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MANUAL DE SERVICIO

1.- Generalidades
1.1 Acerca de este manual.

Esta guia permite el uso seguro y eficiente del Block que usted ha adquirido.

Este manual forma parte del dispositivo de sujecion y debe mantenerse accesible para el personal
que lo vaya a utilizar en cualquier momento y en las proximidades del puesto de trabajo.

Es necesario leer y entender este manual antes de comenzar cualquier trabajo con el Block de
sujecion, especialmente las indicaciones relativas a la seguridad en su uso.

Para realizar un trabajo seguro hay que asegurarse que se cumplen todas las indicaciones que
aparecen en este manual.

Las instrucciones de este manual se proporcionan para la compresion basica del Block que puede
diferir del disefio real del producto.

No se asume ninguna responsabilidad por dafios resultantes derivados de la falta de observacién y
cumplimiento de lo indicado en este manual de instrucciones.

1.2 Simbolos.

Las directrices de seguridad se explican mediante simbolos.

Las instrucciones de seguridad van acompafadas por palabras de advertencia, que expresan el grado
de riesgo.

Indica una situacion inminentemente peligrosa que puede conducir a la muerte o
lesiones graves, sino se evitan los riesgos.

PELIGRO

Indica una situacién potencialmente peligrosa que puede conducir a la muerte o
lesiones graves, sino se evitan los riesgos.

ADVERTENCIA

Indica una situacion potencialmente peligrosa que puede conducir a lesiones leves,
sino se evitan los riesgos.

CUIDADO O
PRECAUCION

Destacados consejos utiles, informacién y recomendaciones para un eficiente y sin
problemas, uso del Block.

INFORMACION

1.3 Limitaciones de responsabilidad.

Toda la informacién e instrucciones de este manual estdn de acuerdo con las normas y reglamentos
aplicables a los blocks definidos estos como “cuasi maquinas”.
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Estas normas son:

« Directiva 2006/42/CE

« DIN EN ISO 12100: 2010 Seguridad de las maquinas - Principios generales para el disefio para
la evaluacion de riesgos y reduccién de riesgos.

« DIN EN ISO 4414: 2010 Energia en fluidos neumaticos - Normativa general y requisitos de
seguridad para los sistemas y sus componentes.

 DINENISO 14121-2008. Seguridad en las maquinas.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por los dafios debidos a:
* Que no se sigan las instrucciones de este manual.

* Que se haga uso indebido del Block y sus accesorios.

* Que el personal que use el producto no esté capacitado.

* Que se realicen cambios técnicos no autorizados en el Block.

*  Que se utilicen piezas de repuesto no autorizadas.

2.- Seguridad
2.1 Personal cualificado

Riesgo de lesiones debido a la insuficiente cualificacion del personal.

Solo personal cualificado y especializado para ello, puede instalar, mantener, o

desinstalar el Block.

La responsabilidad del uso, mantenimiento y reparacion del Block debe estar
ADVERTENCIA claramente especificada.

2.2 Requerimiento de personal

Especialista es la persona que por su formacion técnica, su experiencia y su conocimiento practico
es capaz de evaluar el trabajo a realizar, reconocer los peligros potenciales y de tomar decisiones al
respecto.

Durante el proceso de instruccion de los usuarios solo se les debe permitir trabajar con el block si esta
delante un especialista.

Es conveniente que todas las actividades relacionadas con este block sean supervisadas previamente
por personal responsable de la empresa y en su caso por un responsable en hidraulica o neumatica.

El operador del Block esta sujeto a las obligaciones legales de seguridad del trabajo, prevencion de
accidentes y normas de proteccién ambiental que rijan en este sector de la industria.

2.3 Uso previsto

El block es considerado por la Directiva 2006/42/CE como una “cuasi maquina” .Esta consideracién
es debida a que esta disefiado para colocarse en una maquina herramienta determinada. El block
dentro de la maquina debe servir solo como un elemento de sujecion de piezas para ser mecanizadas.
El block es un amarre estatico, no esta disefiado para ser usado en maquinas rotativas tipo torno o
similar.
Elllamado “uso previsto” también incluye el cumplimiento de todas las especificaciones
de este manual. Algo diferente al “uso previsto o uso diferente del block se considera
uso indebido y puede llevar a situaciones peligrosas.

En particular cuando se utilizan en maquinas —herramientas con otros datos y

ADVERTENCIA . . ., . . .
condiciones técnicas diferentes a las habituales.

2.4 Equipo de proteccion personal

En el trabajo con estos blocks se debe utilizar el equipo de proteccion necesario para garantizar y
reducir al minimo los riesgos de salud del operario.
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El equipo de trabajo debe cumplir como minimo con las siguientes pautas:

La ropa de trabajo debe ser una ropa ajustada. Debe servir para evitar lesiones de
atrapamiento.

Se debe utilizar calzado de seguridad que tengan las protecciones para evitar lesiones
por caida de piezas. Las suelas de estos zapatos deben ser antideslizantes para evitar
caidas por resbalén.

Dentro del equipo de trabajo deben estar incluidas gafas
de proteccion, asi como guantes y en su caso si fuera
necesario el uso del casco.

2.5 Riesgos especiales

En la normativa de salud laboral de cada pais existe la obligatoriedad de realizar una valoracion de
riesgos laborales de cada puesto de trabajo. De las conclusiones que de ella se deriven se deberan
tomar las medidas de prevencidn necesarias para evitar cualquier tipo de riesgo no habitual

Estas medidas pueden no estar reflejadas en este manual.

El respeto de estas medidas por el operario llevara a reducir riesgos para la salud del mismo asi como
para evitar situaciones peligrosas para otras personas, las instalaciones y las maquinas.

