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Allgemeine Hinweise

Nutzungsinformation lesen, beachten, fiir spateres Nachschlagen aufbewah-
ren und jederzeit verfiigbar halten.

@.—‘

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod
oder schwerer Verletzung fiihren kann,
wenn sie nicht vermieden wird.
Kennzeichnet eine Gefahr, die zu einer
leichten oder mittleren Verletzung fiihren
kann, wenn sie nicht vermieden wird.

Warnsymbole

A WARNUNG

A VORSICHT

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Sach-

| ACHTUNG schaden fiihren kann, wenn sie nicht ver-
mieden wird.

@ Kennzeichnet niitzliche Tipps und Hin-
weise sowie Informationen fiir einen effi-
zienten und storungsfreien Betrieb.

2. Sicherheit

2.1. GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

Herabfallen des Gerétes bei Transport

Schwere Verletzung durch Herabfallen des Schraubstocks, Quetschungen an Handen
und FiiBen

»  Nur geeignetes Hebezeug verwenden

»  Personliche Schutzausriistung tragen

»  Schlitten mit beiden Bolzen im Unterteil verriegeln

Spannen von ungeeigneten Werkstiicken

Verletzungen durch Verbiegen, Bersten oder Herausspringen von Werkstticken

» Keine gehédrteten Werkstlicke spannen

»  Brennschnittkonturen mit Aufhdrtungen mit dem Winkelschleifer anschleifen

Zu geringe Spannkraft

Gefahr durch sich I6sende Werkstiicke - Elastische Werkstlicke bauen nur geringe
Spannkraft auf

»  Spannkraft entsprechend Werksttick wahlen

»  Bei elastischen Werkstlicken besondere Vorsicht walten lassen

ACHTUNG

Nicht ordnungsgeméaBe Montage des Spannsystems

Schéden am Spannsystem sowie den Bearbeitungsmaschinen
Aufspannflachen vor Montage auf Sauberkeit und Unebenheiten priifen
Spannpratzen direkt unterhalb der Backen befestigen

2.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Spannmittel zur Montage in Maschine, die flr Frasbearbeitung konzipiert ist.
Fur Spannen von Werkstlicken im Rohzustand oder teilbearbeiteten Werk-
stuicken.

Anpassung an Werkstlickgeometrie durch verschiedene Ausfiihrungen sowie
Aufsatzbacken moglich.

Nur bei ordnungsgemafer Montage und voll funktionsfahigen Sicherheits- und
Schutzvorrichtungen der Maschine verwenden.

2.3. SACHWIDRIGER EINSATZ

m  Zentrischspanner nicht fiir Drehbearbeitung verwenden.

m  Keine Montage von Komponenten, die nicht den Spezifikationen entsprechen.
m  Keine eigenmachtigen Umbauten vornehmen.

m  Nichtin explosionsgeféhrdeten Bereichen verwenden.

2.4, PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Nationale und regionale Vorschriften zur Sicherheit und Unfallverhiitung beachten.
Schutzkleidung wie FuBBschutz und Schutzhandschuhe entsprechend der jeweiligen
Tatigkeit und den zu erwarteten Risiken wéhlen und bereitstellen.

2.5. BETREIBERPFLICHTEN
Der Betreiber muss sicherstellen, dass Personen, die am Produkt arbeiten, die Vor-
schriften und Bestimmungen sowie folgende Hinweise beachten:

Nationale und regionale Vorschriften fiir Sicherheit, Unfallverhiitung und Um-
weltschutzvorschriften.

m  Keine beschadigten Produkte montieren, installieren oder in Betrieb nehmen.
m  Erforderliche Schutzausriistung muss bereitgestellt werden.

m InHandhabung des Geréts eingewiesen und geschult werden.

m  Gerdt nur mit ausreichender Beleuchtung aufstellen und betreiben.

