Ø d7

3286-49-M12x1 0,5-32 17-39 35-57 20-27 37-63 50-75 5-14
3286-60-M16x1 0,5-35 20-42 38-60 20-52 37-70 61-85 5-20

 
d1

 

 
d5

 

 
d4

 

 
d6

 

 
d7

 

 
d2

 

 
d3

 

3286

Ø [mm] Ø d1

3868-85 1,5-25

 
d1

 

3868

dati tecnici
données techniques
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velocità maX. ammeSSe (Giri/ min)
VITESSE DE ROTATION ADMISSIBLE (RPM)

Rivoluzioni ammissibili del mandrino dipendono da molti fattori, come i parametri di taglio, peso del pezzo ed il suoequilibrio o 
tipo di lavorazione (tornitura interrotto o continuo), ecc

La velocità maxima come indicato nella tabella di seguito non devono causare una diminuzione della forza di serraggio per la metà 
del suo valore iniziale. Quando si lavora in condizioni stabili (materiali di lavorazione, strumenti, condizioni di lavoro), la forza di 
bloccaggio può essereridotta fino al 67% del suo valore iniziale.

Questo si riferisce al mandrino dotato di ganasce standard, che non sporga oltre il diametro esterno del mandrino e lacondizione di 
squilibrio del '-mandrino lavorazione del pezzo' è mantenuto (non superiore 20gmm/ kg). Il mandrino e le mascelle devonoessere 
in buone condizioni. In caso contrario, fare riferimento ai calcoli come indicato nel PN-M-60650.

Ø [mm]

velocità max. [giri/ min.]
vitesse max. [rpm]

4505 4605 4705 4805

200 2.500 2.000 3.000 2.500
250 2.000 1.800 2.500 2.000
315 1.500 1.200 2.000 1.700
400 1.000 800 1.500 1.300
500 700 600 1.000 800
630 540 480 750 660
800 420 360 600 520
1000 280 240 380 330
1250 210 170 - -

Ø [mm]

velocità max. [giri/ min.]
vitesse max. [rpm]

corpo in acciaio corpo in ghisa
corps d'acier corps en fonte

35**, 356*, 37** 38**, 386* 3105, 32**, 
36** 38**

80 7.000 - 5.000 -

100 6.300 - 4.500 -

125 5.500 3.800 4.000 -

160 4.600 3.200 3.600 -

200 4.000 2.800 3.000 2.000

250 3.500 2.400 2.500 1.500

315 2.800 1.900 2.000 1.200

400 2.000 1.400 1.600 800

500 1.300 900 1.000 600

630 1.000 700 800 500

800 800 560 600 400

1000 600 400 400 -

1250 500 350 300 -

1400 440 - 250 -

1600 380 - 220 -

1800 340 - 190 -

2000 300 - 170 -

43**

Ø [mm]

velocità max. [giri/ min.]

vitesse max. [rpm]

corpo in acciaio corpo in ghisa

corps d'acier corps en fonte

80 7.640 -

85 7.190 -

100 6.120 -

125 4.890 -

140 4.370 -

160 3.820 -

200 3.060 1.800

250 2.450 1.500

315 1.940 1.200

400 1.530 860

500 1.220 690

630 970 550

800 760 430

1000 610 340

1250 490 280

1400 440 250

1600 380 220

1800 340 190

2000 300 170

4505, 4605, 4705, 4805

34**

Ø [mm]
velocità max. [giri/ min.]

vitesse max. [rpm]

125 6.000
160 5.400
200 4.600
250 4.200
315 3.300
400 2.400
500 1.500
630 1.200
800 960
915 840
1000 720
1250 600

3105, 32**, 35**, 36**, 37**, 38**

Des révolutions admises du mandrin dépendent de nombreux facteurs, tels que les paramètres d'usinage, le poids de la pièce 
et son équilibre ou type d'usinage (tournage interrompu ou continu), etc

Les vitesses maximales indiquées dans le tableau ci-dessous ne doivent pas provoquer une diminution de la force de serrage 
de plus de la moitié de sa valeur initiale. Lors de l'usinage dans des conditions stables (matériels d'usinage, outils, conditions 
de travail), la force de serrage peut être réduite jusqu'à 67% de sa valeur initiale.