2.6 Manipulacién con el Block

Los block utilizados de forma individual no presentan graves riesgos de manipulacion,
pero cuando se colocan varios en placas para su utilizacién el peso aumenta y su
manipulacion debe estar sometida a las normativas de salud laboral que hay que
cumplir obligatoriamente.

CUIDADO O
@ En todo momento se debe recurrir al uso de mecanismos mecanicos de manipulacion
como gruas y polipastos. Para ello tanto los block individualmente o en placa van
provistos de agujeros roscados donde se pueden colocar los cancamos necesarios
para su manipulaciéon por medios mecanicos.

Para evitar las situaciones peligrosas:

* El operador no debe situarse nunca debajo de la carga.

» Las eslingas que se utilicen, deben ser las indicadas segun el peso a desplazar.

» Las eslingas marcadas para un solo uso, deben ser retiradas después de usadas

* No utilizar nunca eslingas agrietadas o en mal estado de conservacion.

* Hay que buscar siempre la situacion del centro de gravedad de la pieza antes de
comenzar su desplazamiento..

* Hay que evitar los golpes con las partes sobresaliente de la maquina.

2.7 Instrucciones para el montaje. Pruebas funcionales

Los blocks no se podran montar en una maquina que no cumpla los requisitos que
marca la directiva 2006/42/CE.

CUIDADO O
PRECAUCION




fresmak

BLOCK-SC

ADVERTENCIA

A

ADVERTENCIA

2.8 Fallos

A

CUIDADO O
PRECAUCION

Riesgo de lesiones por movimiento de los componentes. Riesgo de atrapamiento.

Al instalar un BLOCK en una maquina y antes de ponerlo en marcha se debe
comprobar su correcto funcionamiento por un especialista que revisara:

*  Que hace el recorrido automatico estipulado.

*  Que no hay pérdidas del fluido del suministrado.

*  Que la presion del fluido de alimentacion es la correcta.

* Que las bocas mecanizadas para sujetar la pieza de trabajo, no presenten aristas
vivas, ni rebabas que puedan producir heridas o arafiazos al operario.

Ademas hay que tener en cuenta que las bocas del block son méviles y tienen un
recorrido automatico, lo que posibilita un peligro de atrapamiento. El atrapamiento
puede producir lesiones graves.

El funcionamiento de la maquina donde se monta el Block tiene que impedir que el
operario pueda tener sus manos en la zona de trabajo mientras que haya posibilidad
de que las piezas estén en movimiento. Para ello se colocaran barreras fisicas como
puertas o zonas sin paso.

Durante el proceso de apertura y cierre del Block, el operario no podra acceder a
la zona donde este colocado. Las bocas deben estar disefiadas de tal forma que
la pieza de trabajo pueda quedar situada en el Block de tal forma que a la hora de
accionar el mismo, el operario no debe nunca sujetar la pieza con la mano.

Antes de la apertura de las puertas hay que asegurar que las partes moviles hayan
llegado a su posicion final.

Riesgo de lesiones debido a la incorrecta sujecion de la pieza

Una presion de alimentacion del fluido demasiado baja puede producir proyecciones
de la pieza de trabajo fuera del Block y dar como resultado lesiones graves.

Una presion de alimentacion del fluido demasiado alta puede producir ruptura en las
tuberias de alimentacion del Block y producir proyecciones de la pieza de trabajo y dar
como resultado lesiones graves.

Se debe comprobar periddicamente la presion de suministro (aire, aceite) asi como el
estado de las mangueras de alimentacion.

Si se produce un fallo en el Block que pueda poner en peligro la seguridad o se
sospecha que puede que la situacion del mismo pueda ser un problema debido a las
caracteristicas de la produccion, la maquina en la que va montado el Block debe ser
inmediatamente retenida y permanecer cerrada hasta que el fallo haya sido localizado.

2.9 Fluidos utilizados

ADVERTENCIA

Hay que comprobar que los usuarios no tengan relaciones alérgicas al contacto con
la piel con la grasa de lubrificacién, ni con el aceite de alimentacion que se utilizan en
el Block para su funcionamiento habitual.

Para evitar estos riesgos es recomendable el uso de guantes.
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PLATO ESTATICO AUTOCENTRANTE BLOCK-SC

A.- Funcionamiento.
Este plato autocentrante BLOCK-SC de Fresmak es un plato automatico de doble efecto.

Los platos autocentrantes BLOCK-SC llevan la pieza a sujetar al centro del plato. Estos platos funcionan
con dos bocas o garras simétricas. El plato se suministra sin garras, que se pueden adquirir aparte,
segun las necesidades del usuario.

Se suministra en distintos tamafios y en dos versiones hidraulicas y neumaticas. Son sistemas de
doble efecto. La alimentacion de los BLOCK-SC se puede realizar lateralmente o por la parte inferior.
Por el lateral van provistos de sendos orificios de entrada y salida de aire o aceite en su caso, de G
1/8". Por la parte inferior llevan orificios de alimentacion con el alojamiento para las juntas téricas que
se suministran con el plato. La situacion y acotacion de estos orificios figuran en las paginas (16-17).
Todos los agujeros de alimentacion van sellados de fabrica. Cuando se monten en la maquina hay que
destaponar solamente los agujeros por donde se va a alimentar el plato, bien sean los inferiores o los
laterales. En caso de querer alimentar el Block por los orificios inferiores, primero es necesario calentar
los prisioneros con una pistola de calor, a media potencia, durante 30seg aproximadamente, hasta
deshacer la pelicula del sellador. Una vez hecho esto, se puede proceder a soltar el prisionero con la
correspondiente llave allen suministrada junto con el Block.