2.6. SCHUTZEINRICHTUNGEN

Schutzeinrichtungen an Maschine, in welcher das Spannmittel verbaut ist, vor jeder
Verwendung auf Funktionsfahigkeit priifen. Maschine gegen unbeabsichtigtes Wie-
dereinschalten sichern. Auf sachgerechte Montage des Spannmittels achten.

m  Schutzeinrichtungen nur nach vollstandigem Stillstand der Maschine entfernen.
m  Beidrohender Gefahr oder Unfall NOT-HALT an Maschine betatigen.

m  Beiallen Reinigungs-, Wartungs- und Reparaturarbeiten muss sich Maschine im
NOT-HALT befinden.

2.7. PERSONENQUALIFIKATION

Sicherstellen, dass alle folgend aufgefiihrten Arbeiten nur von qualifiziertem Fach-
personal ausgefiihrt werden:

Unterwiesene Person Personen, die anhand dieser Bedienungs-
anleitung unterwiesen und fiir die jewei-

lige Tatigkeit am Gerat geschult werden.
Personen mit Qualifizierung / Ausbildung
im Bereich Mechanik gemaf national gel-
tenden Vorschriften.

Fachlatt Mechanik

Fachkraft Mechanik

Betreiben X X
Stoérung suchen - X
Stérung beseitigen - X
Einrichten, Risten - X
Warten = X
AuBer Betrieb nehmen - X

Tab. 1: Legende: (x) erlaubt, (-) nicht erlaubt
3. Gerdtelbersicht

Q) A

1 Fixbacken 4 Spindel

2 Randelmuttern 5 Steckplatz fuir Kur-
bel & Spannkraftein-

stellung

Bolzen zur Spann-
weitenverstellung

Beweglicher Backen

B Schlitten 6

4. Transport

B

ACHTUNG! Fiir Transport Schlitten mit beiden Bolzen sichern. Ansonsten
besteht Gefahr des Herabfallens.

Gerat ist mit Gewinden ausgestattet, welche fiir Transport mit geeigneten Lastauf-
nahmemitteln vorgesehen sind.

Geeignete Lastaufnahmemittel sind als Zubehor erhaltlich.

Lastaufnahmemittel an dafiir vorgesehenen Stellen am Spannsystem anbringen.
Geeignetes Hebezeug bereitstellen.

Personliche Schutzausriistung anlegen.

Transportweg freirdumen.

Bolzen in Schlitten einsetzen.

Beide Bolzen sichern.

Lastaufnahmemittel in vorgesehene Gewinde einschrauben.

Gerét langsam anheben.

Gerét zum Zielort transportieren.

Gerét vorsichtig absetzen.

O AW = X

Gerét ist sicher transportiert.

5. Installation auf dem Maschinentisch

ACHTUNG! Aufspannflichen vor Montage auf Sauberkeit und Unebenhei-
ten priifen. Nicht ordnungsgeméaBe Montage kann Schaden am Spannsys-
tem und Bearbeitungsmaschinen verursachen.

Allgemeine Anforderungen an Montage:

®  Untergrund muss eben und sauber sein.

m  Aufstellort in geschlossenen Raumen.

m  Umgebungstemperatur: +10 bis +40 °C.

5.1. INSTALLATION MIT SPANNPRATZEN

C

ACHTUNG! Bei Montage darauf achten, dass Spannpratzen direkt unter-
halb der Backen befestigt werden. Schaden am Spannsystem und Bearbei-
tungsmaschinen vermeiden.

Spannpratzen bereitstellen.

Pass-Nutensteine bereitstellen.

Befestigungsschrauben bereitstellen.

Maschinentisch reinigen.

Personliche Schutzausriistung anlegen.

Gerét auf Maschinentisch positionieren.

Pass-Nutensteine (1) in T-Nut (2) des Maschinentischs einlegen.

Spannpratzen (3) direkt unterhalb der Backen positionieren.
Befestigungsschrauben eindrehen.

Schrauben mit vorgeschriebenem Anzugsmoment anziehen.