Cela concerne le mandrin équipé de mors standards, qui ne dépasse pas le diamètre extérieur du mandrin et la condition de 
déséquilibre de la «pièce de serrage-usinage" est maintenue (ne dépassant pas 20gmm/ kg) Le mandrin et les mors doivent 
être en bon état. Autrement, reportez-vous aux calculs comme indiqué dans le Pn-M-60650.

dati tecnici
données techniques
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as b b

b

c

b

c

l 10
10 10 10

accuratezza Di centraGGio 
CONCENTRICITé

32**, 35**, 36**, 37**, 38**

34**

dati tecnici
données techniques

Ø [mm] l d6 d7 d8 d9

d10
accuratezza di centraggio [mm]

concentricité [mm]griffe temprate 
integrali

griffe temprate 
in 2-pz 35** premium 35**, 37**, 38** 32**, 36** 3284, 3285

mors durs 
monoblocs

mors durs 
en 2-pc a b c s a b c s a b c s a b c s

80 40 10 - 14 40 60 35 63 - 0,010 0,013 0,008 0,010 0,020 0,025 0,015 0,020 0,030 0,025 0,015 0,020 0,050 0,075 0,040 0,050
100 40 10 14 18 40 75 50 80 - 0,010 0,013 0,008 0,010 0,020 0,025 0,015 0,020 0,030 0,025 0,015 0,020 0,050 0,075 0,040 0,050
125 60 18 25 30 50 100 62 100 120 0,015 0,018 0,010 0,015 0,030 0,035 0,020 0,030 0,030 0,035 0,020 0,030 0,050 0,075 0,040 0,050
160 60 18 30 40 50 135 88 100 150 0,015 0,018 0,010 0,015 0,030 0,035 0,020 0,030 0,030 0,035 0,020 0,030 0,050 0,075 0,040 0,050
200 80 30 40 53 80 162 96 160 185 0,020 0,023 0,013 0,020 0,040 0,045 0,025 0,040 0,040 0,045 0,025 0,040 0,050 0,075 0,040 0,050
250 80 30 53 75 80 200 150 160 225 0,020 0,023 0,013 0,020 0,040 0,045 0,025 0,040 0,040 0,045 0,025 0,040 0,080 0,075 0,070 0,080
315 120 53 75 100 125 252 210 250 300 0,025 0,028 0,015 0,025 0,050 0,055 0,030 0,050 0,050 0,055 0,030 0,050 0,080 0,075 0,070 0,080
400 120 53 100 125 125 282 250 250 350 0,030 0,033 0,015 0,030 0,060 0,065 0,030 0,060 0,060 0,065 0,030 0,060 - - - -
500 160 75 100 125 200 282 300 400 400 0,050 0,055 0,030 0,050 0,100 0,075 0,050 0,100 0,100 0,100 0,050 0,100 - - - -
630 160 75 125 160 200 325 400 400 400 0,070 0,075 0,050 0,070 0,100 0,100 0,050 0,100 0,100 0,100 0,050 0,100 - - - -
800 160 160 200 250 325 500 400 500 500 0,100 0,100 0,050 0,100 0,150 0,150 0,060 0,150 0,150 0,150 0,060 0,150 - - - -
1000 160 250 315 400 500 630 500 - 630 0,120 0,120 0,060 0,120 0,150 0,150 0,080 0,150 0,150 0,150 0,080 0,150 - - - -
1250 200 - - 500 800 800 1000 - 1000 0,120 0,120 0,060 0,120 0,150 0,150 0,080 0,150 0,150 0,150 0,080 0,150 - - - -
1400 200 - - 500 800 800 1000 - 1000 0,120 0,120 0,060 0,120 0,150 0,150 0,100 0,150 0,180 0,180 0,120 0,180 - - - -
1600 200 - - 500 800 800 1000 - 1000 0,150 0,150 0,080 0,150 0,180 0,180 0,120 0,180 0,200 0,200 0,160 0,200 - - - -
1800 200 - - 500 800 800 1000 - 1000 0,200 0,200 0,120 0,200 0,220 0,220 0,160 0,220 0,250 0,250 0,200 0,250 - - - -
2000 200 - - 500 800 800 1000 - 1000 0,200 0,200 0,120 0,200 0,220 0,220 0,160 0,220 0,250 0,250 0,200 0,250 - - - -