Los platos autocentrantes BLOCK-SC hidraulicos necesitan un aceite hidraulico de alimentacion libre
de impurezas y de calidad semejante al 1SO VG 46, con un caudal no superior a 2 Its/min.

Los platos autocentrantes BLOCK-SC neumaticos necesitan aire para su funcionamiento. Este aire
debe suministrase lubrificado y libre de agua: por ello es recomendable instalar a la entrada del BLOCK-
SC un sistema de filtro y lubrificacion del aire.

B.- Datos tecnicos.

. . . Recorrido Fuerza de Presion .
Referencia | Alimentacién por boca at[r;?arlre de trabajo Repetibilidad | Consumo | Peso
kN bar mm Cm? Kg
161000100 | Neumadtica 2 18 0.01 960 (6bar) | 4.5
162000100 | Neumatica 6 8 9 0.01 960 (6bar) | 4.5
161000160 | Neumatica 3 45 9 0.02 3000 (6bar) | 12.5
162000160 | Neumatica 8 20 9 0.02 3000 (6bar) | 12.5
121000100 Hidraulica 2 18 60 0.01 28 5
122000100 Hidraulica 6 16 120 0.01 28 5
121000160 Hidraulica 3 45 60 0.02 85 14
122000160 Hidraulica 8 40 120 0.02 85 14

La fuerza de amarre total del plato autocentrante BLOCK-SC es la suma aritmética de las fuerzas
individuales de cada boca o garra.

C. Bocas intercambiables.

Las bocas o garras no se suministran con el BLOCK-SC y deben pedirse aparte. Todas la bocas o
garras son mecanizables y estan construidas en material endurecible F1550 /18 CrMoS4. Todos los
tornillos con los que se amarran las bocas al BLOCK-SC deberan ser de calidad 12.9.

El par de fuerzas con el que se deben amarrar los tornillos con los que se amarran las bocas, es el
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indicado en las tablas de los fabricantes de tornillos. Debera comprobarse periédicamente que los
tornillos estén bien apretados. Es conveniente engrasar los tornillos claves periddicamente.

En la siguiente tabla se puede ver la altura maxima de bocas recomendada.

Referencias 161000100 161000160 121000100 121000160

162000100 162000160 122000100 122000160

Alimentacion Neumatica Neumatica Hidraulica Hidraulica
Altura Max. boca (mm) 150 200 60 60

Se ofertan tres tipos de bocas: Ancha, estrecha y con chavetero. Las dos primeras llevan un tallado en
su base que se acopla con el que llevan los carros del BLOCK-SC. Es conveniente al montar las bocas
hacer coincidir ambos tallados. La boca de chavetero se posiciona en la ranura correspondiente de los
carros. Es recomendable amarrar las bocas con cuatro tornillos.

D. Alineaciéon y amarre del BLOCK-SC a la mesa de la maquina.
Los BLOCK-SC llevan cuatro tornillos de amarre a la mesa de la maquina.

Por otra parte para conseguir el centraje del BLOCK-SC en la maquina es fundamental su alineacion.
Para ello los BLOCK-SCs llevan en la parte inferior dos agujeros H7 para la alineacién del plato en la
mesa de la maquina o en una placa auxiliar. El croquis de la distribuciéon de los agujeros de amarre y
alineacioén aparecen en las paginas (16-17)

E.- Mantenimiento.

EI BLOCK-SC debe ser lubricado regularmente (una vez al mes o cada 10.000 atadas) para mantener
su correcto funcionamiento, para ello va provisto de un sistema de lubricado integral. Utilizar grasa de
alta calidad. Se recomienda grasa tipo Renolit HTL 2 de Fuch o Altemp QNB 50 de Kluber. En caso
de efectuar la lubricacion manual hay que asegurarse que la grasa llegue a todas las partes méviles
del BLOCK-SC. Es recomendable el uso de una bomba de engrase de alta presion. Es conveniente
ademas que cuando se realice la lubricacién, el BLOCK-SC haga todo su recorrido de apertura y cierre.
La utilizacion de una grasa inadecuada o la no lubricacion periddica del BLOCK-SC puede suponer
una perdida sustancial de fuerza de amarre y un desgaste prematuro del BLOCK-SC.

La situacion de los puntos de lubricacion se describe en el croquis de la paginas (16-17).Los puntos
de lubrificacion llevan engrasadores. En la parte inferior son simples agujeros que en caso de no ser
usados deben permanecer taponados.

F.- Puesta en marcha.
El primer paso consiste en confirmar el tipo de BLOCK-SC tenemos entre manos; neumatico o hidraulico.

Decidir el sistema de alimentacion que vamos a utilizar: lateral o inferior. Los conductos que no vamos
utilizar deben permanecer sellados.

Preparar una instalacién para el fluido a utilizar, utilizando filtraje, lubrificacién, etc.

Para colocar el BLOCK-SC en la maquina necesitaremos de una placa intermedia. Esta placa llevara
los puntos de amarre del BLOCK-SC a ella 'y de la placa a la mesa de la maquina.

Preparar los conductos externos de alimentacion tales como mangueras, racores etc., estos elementos
deberan estar protegidos de las virutas generadas en el mecanizado.

Optar por un tipo de mando del conjunto; mando manual, eléctrico, unido al C.N.C etc. En el caso de
utilizar varios BLOCK-SC en paralelo se puede optar por un mando individual o colectivo.