Befestigung auf festen Sitz priifen.

NI N N NN

Gerét ist sicher auf Maschinentisch montiert.
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GARANT Hochdruck-Maschinenschraubstock

Mit Distanzstiick (2) wird Abstand des Anschlags variiert.
D Mit Werksttickanschlag kann gleiche Spannposition wiederholt werden.

Reinigung

5.2. INSTALLATION AUF EINER DREHPLATTE

Drehplatte bereitstellen. 7.
Pass-Nutensteine bereitstellen.
H

Sechskantschrauben M12x45 bereitstellen.
Spannpratzen bereitstellen. ACHTUNG! Verunreinigungen, die nicht beseitigt werden, reduzieren Le-
Persénliche Schutzausristung anlegen. bensdauer des Spannsystems. Gerit regelmiBig mit empfohlenen Reini-
Drehplatte (5) auf Maschinentisch montieren. gungsmitteln reinigen.

Zum Reinigen des Gerats Besen, Spane-Sauger oder Spane-Haken verwenden.

Pass-Nutensteine (2) in T-Nut des Maschinentischs (1) einlegen.
Gerét auf Drehplatte (4) positionieren. Nach langerem Gebrauch empfohlen, Gerat zu zerlegen, griindlich zu reinigen und
zu 6len.

Spannpratzen (3) direkt unterhalb der Backen positionieren.

Sechskantschrauben (4) M12x45 eindrehen. Gerat entspannen.

Mit vorgeschriebenem Anzugsmoment anziehen. Reinigungsmittel bereitstellen.

Befestigung auf festen Sitz priifen. Persénliche Schutzausriistung anlegen.
Haltestecker entfernen.

Drehfunktion der Platte testen.
Oberteil (2) inkl. Spindel und Gussmutter aus Unterteil (1) ziehen.
Schrauben aus Lagerflansch (3) [6sen.
Spindel mit Druckstlick (4) aus Oberteil (2) ziehen.
Gussmutter (5) entfernen.
Alle Teile griindlich reinigen.
Alle Teile dlen.

()
)

PNV AWM S RS

Gerdt ist sicher auf Drehplatte montiert.

jmp)

Drehplatte ist funktionsfahig.

6. Bedienung
Personalqualifikation gemaR Kapitel "Personenqualifikation" beachten.
Bei Einspannung zwischen Fléchen findet keine Materialverdrangung statt.

=
=t

>

Spannkraft wird sehr schnell aufgebaut.

Gespannte Werkstlicke moglichst gegen Fixbacke bearbeiten.

Bei federnden Werkstiicken (z.B. Blechpakete) wird unter Umstanden geringe Hoch-
druckweg (ca. 1-1,5 mm) zum Vorspannen verbraucht.

In diesem Fall bewegliche Backe anstellen, Kurbel axial eindriicken und mit Zustell-
spindel und normaler Spannkraft vorspannen.

Anschlieend ausrasten und mit Hochdruck spannen.

6.1.

EIESEON NI NENENEN

BACKEN MONTIEREN

m

Passende Backen bereitstellen.
Befestigungsschrauben bereitstellen.
Drehmomentschlussel bereitstellen.

Personliche Schutzausriistung anlegen.

Backen an Backentrager anlegen.

Schrauben eindrehen.

Schrauben mit 50 Nm Anzugsmoment montieren.
Befestigung auf festen Sitz priifen.

Vorgang fiir zweite Backe wiederholen.

PNV AWM= ]

Gerét ist gereinigt und gedlt.

8. Fehlerbehebung
Storung  rsache |Behebung |

Druckeinstellung nicht
oder nur teilweise moglich

Keine Spannkraft

Kupplung rastet beim Ent-
spannen nicht ein

Zu geringer Rastwider-

Spiralnut Rastring defekt

Spindelmutter Il / Mitneh-
merhdlse defekt

Spindel war ausgebaut -
Druckstlick vergessen
Fuihrungsbahnen bescha-
digt/verschmutzt - Kupp-
lung rastet zu frith aus

Zu groB3e Spannkraft fir zu
elastische Teile eingestellt
Fuihrungsbahnen bescha-
digt/verschmutzt - Kupp-
lung rastet zu friih aus
Kupplung ermiidet

Gerét in umgekehrter Reihenfolge wieder zusammenbauen.