Ø [mm] l d6 d7 d8 d9 d10

accuratezza di centraggio [mm]
concentricité [mm]

a b c s

125 60 14 20 29 50 100 95 125 0,015 0,015 0,010 0,020

160 60 14 20 38 50 135 100 160 0,020 0,015 0,010 0,020

200 80 14 22 50 80 162 150 200 0,020 0,020 0,010 0,020

250 80 15 32 64 80 200 180 250 0,020 0,020 0,010 0,020

315 120 20 64 89 125 252 225 290 0,025 0,025 0,010 0,025

400 120 53 100 125 125 282 250 300 0,030 0,030 0,015 0,030

500 160 75 100 125 200 325 300 400 0,050 0,050 0,030 0,050

630 160 75 125 160 200 400 400 400 0,070 0,070 0,050 0,070

800 160 200 250 282 400 500 400 630 0,100 0,10 0,050 0,100

1000 160 325 400 500 500 630 630 800 0,120 0,120 0,060 0,120

1200 160 500 630 - 700 800 800 1000 0,160 0,160 0,080 0,160
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valore bilanciatura
VALEUR D'éQUILIBRAGE

35**, 37**

Ø [mm] gcm

80 11

100 16

125 23

160 32

200 45

250 63

315 90

400 140

500 300

630 640

34**

Ø [mm] gcm

125 16

160 32

200 63

250 125

315 250

3105, 32**, 35**, 36**, 37**, 38**, 
45**, 46**, 47**, 48**

Ø [mm]
coppia di chiavi [nm] forza di serraggio 

totale [dan]

couple à la clé [nm] pource de serrage 
totale [dan]

80 35 1.000

100 50 1.700

125 75 2.400

160 120 3.100 (2.400*)

200 160 3.700 (2.900*)

250 180 4.600 (3.600*)

315 200 5.500 (4.400*)

400 280 6.500 (4.900*)

500 360 7.200

630 460 8.000

800 500 9.000

1000 500 11.500

1250 500 12.500

1400 500 12.500

1600 500 12.500

1800 500 12.500

2000 500 12.500

34**

Ø [mm]
coppia di chiavi [nm] forza di serraggio 

totale [dan]

couple à la clé [nm] pource de serrage 
totale [dan]

125 40 3.000

160 100 6.000

200 160 8.500

250 200 11.000

315 250 13.000

400 280 20.000

500 320 23.000

630 350 25.000

800 350 25.000

1000 350 25.000

1200 350 25.000

* per tipo 3105 ▪ pour type 3105

forza Di SerraGGio totale
POURCE DE SERRAGE TOTALE

 ■ La forza di serraggio è la somma di tutte le forze delle griffe che agiscono in senso radiale sul pezzo da lavoro in condizioni di riposo.
 ■ Le forze di serraggio indicate sono valori indicativi, che valgano per autocentranti in condizioni perfette.

accuratezza Di centraGGio Per naSo
CONCENTRICITé DU NEz DE BROCHE

a ▪ B

35** 32**, 36**, 37**

Ø 80 - 400 0,003 mm Ø 80 - 160 0,003 mm

Ø 500 - 630 0,005 mm Ø 200 - 800 0,005 mm

Per ottenere la precisione di centraggio specificata di un autocentrante installato su una macchina utensile è necessario:
1) Assicurarsi che l’errore di concentricità del naso macchina non superi / valori specificati
2) Seguire le specifiche per la corretta installazione dell’autocentrante sul naso macchina in accordo alle istruzioni

Pour mesurer la concentricité d’un mandrin, il faut s’assurer que:
1) Le défaut de concentricité de la broche de la machine correspond aux indications ci-dessous
2)  Le mandarin a été monté de manière correcte sur le nez de la broche

 ■ la pource totale de serrage est la somme de toutes les pources radiales exercées sur la pièce.
 ■ les valeurs de serrage indiquées sont approximatives. les valeurs indiquées s’appliquent pour des mandrins en bon état et une 
lubrification suffisante selon le manuel d’utilisation.

dati tecnici
données techniques