Es conveniente en la puesta en marcha de los BLOCK-SC hidraulicos la purga del aire residual que
permanezca en la instalacion.
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SERVICE MANUAL

1.- General information
1.1 About this manual
The aim of this guide is to facilitate the safe and efficient use of the Block that you have acquired.

This manual is part of the security regulatory and must be made available to all personnel who will use
it at any moment and maintained in the vicinity of the workplace.

It is a requirement to read and comprehend this manual before undertaking any job using the clamping
Block, especially the indications relating to safety while it is in use.

In order to carry out safe work all indications outlined in this manual must be followed.

The instructions in this manual provide a basic comprehension of the Block which may differentiate from
the real design of the product.

No responsibility is assumed for consequential damages resulting in the lack of observation and
adherence to the indications outlined in this instruction manual.

1.2 Symbols
The safety guidelines are explained through the use of symbols.

The safety instructions are accompanied by words of warning, which indicate the level of risk.

Indicates an imminently dangerous situation which could lead to death or serious injury
should risks not be avoided.

DANGER

Indicates a potentially dangerous situation which could lead to death or serious injury
should risks not be avoided

WARNING

A Indicates a potentially dangerous situation which could lead to minor injury should risks

not be avoided.
PRECAUTION

Helpful tips, information and recommendations to ensure an efficient and problem-free
use of the Block

INFORMATION

1.3 Liability limitations.

All information and instructions in this manual are in agreement with the rules and regulations applicable
to blocks defined as “partly completed machinery”.
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These regulations are:

Directive 2006/42/CE

* DINEN ISO 12100: 2010 Safety of machinery - General design principles in order to evaluate risks
and reduce risks.

* DINENISO 4414: 2010 Energy in fluid pneumatics - General regulations and security requirements
for the systems and their components.

* DIN EN ISO 14121-2008. Safety in machinery.

The manufacturer assumes no responsibility for damage due to:

E *  Not following the instructions outlined in this manual.

* Improper use of the Block and its accessories.

*  Use of the product by untrained personnel.

« Unauthorised technical alterations made to the Block.
*  The use of unauthorised replacement parts.

2. Safety.

2.1 Qualified Personnel

Risk of injury due to insufficient training of personnel.

Only qualified and specialised personnel may install, carry out maintenance on or
uninstall the Block.

Responsibility for the use, maintenance and repair of the Block should be clearly
WARKIIE specified.

2.2. Labour requirements.

A specialist is the person who, due to his technical training, experience and practical knowledge is
capable of evaluating the work required, recognising potential risks and danger and making the
necessary decisions in response.

Whilst users are undergoing the instructional process they should only be allowed to work with the block
if a specialist is present.

It is advisable that all activities relating to this block be previously supervised by the company’s
managerial staff and, where appropriate, by a hydraulics or pneumatics manager.

The operator of the Block is subject to the legal obligations of work safety, accident prevention and
regulations regarding environmental protection applicable to this sector of the industry.

2.3 Intended use.

The block is considered by Directive 2006/42/CE to be a “partly completed machinery”. This consideration
is due to the fact that it is designed to be attached to a determined machine tool. The block inside the
machine should only serve as a clamping element for workpieces to be machined. The block is a static
clamp, it is not designed to be used with rotary machines such as lathes or similar.

The section “intended use” also includes the compliance of all of the specifications in this
manual. Anything other than “intended use” or any other use of the block is considered
to be improper use and could lead to dangerous situations.

Particularly when used in machines - tools with other details or technical conditions that
WARNING differ from the standard.

2.4 Personal Protective Equipment.

When working with these blocks the necessary protective equipment must be used in order to guarantee
and reduce health risks to the operator to a minimum.



fresmak

BLOCK-SC

The work team must, as a minimum, comply with the following guidelines:
Tight clothing must be worn. Said clothing must help to avoid entrapment injuries.

Protective footwear must be worn in order to avoid injuries caused by falling pieces. The
soles of said footwear must be non-slip to avoid falls due to slipping.

The work equipment must include protection goggles, as well as
gloves and helmets should they be necessary.

2.5 Special risks.

In every country’s professional health and safety regulations it is obligatory to carry out a labour risk
assessment for every work post. From the conclusions that arise from said assessment the necessary
preventative measures to avoid any type of unusual risk are to be enforced

These measures may not be reflected in this manual.

Respecting these measures will help the operator to reduce risks to their own health as well as avoiding
dangerous situations for other people, the installations and the machines.

2.6 Handling the block.

Individual blocks do not present serious handling risks but when various are placed on
plates to be used together the weight increases and they must be handled in adherence
to the obligatory professional health and safety regulations.

The use of lifting devices such as cranes and hoists must always be resorted to if

PRECAUTION necessary. For this purpose individual blocks or those on plates are equipped with
threaded holes where lifting eyes can be attached allowing them to be mechanically
lifted.

In order to avoid dangerous situations:

* The operator must never position themselves underneath the load.

» Designated slings must be used in accordance with the weight that is to be lifted.

» Single-use slings are to be discarded after use. Slings that appear to be broken or in
poor condition are never to be used.

*  The centre of gravity of the piece must always be found before initiating movement..

» Blows to the protruding edges of the machine are to be avoided.

2.7 Assembly instructions. Functional tests

The blocks cannot be attached to a machine that does not meet the requirements
outlined in directive 2006/42/CE.

Risk of injury from movement of components. Risk of entrapment.
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WARNING

>

WARNING

2.8 failures

>

CARE OR
PRECAUTION

When installing BLOCK onto a machine and before putting it into operation a specialist
must verify that it is in working order. They will check:

+ That the stipulated distance is being covered.

* That there is no loss of fluid from the supply.

»  That the pressure of the feeding fluid is correct.