Service kontaktieren
Teile tauschen / Service
kontaktieren
Druckstiick einsetzen

Fiihrungsbahnen reinigen,
evtl. mit Olstein abziehen /
Service kontaktieren

Spannkraft reduzieren

Flhrungsbahnen reinigen,
evtl. mit Olstein abziehen /
Service kontaktieren

Kupplung tauschen / Ser-

Backen sind sicher montiert.
WERKSTUCKE SPANNEN

vice kontaktieren
Service kontaktieren

stand an Kupplungen
Kupplungskontur abge-
nutzt
Nach Ausrasten nicht volle Mitnehmerhiilse/Spindel-
Anzahl an Umdrehungen  mutter defekt
maglich (2 Umdrehungen)

Entsorgung

Nationale und regionale Umweltschutz- und Entsorgungsvorschriften fiir
fachgerechte Entsorgung oder Recycling beachten. Metalle, Nichtmetalle,

Service kontaktieren
ACHTUNG! Beim Spannen darauf achten, dass Hiande und Finger nicht zwi-

schen Spannstellen geraten. Quetschgefahr besteht.

@ Zum Entspannen des Werkstticks Kurbel nach links drehen, bis Werkstiick lose 9.

auf Fiihrungsbahn aufliegt. E\/
Werkstiick bereitstellen.

©
—

v
v Kurbel bereitstellen. mmm= Verbundwerk- und Hilfsstoffe nach Sorten trennen und umweltgerecht ent-
v' Personliche Schutzausriistung anlegen. sorgen. Eine Wiederverwertung ist einer Entsorgung vorzuziehen. Batterien
v’ Werkstiickeignung priifen. und Akkus zu einer geeigneten Sammelstelle bringen.
@) Lo -
1. Werkstiick zwischen Backen positionieren.
2. Werkstlick mittig ausrichten. .
3. Oberteil durch Rechtsdrehen des Antriebs zum Werkstlick bewegen. 10. Technische Daten
»  Sobald beide Backen anliegen, rastet Kupplung aus. Typ 125
4. Weiterdrehen, bis Anschlag erreicht ist. Backenbreite [mm] 125
»  Werkstiick ist gespannt. Gewicht [kg] 30
6.3. KONVENTIONELLES SPANNEN VON WERKSTUCKEN Max. Spannweite S1 [mm] 0-102
Beim konventionellen Spannen werden parallele, vorbearbeitete oder ebene Werk- Max. S ite $2 B
stiicke bzw. Materialien gespannt. ax. Spannweite 52 [mml o= 20
In der Regel wird konventionelle Spannung fiir zweiten Spannvorgang oder bei Spannkraft Stufe 1 [kN] 10
Werkstticken mit Parallelitat unter 0,5 mm genutzt. Spannkraft Stufe 2 [kN] 20
S 6.4. NIEDERZUG-SPANNUNG
Spannkraft Stufe 3 [kN] 30
/\ VORSICHT! Unterschiedliche Spannkraft bei Niederzugspannung beach-
Spannkraft Stufe 4 [kN] 40

ten. Wird Niederzugspannung verwendet, betrdgt Spannkraft max. 30 kN.
Spannkraft bei Niederzugspannung: max. 30 kN

(D
()

@ Fur Niederzug-Spannung spezielle Niederzug-Backen verwenden.
Beim Niederzug-Spannen wird Werkstiick nach unten auf Fiihrungsbahn des
Schraubstocks gedriickt.

Dadurch erreicht man bessere Parallelitdt und verringert Vibrationen.