+ That the mechanised jaws that hold the workpiece don’t have sharp edges, or burrs
that may result in injury or scratches obtained by the operator.

It must also take into consideration that the block’s jaws are mobile and have an
automatic stroke per jaw, which may produce an entrapment hazard. Entrapment may
lead to serious injury.

The operation of the machine where the Block is installed must impede the operator
from being able to place their hands in the work area while there is the possibility that
the pieces are moving. To this end, physical barriers such as doors or inaccessible areas
are to be enforced.

During the opening and closing of the Block, the operator will not be able to access the
area where it is installed. The jaws should be designed in such a way to allow the work
piece to remain situated on the Block so that when it is activated, the operator never has
to hold the part with his hands.

Before opening the doors, ensure that all mobile parts have reached their final destination.

Risk of injury due to incorrect clamping of the piece

A pressure of the feeding fluid that is too low may result in the work piece being ejected
outside of the Block and therefore result in serious injury.

A pressure of the feeding fluid that is too high may result in damage to the supply hose
of the Block as well as the work piece being ejected and therefore result in serious injury.
The pressure of the supply (air, oil) must be checked periodically as well as the condition
of the supply hose.

Should a failure in the Block occur that puts safety at risk or it is suspected that the
position of the Block may be problematic due to the production features, the machine
that the Block is attached to must be retained immediately and remain closed until the
failure has been located.

2.9 Fluids used.

WARNING

It is necessary to check whether users have any allergies provoked by skin contact with
lubrication grease or with the feeding oil that is used in the Block’s routine operation.
To avoid these risks the use of gloves is recommended.

10
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SELF-CENTERING BLOCK-SC

A. Functioning

This Fresmak BLOCK-SC is automatic double effect and self-centering.

The piece to clamp is automatically taken to the centre of the BLOCK-SC. These BLOCK-SCs work with
two symmetrical jaws. The BLOCK-SC is sold without jaws. They can be bought separately according
to the needs of the user.

BLOCK-SCs are automatic. They are sold in different sizes and both hydraulic and pneumatic versions.
They are double acting. BLOCK-SCs are fed laterally or through the base. On the side, they have G
1/8% air or oil holes, both for entry and exit. On the base, they have supply openings with housings for
O-rings that are supplied with the BLOCK-SC. The location and size of these openings are displayed on
pages (16-17). All supply openings are sealed by default. When assembled on the machine, only open
the actual input openings of the BLOCK-SC, either on the bottom or on the side. Should you like to feed
compressed air to the Block SCs through the bottom air inlet holes, please proceed to heat the studs
up with a heat gun on medium power for about 30 seconds until the thread sealant breaks down. After
doing so, you can loosen the studs with the supplied Allen key.

Hydraulic BLOCK-SCs require an impurity-free hydraulic oil, similar to ISO VG 46, with a flow lower than
2 I./min.

Pneumatic BLOCK-SCs require air for functioning. This air must be entered greased and moisture-free.
Therefore, installing a filtering and greasing system at the entry of the BLOCK-SC is advised.

B. Technical data

Jaw fotal Work
Reference Supply clamping Repeatability | Consumption | Weight
stroke pressure
strength

kN bar mm Cm? Kg
161000100 | Pneumatic 2 18 9 0.01 960 (6bar) 4.5
162000100 | Pneumatic 6 8 9 0.01 960 (6bar) 4.5
161000160 | Pneumatic 3 45 9 0.02 3000 (6bar) 12.5
162000160 | Pneumatic 8 20 9 0.02 3000 (6bar) 12.5
121000100 | Hydraulic 2 18 60 0.01 28 5
122000100 | Hydraulic 6 16 120 0.01 28 5
121000160 | Hydraulic 3 45 60 0.02 85 14
122000160 | Hydraulic 8 40 120 0.02 85 14

The total clamping strength of BLOCK-SC is the sum of the individual strengths of each jaw.

C. Interchangeable jaws.

The jaws are not sold along with BLOCK-SC and must be bought separately. All jaws are machinable
and built in material F1550 /18 CrMoS4. All screws for fastening the jaws to the BLOCK-SC must be

quality 12.9.

11
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The tightening torque for fastening the screws of the jaws is stated on the tables of the manufacturers
of the screws. Check regularly that the screws are tight. The key screws should be greased regularly.

This table contains the maximum recommended jaw height.

Reference 161000100 161000160 121000100 121000160
162000100 162000160 122000100 122000160
Supply Pneumatic Pneumatic Hydraulic Hydraulic

Max. Height (mm) 150 200 60 60

We offer three types of jaws: Wide, narrow and with key slots. The two former types have grooves
on their base that fit the ones on the base jaw of the BLOCK-SC. The grooves must coincide when
assembling the jaws. The jaw with key slots must be placed in the corresponding groove of the base
jaws. The jaws should be fastened with four screws.

D.- Alignment and fastening of the BLOCK-SC to the table of the machine.

The BLOCK-SC has four screws used to fasten them to the table of the machine.

To centre the BLOCK-SC on the machine, it must be aligned previously. In order to do that, the BLOCK-
SC has two H7 holes at the bottom to align the BLOCK-SC on the table of the machine or on an auxiliary
BLOCK-SC. The sketch showing the distribution of the fastening and alignment holes is on pages (16-
17).

E.- Maintenance.