6.5. WERKSTUCKANSCHLAG
G

@ Mutter (3) dient als Transportsicherung.
Werksttickanschlag kann per Schraube (1) an vorgesehenen Stellen montiert werden.

o @) wn wn = D) — —
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General instructions

Read the use information, follow it and keep it available at all times for later
reference.

@.—‘

Indicates a hazard which if not avoided
may lead to death or serious injury.

Warning symbols

A WARNING

Indicates a hazard which if not avoided
may lead to minor or moderate injury.

A CAUTION

Indicates a hazard which if not avoided

| NOTICE may lead to damage to property.

@ Indicates useful tips and instructions to-
gether with information for efficient and
problem-free operation.

2. Safety

2.1. GROUPED SAFETY MESSAGES

/\ WARNING

Device falling during transport

Serious injury caused by the vice falling, crushing of hands and feet
Only use suitable lifting gear

Wear personal protective equipment

Lock the slide with both bolts in the lower part

/\ WARNING
Clamping unsuitable workpieces
Injuries due to workpieces bending, bursting or popping out
» Do not clamp hardened workpieces
»  Grind flame-cut blanks to remove hardened material using an angle grinder

/\ CAUTION

Clamping force too low

Danger from workpieces coming loose - elastic workpieces only build up low clamp-
ing force

»  Select clamping force according to workpiece

»  Exercise particular caution with elastic workpieces

Incorrect mounting of the clamping system

Damage to the clamping system and the machining centres

»  Check clamping surfaces for cleanliness and unevennesses before mounting
»  Attach clamping claws directly below the jaws

2.2, INTENDED USE

m  Clamping device for mounting on a machine intended to perform milling opera-
tions.

m  For clamping workpieces in the blank or partially machined state.

m Adaptation to workpiece geometry possible thanks to various versions and top

jaws.
m Use only when correctly assembled and with safety devices and guards on the
machine fully operational.
2.3. REASONABLY FORESEEABLE MISUSE
m Do not use the centring vice for turning work.
m Do not mount components not in accordance with the specification.
m Do not carry out any unauthorised modifications.
m Do not use in potentially explosive atmospheres.
2.4. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT
Comply with the national and regional regulations for safety and accident preven-
tion. Select and provide protective work wear, such as foot protection and protective
gloves, that is appropriate for the respective activity and the expected risks.
2.5. DUTIES OF OPERATING COMPANY
The operating company must ensure that personnel who work on the product com-
ply with the regulations and provisions together with the following instructions:

= National and regional regulations for safety, accident prevention and environ-
mental protection regulations.

m  No damaged products are assembled, installed or commissioned.

m The necessary protective equipment is provided.

m  Ensure instruction and training in the use of the device.

m Setup and operate the device only where there is adequate lighting.

2.6. GUARDS

Guards on the machine on which the clamping device is mounted must be checked
for effectiveness each time it is used. Secure the machine against being switched on
again accidentally. Check that the clamping device is correctly mounted.

®m  Remove guards only after the machine has come to a complete stop.
m Ifthere is a hazardous situation or an accident, press the EMERGENCY STOP.
m  The EMERGENCY STOP on the machine must be activated during all cleaning,

maintenance and repair operations.

27. QUALIFICATIONS OF PERSONNEL

Ensure that all of the works listed below are carried out by qualified specialist person-
nel:

Persons who have been instructed in ac-
cordance with these operating instruc-
tions and trained on the use of the device
for the task at hand.

Persons who are qualified / have been
trained in the field of mechanical fitting
as specified in the nationally applicable

Trained person

Specialist mechanical fitter

regulations.
ter
Operation X X
Checking for clashes - X
Rectifying clashes - X
Aligning, setting up - X
Maintenance = X
Decommissioning = X

Tab. 1: Legend: (x) permitted (-) not permitted
3. Device overview

0)/A

1 Fixed jaws 4 Spindle

Slot for crank &
clamping force ad-
justment

Bolt for adjustment
of clamping capa-
city

2 Knurled nuts 5

Movable jaws

3 Slide 6

4. Transport
B

NOTICE! Secure the transport slide with both bolts. Otherwise, there is a
risk of falling.

The device is equipped with threads that are intended for transport with suitable
load handling attachments.

Suitable load handling attachments are available as accessories.

Attach load handling attachments to the clamping system at the designated points.
Provide suitable lifting gear.

Put on personal protective equipment.

Clear the transport route.

Insert the bolts into the slide.

Secure both bolts.

Screw the load handling attachments into the designated threads.

Slowly lift the device.

Transport the device to its destination.

Carefully set down the device.

ouE W= ]S

Device has been safely transported.

5. Installation on the machine table

NOTICE! Check clamping surfaces for cleanliness and unevennesses before
mounting. Improper mounting can cause damage to the clamping system
and machining centres.

General requirements for mounting:

®  The surface must be level and clean.

= Installation location in enclosed spaces.

®  Ambient temperature: +10 to +40°C.

5.1. INSTALLATION WITH CLAMPING CLAWS

Q) c

NOTICE! During mounting, ensure that the clamping claws are fixed dir-
ectly below the jaws. Avoid damage to the clamping system and machining
centres.

Provide clamping claws.

Provide fitting slot nuts.

Provide fastening screws.

Clean the machine table.

Put on personal protective equipment.

Position the device on the machine table.

Insert the fitting slot nuts (1) into the T-slot (2) of the machine table.

Position clamping claws (3) directly below the jaws.

Screw in the fastening screws.

Tighten screws to the specified tightening torque.

RAEECIE B N N N NN



6. Check fastening is tightly in place.

» The device is securely mounted on the machine table.
5.2, INSTALLATION ON A SWIVEL BASE
0D

Provide a swivel base.

Provide fitting slot nuts.

Provide hexagon bolts M12x45.

Provide clamping claws.

Put on personal protective equipment.

Mount the swivel base (5) on the machine table.
Insert the fitting slot nuts (2) into the T-slot of the machine table (1).
Position the device on the swivel base (4).

Position clamping claws (3) directly below the jaws.
Screw in hexagon bolts (4) M12x45.

Tighten to the specified tightening torque.

Check fastening is tightly in place.

Test the base’s rotation function.

C

PNOL AW S OO

The device is securely mounted on the swivel base.

The swivel base is operational.

6.  Operation

Observe personnel qualifications in accordance with the “Personnel qualifications”
chapter.

When clamping between surfaces, no material is displaced.

Clamping force builds up very quickly.

As far as possible, machine clamped workpieces against the fixed jaw.

In the case of springy workpieces (e.g. sheet stacks), a small high-pressure stroke (ap-
prox. 1-1.5 mm) may be required for pre-tensioning.

In this case, position the movable jaw, press the crank axially and pre-tension with
the feed spindle and normal clamping force.

Then disengage and clamp with high pressure.

6.1. MOUNTING THE JAWS

O E

Provide suitable jaws.

Provide fastening screws.

Provide a torque wrench.

Put on personal protective equipment.

Place the jaws on the jaw holder.

Screw in the screws.

Mount the screws with a tightening torque of 50 Nm.
Check fastening is tightly in place.

Repeat the process for the second jaw.

N S SR NRN

»  The jaws are securely mounted.

6.2. CLAMPING WORKPIECES

F

NOTICE! When clamping, ensure that your hands and fingers do not get
caught between the clamping points. There is a risk of crushing.

@ To release the workpiece, turn the crank to the left until the workpiece rests

loosely on the guide track.

v’ Prepare the workpiece.

v' Provide a crank.

v’ Put on personal protective equipment.

v' Check workpiece suitability.

1. Position the workpiece between the jaws.

2. Align the workpiece centrally.

3. Move upper part to the workpiece by turning the drive clockwise.
»  Assoon as both jaws are in contact, the clutch disengages.