The BLOCK-SC must be greased frequently (once a month or every 10.000 clampings) in order to
maintain its correct functioning; for that purpose, it has a full greasing system. Use high quality grease.
Oil type Renolit HTL 2 from Fuch or Altemp QNB 50 by Kluber is recommended. For manual greasing,
make sure that the grease reaches all the mobile pieces of the BLOCK-SC. The use of a high pressure
greasing pump is recommended. Additionally, performing a full opening and closing cycle of the BLOCK-
SC is advisable during the greasing process. Using inadequate grease or not greasing the BLOCK-SC
regularly may cause a substantial loss of clamping strength and premature wear of the BLOCK-SC.

The location of the greasing points is displayed on the sketch on pages (16-17). The greasing points

have grease nipples. The lower part has simple holes that must be sealed if not used.

F.- Start-Up.

The first step is confirming the type of block: pneumatic or hydraulic.
Decide the supply system: side or bottom. The unused openings must remain sealed.
Prepare a container for the fluid to be used, using filtering, lubrication, etc.

You will need an intermediate BLOCK-SC to place the BLOCK-SC on the machine. This BLOCK-SC
will have points for fastening the BLOCK-SC to it and the BLOCK-SC itself to the table of the machine.

Prepare the external supply conduits such as hoses, fittings, etc. These elements must be protected
from the shavings generated by the machining.

Select a way of controlling the set: manual control, electric control, control linked to the C.N.C., etc. If
you use several parallel BLOCK-SCs, you can select and individual or collective control.

Purging residual air of the installation is suggested during the start-up of hydraulic BLOCK-SCs.