4. Continue to turn until stop is reached.

»  The workpiece is now clamped.

6.3. CONVENTIONAL CLAMPING OF WORKPIECES

Conventional clamping is used to clamp parallel, pre-machined or flat workpieces or
materials.

Conventional clamping is generally used for the second clamping operation or for
workpieces with parallelism below 0.5 mm.

6.4. PULL-DOWN CLAMPING

/\ CAUTION! Note the different clamping force with pull-down clamping.
If pull-down clamping is used, the maximum clamping force is 30 kN.

@ Use special pull-down jaws for pull-down clamping.

With pull-down clamping, the workpiece is pressed down onto the guide track of the
vice.

This achieves better parallelism and reduces vibrations.

6.5.  WORKPIECE BACKSTOP
G

@ Nut (3) is used as a transport restraint.

Workpiece backstop can be mounted using a screw (1) at the designated points.
The distance of the backstop is varied using the spacer (2).

The same clamping position can be repeated using the workpiece backstop.

7. Cleaning
H

NOTICE! Contaminants that are not removed reduce the service life of the
clamping system. Clean the device regularly with recommended cleaning
agents.

Use a broom, chip vacuum cleaner or chip hook to clean the device.

After prolonged use, it is recommended to disassemble the device, clean it thor-
oughly and oil it.

Release device.

Provide cleaning agents.

Put on personal protective equipment.

Remove the retaining plug.

Pull the upper part (2), including the spindle and cast nut, out of the lower part
(M.

Loosen the screws from the bearing flange (3).

Pull the spindle with the contact piece (4) out of the upper part (2).

Remove the cast nut (5).

Clean all parts thoroughly.

Qil all parts.

Reassemble the device in reverse order.

NN
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» The device has been cleaned and oiled.

8. Troubleshooting
Fauit —  Jcase  |Rectificaton |

Adjusting pressure not Helical flute, lock ring de-  Contact Customer Service
possible or only partially  fective

possible Spindle nut Il/driver sleeve Replace parts/contact Ser-

defective vice
Spindle was removed -
contact piece forgotten

No clamping force Insert contact piece

Guide tracks damaged/ Clean guide tracks; if neces-
dirty - clutch disengages  sary, remove with oil stone/
too early contact Service

Clutch does not engage
when released

Clamping force set too
high for parts that are too
elastic

Guide tracks damaged/

Reduce clamping force

Clean guide tracks; if neces-

Insufficient locking resist-

dirty - clutch disengages
too early

Clutch fatigues

sary, remove with oil stone/
contact Service

Replace clutch/contact Ser-

ance on clutches vice

Clutch contour worn Contact Customer Service

After disengagement, full ~ Driver sleeve/spindle nut ~ Contact Customer Service
number of revolutions not  defective

possible (2 revolutions)

9. Disposal

E Comply with the national and regional environmental protection and dis-
posal regulations for correct disposal or recycling. Segregate items into
W metals, non-metals, composite materials and consumables and dispose of
them responsibly. Re-use is preferable to disposal. Take batteries (standard
and rechargeable) to a suitable collection point.

10. Technical data

Jaw width [mm] 125
Weight [kg] 30

Max. clamping capacity S1 [mm] 0-102
Max. clamping capacity S2 [mm] 98 - 202
Clamping force level 1 [kN] 10
Clamping force level 2 [kN] 20
Clamping force level 3 [kN] 30
Clamping force level 4 [kN] 40

Clamping force at low tensile stress: max. 30 kN

www.hoffmann-group.com
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1. Obww ykasaHua

I'IpoqueTe 1 cnaseawite MH¢0pMaHMﬂTa 3a n3non3BaHe, 3anaseTe A 3a No-
KbCHa CrnpaBKa 1 A JPbXKTe Ha Pa3nosioKeHne rno BCAKO Bpeme.

|A I1PEAVI1PE)KAEHI/IE 0603HayaBa OMACHOCT, KOSITO MOXe fia

oBefie 0 CMbPT WU TEXKO
HapaHsABaHe, ako He 6be n3berHara.

|A HPEAVHPE)KAEHI/IE | 0O603HauyaBa OMACHOCT, KOATO MOXe Aa

oBefe [0 N1eKO WU CPefHOTEXKO
HapaHsABaHe, ako He 6be n3berHara.