12
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MORDAZAS DE ALTA PRESION

SUPERFICIE MECANIZABLE /| MACHINABLE SURFACE

GARRA ANCHA / WIDE JAW

| Referencia | 192231100 | 192231160 |

Distancia entre agujeros paginas 16-17
Distance between holes on pages 16-17

GARRA ESTRECHA /| NARROW JAW

GARRA CON CHAVETERO / JAW WITH KEYWAYS

Referencia | 192230100 | 192230160
A 9 19
B 31 40

m Referencia | 192232100 | 192232160
> A 32 57
< - B 35 51

C 43 70

D 14 28
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BLOCK-SC HIDRAULICO 100S | BLOCK-SC HYDRAULIC 100S
REF DENOMINACION DENOMINATION
11192201100 | CUERPO MAIN BODY
2| 192102100 | CARRO MOVABLE JAW
3] 192103100 | CUNA WEDGE
4| 192104100 | TAPAPROTECCION COVER PLATE
5| 192105100 | CHAVETA KEY
6| 192206100 | EMBOLO PISTON
71192107100 | TAPA INFERIOR COVER
8| 192208100 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
9| 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10| 192210100 | JUNTA PTFE STEPSEAL
11| 192211100 | TORNILLO SCREW
12| 192212100 | TORNILLO SCREW
13| 192213100 | TORNILLO SCREW
141 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
15| 192215100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
16| 192216100 | PASADOR DOWEL PIN
17| 192217100 | TAPON CAP
18| 192218100 | JUNTA PTFE STEPSEAL
19| 192219100 | RASCADOR SEAL
20 | 192220100 | JUNTATORICA O-RING
21| 900370160 | TORNILLO SCREW
22 | 901260200 | JUNTA TORICA O-RING
23 | 910860125 | TORNILLO SCREW
24 | U30023211 | EXPANDER EXPANDER
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BLOCK-SC HIDRAULICO 100L | BLOCK-SC HYDRAULIC 100L
REF DENOMINACION DENOMINATION
11192201100 | CUERPO MAIN BODY
2| 192202100 | CARRO MOVABLE JAW
3] 192203100 | CUNA WEDGE
4| 192204100 | TAPAPROTECCION COVER PLATE
5| 192205100 | CHAVETA KEY
6| 192206100 | EMBOLO PISTON
7| 192207100 | TAPA INFERIOR COVER
8| 192208100 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
9| 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10| 192210100 | JUNTA PTFE STEPSEAL
11| 192211100 | TORNILLO SCREW
12| 192212100 | TORNILLO SCREW
13| 192213100 | TORNILLO SCREW
141 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
15| 192215100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
16| 192216100 | PASADOR DOWEL PIN
17| 192217100 | TAPON CAP
18| 192218100 | JUNTA PTFE STEPSEAL
19 192219100 | RASCADOR SEAL
20 | 192220100 | JUNTATORICA O-RING
21| 900370160 | TORNILLO SCREW
22 | 901260200 | JUNTA TORICA O-RING
23| 910860125 | TORNILLO SCREW
24 | U30023211 | EXPANDER EXPANDER
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BLOCK-SC HIDRAULICO 160S BLOCK-SC HYDRAULIC 160S
REF DENOMINACION DENOMINATION
11192201160 | CUERPO MAIN BODY
2| 192102160 | CARRO MOVABLE JAW
3| 192103160 | CUNA WEDGE
41192104160 | TAPAPROTECCION COVER PLATE
5| 192105160 | CHAVETA KEY
6| 192206160 | EMBOLO PISTON
71192207160 | TAPAINFERIOR COVER
8| 192208160 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
91 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10| 192210160 | JUNTAPTFE STEPSEAL
11| 192212160 | TORNILLO SCREW
12| 192213160 | TORNILLO SCREW
13| 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
14| 192215160 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
15| 192216160 | PASADOR DOWEL PIN
16 | 192217100 | TAPON CAP
171 192218160 | JUNTAPTFE STEPSEAL
18| 192219160 | RASCADOR SEAL
19| 192220160 | JUNTATORICA O-RING
20| 192221160 | JUNTATORICA O-RING
211900310125 | TORNILLO SCREW
221 910510160 | TORNILLO SCREW
23| 910642125 | TORNILLO SCREW
24| U70000320 | EXPANDER EXPANDER
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BLOCK-SC HIDRAULICO 160L BLOCK-SC HYDRAULIC 160L
REF DENOMINACION DENOMINATION
11192201160 | CUERPO MAIN BODY
2| 192202160 | CARRO MOVABLE JAW
3| 192203160 | CUNA WEDGE
41 192204160 | TAPAPROTECCION COVER PLATE
5| 192205160 | CHAVETA KEY
6| 192206160 | EMBOLO PISTON
71192107160 | TAPAINFERIOR COVER
8| 192208160 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
91 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10| 192210160 | JUNTAPTFE STEPSEAL
11| 192212160 | TORNILLO SCREW
12| 192213160 | TORNILLO SCREW
13| 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
14| 192215160 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
15| 192216160 | PASADOR DOWEL PIN
16 | 192217100 | TAPON CAP
171 192218160 | JUNTAPTFE STEPSEAL
18| 192219160 | RASCADOR SEAL
19| 192220160 | JUNTATORICA O-RING
20| 192221160 | JUNTATORICA O-RING
211900310125 | TORNILLO SCREW
221 910510160 | TORNILLO SCREW
23| 910642125 | TORNILLO SCREW
24| U70000320 | EXPANDER EXPANDER
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BLOCK-SC NEUMATICO 100S BLOCK-SC PNEUMATIC 100S
REF DENOMINACION DENOMINATION
11 192201100 | CUERPO MAIN BODY
2| 192102100 | CARRO MOVABLE JAW
3| 192103100 | CUNA WEDGE
4| 192105100 | CHAVETA KEY
5| 196104100 | TAPAPROTECCION COVER
6| 196206100 | EMBOLO PISTON
71 196207100 | TAPAINFERIOR COVER
8| 192208100 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
9| 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10{ 192211100 | TORNILLO SCREW
11| 192212100 | TORNILLO SCREW
12| 192213100 | TORNILLO SCREW
13| 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
14| 192215100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
15| 192216100 | PASADOR DOWEL PIN
16| 192217100 | TAPON CAP
171 192218100 | JUNTAPTFE STEPSEAL
18| 192219100 | RASCADOR SEAL
19| 192220100 | JUNTATORICA O-RING
20| 196210100 | QUAD-RING QUAD-RING
21| 196221100 | JUNTATORICA O-RING
22| 900370160 | TORNILLO SCREW
23| 910860125 | TORNILLO SCREW
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BLOCK-SC NEUMATICO 100L BLOCK-SC PNEUMATIC 100L
REF DENOMINACION DENOMINATION
11 192201100 | CUERPO MAIN BODY
2| 192202100 | CARRO MOVABLE JAW
3| 192203100 | CUNA WEDGE
4| 192205100 | CHAVETA KEY
5| 196204100 | TAPAPROTECCION COVER
6| 196206100 | EMBOLO PISTON
7| 196207100 | TAPAINFERIOR COVER
8| 192208100 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
9| 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10{ 192211100 | TORNILLO SCREW
11| 192212100 | TORNILLO SCREW
12| 192213100 | TORNILLO SCREW
13| 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
14| 192215100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
15] 192216100 | PASADOR DOWEL PIN
16| 192217100 | TAPON CAP
171 192218100 | JUNTAPTFE STEPSEAL
18| 192219100 | RASCADOR SEAL
19| 192220100 | JUNTATORICA O-RING
20| 196210100 | QUAD-RING QUAD-RING
21| 196221100 | JUNTATORICA O-RING
22| 900370160 | TORNILLO SCREW
23| 910860125 | TORNILLO SCREW
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BLOCK-SC NEUMATICO 160S BLOCK-SC PNEUMATIC 160S
REF DENOMINACION DENOMINATION
11192201160 | CUERPO MAIN BODY
2| 192102160 | CARRO MOVABLE JAW
3] 192103160 | CUNA WEDGE
41192105160 | CHAVETA KEY
5| 196104160 | TAPAPROTECCION COVER PLATE
6| 196206160 | EMBOLO PISTON
71196207160 | TAPAINFERIOR COVER
8| 192208160 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
91 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10| 192212160 | TORNILLO SCREW
11| 192213160 | TORNILLO SCREW
12| 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
13| 192215160 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
14| 192216160 | PASADOR DOWEL PIN
15| 192217100 | TAPON CAP
16| 192218160 | JUNTAPTFE STEPSEAL
171 192219160 | RASCADOR SEAL
18 | 192220160 | JUNTATORICA O-RING
191 196210160 | QUAD-RING QUAD-RING
20| 196221160 | JUNTATORICA O-RING
211900310125 | TORNILLO SCREW
22| 910510160 | TORNILLO SCREW
23| 910642125 | TORNILLO SCREW

27




fresmak

BLOCK-SC

162000160

A

28



BLOCK-SC NEUMATICO 160L BLOCK-SC PNEUMATIC 160L
REF DENOMINACION DENOMINATION
11192201160 | CUERPO MAIN BODY
2| 192202160 | CARRO MOVABLE JAW
3| 192203160 | CUNA WEDGE
41192205160 | CHAVETA KEY
5| 196204160 | TAPAPROTECCION COVER PLATE
6| 196206160 | EMBOLO PISTON
71196207160 | TAPAINFERIOR COVER
8| 192208160 | ENGRASADOR GREASE NIPPLE
91 192209100 | SILENCIADOR MUFFLER
10| 192212160 | TORNILLO SCREW
11| 192213160 | TORNILLO SCREW
12| 192214100 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
13| 192215160 | PRISONERO ALLEN SET SCREW
14| 192216160 | PASADOR DOWEL PIN
15| 192217100 | TAPON CAP
16| 192218160 | JUNTAPTFE STEPSEAL
171 192219160 | RASCADOR SEAL
18 | 192220160 | JUNTATORICA O-RING
191 196210160 | QUAD-RING QUAD-RING
20| 196221160 | JUNTATORICA O-RING
211900310125 | TORNILLO SCREW
22| 910510160 | TORNILLO SCREW
23| 910642125 | TORNILLO SCREW
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CONEXIONES Y AMARRE / CONECTIONS AND CLAMPING 121000100
122000100

50 161000100

a0 162000100

Abrir Cerrar
Open Close
—3 r=-/—|

Conexion directa por junta torica
Direct connection
Z c:;) Block SC\
3| 3 !
\ ° 0 BT 7
\ ~ ||| g25 O-ring 4.5 x 1
K @(\ ! 7 Placa Base T
\G‘} 4 B B ./ G‘}/ Adapter Plate 365
27,7 27,7 \ L
Lubricacion Lubricacion
Lubrication Lubrication
Presurizacion
Pressurization
Lubricacion Lubricacion
Lubrication% Lubrication
Y
—— o
NAbrir Cerrar
M8 Open Close @6
Lubricacion Lubricacion
Lubrication Lubrication
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CONEXIONES Y AMARRE / CONECTIONS AND CLAMPING 121000160
122000160

146 , 161000160

125 162000160

Abrir  Cerrar
Open\ Close\
= —B (= |
Conexion directa por junta torica
Direct connection
3 Block SG
Placa Base g0 .
Adapter Plate 975 ~O-ring 5.5 x 1
Lubricacion / \Lubricacion
Lubrication Lubrication
D o Presurizacion
Lubricacion Lubricacion Pressurizatio
Lubrication Lubrication
—J | S—
U|_| |_|U U|_| |_|U
M10 Abrlr Cerrar
Open Close
M8V 14 | 60 , o
Lubricacion Lubricaciéon
Lubrication Lubrication
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Declaracion de incorporacion y cumplimiento de la Directiva
2006/42/CE, el anexo Il parte 1.B del Parlamento europeo y del
consejo relativo a cuasi maquinas.

Fabricante: Fresmak. Araba kalea 45. 20800 Zarautz. Gipuzkoa.

Declaramos por este medio que a fecha de hoy este Block o “cuasi maquina” cumple con todas las
normas basicas de seguridad y de salud que se encuentran en la directiva 2006/42/CE del Parlamento
Europeo y del consejo relativa a las “cuasi maquinas”.

Ademas de ello cumple con las normas armonizadas que se aplican en este tipo de “ cuasi maquinas”,

DIN EN ISO 12100: 2010 Seguridad de las maquinas - Principios generales para el disefio para la
evaluacion de riesgos y reduccion de riesgos

DIN EN ISO 4414: 2010 Energia en fluidos neumaticos - Normativa general y requisitos de seguridad
para los sistemas y sus componentes.

DIN EN ISO 14121-2008.Seguridad en las maquinas.
La declaracion se invalida si se realizan modificaciones en el producto.
Producto: Platos estaticos autocentrantes, Block SC

Denominacion: Block —SC hidraulico 100L, Block —SC hidraulico160L, Block —SC neumatico100L,
Block —SC neumatico160L,

Referencias: 122000100, 122000160, 162000100,162000160

Esta “cuasi maquina” no puede ser puesta en funcionamiento hasta que se de la conformidad de la
maquina en la que va a ser instalada con la Directiva 2006/42/CE

Se confirma que han sido elaborados los documentos técnicos especiales de acuerdo con el anexo VII
parte B, perteneciente a las “cuasi maquinas”.

Persona autorizada para elaborar la documentacion técnica.

A
Zarautz, Noviembre de 2016 -

Director de Investigacion, Desarrollo e Innovacion
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Declaration of incorporation and compliance with Directive 2006/42/
CE, annex Il part 1.B of the European Parliament and Council relevant
to partly completed machinery.

Manufacturer: Fresmak. Araba kalea 45. 20800 Zarautz. Gipuzkoa.

We declare that, at present, this Block or “partly completed machinery” meets all basic health and safety
regulations which are outlined in directive 2006/42/CE of the European Parliament and Council relevant
to “partly completed machinery”.

In addition to this, it meets all harmonised standards which are applied to this type of “partly completed
machinery”,

DIN EN ISO 12100: 2010 Safety of machinery - General design principles in order to evaluate and
reduce risks

DIN EN ISO 4414: 2010 Energy in fluid pneumatics - General regulations and security requirements for
the systems and their components.

DIN EN ISO 14121-2008. Safety in machinery.
This declaration is invalid should the product be modified.
Product: Static, self-centring plates, Block SC

Name: Block —SC hydraulic 100L, Block —SC hydraulic 160L, Block —SC pneumatic 100L, Block —SC
pneumatic 160L,

References: 122000100, 122000160, 162000100,162000160

This “partly completed machinery” cannot be operated until the machine upon which it is to be installed
is shown to comply with Directive 2006/42/CE

The special technical documents have been carried out in accordance with annex VII part B, which
covers “partly completed machinery”.

Authorised person to elaborate technical documentation.

/77 b/l
Zarautz, November 2016 . ﬁ(

Research, Development and Innovation manager

33



fresmak

BLOCK-SC

FRESMAK;s.a. - Araba Kalea, 45 - Apartado 7 - E-20800 ZARAUTZ Gipuzkoa * Spain
Tel. 34 943 834 250 - Fax 34 943 830 225 - E-mail: fresmak@fresmak.com
www.fresmak.com
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