MpepynpeanTenHn cumeonu

| 0603HayaBa OMacHOCT, KOATO MOXe fa

A0Befe [0 MaTepUasHi LETH, ako He

6bae nsberHara.

@ 0603HayaBa NOME3HN CbBETU 1 yKa3aHNs,
KaKTo 1 MHpopMaLma 3a epeKTMBHA 1

6e3npobnemHa paborta.

| BHUMAHMUE

2. besonacHocT
2.1.  OCHOBHU YKA3AHWA 3A BE3OMACHOCT

| /\ NPEAYNPEXAEHUE

MapaHe Ha ypefa no Bpeme Ha TpaHCNopTUpaHe

Texxka TpaBMa B pe3y/iTar Ha nafjaHe Ha MEeHTreMeTo, MPUTCKAHWA Ha pbLeTe v
Kpakara

»  W3non3gaiTte camo NOAXOAALM NMOAEMHN YCTPOICTBA

» Hocerte nuuHn npeanasHu cpeacTsa

»  3akpeneTe weiiHaTa ¢ ABaTta 60niTa B AOMHaTa Yact

| /\ NPEAYNPEXAEHUE

3aTAraHe Ha HENOAXOAALM AeTANNN

HapaHsBaHus nopagmn orbBaHe, NPbCBaHE UM OTCKayaHe Ha 06paboTBaHy feTanim

» He 3aTaraiiTe 3akaneHu obpaboTsaHu aetannm

»  lWnudosaHe c briownand Ha pbboBeTe cief NaMmbyuHo pA3aHe C NoBULIEHA
TBBPAOCT

| /\ NOBULIEHO BHUMAHVE

Tebpae Manka cunia Ha 3aTaraHe

OnacHOCT OT 0CBO6OXKAABALLM Ce AeTainy - EnacTuuHnTe AeTainm cb3aasar Manka
cuna Ha 3ataraHe

» VI36epete cunata Ha 3aTAraHe cropeg geTaiina

»  TlpuW enactuHmn AeTannm ce N3MCKBa 0CO6eHO BHUMaHNe

Henpasunen MOHTaX Ha cucTemara 3a 3aTAraHe

Mospepna Ha cucTemarta 3a 3aTAraHe u Ha 06pa60TBaLL|VITe MalnHn

»  [lpeamn MOHTaX NpoBepeTe YncToTaTa U HepPaBHOCTUTE MO NOBbPXHOCTUTE 3a
3aKpenBaHe 3a 3aTAraHe

» 3aerneTe 3aTArawute ckobu HenocpeacTBeHo noa vyencTnute

2.2, YMNOTPEBA MO NPEAHA3HAYEHUE
m  3aTeraTesiHO CPeACTBO 33 MOHTaX B MalUVHa, MPOEKTMPaHa 3a Gppe3oBaHe.

®m 3a3aTAraHe Ha feTannm B He06paboTEHO CbCTOAHME UKW YaCTUYHO 06paboTeHN
netannu.

= Bb3MOXHO e ajanTupaHe cnopes reoMeTpusTa Ha AeTaisia Ypes pasanyHm
U3MbJIHEHVIS U AOMBIHUTESHN YeNOCTU.

®  /I3non3BaiiTe MaluMHaTa CaMo KOraTo e MOHTMPaHa NPaBuHO 1 NpeanasHuTe n
3aLLMTHUTE YCTPONCTBA GYHKLIMOHMPAT HOPMAHO.

2.3. YNOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHUE

® He u3nonsgaiiTe LEHTPUYHNA 3aTeray 3a CTpyroBaHe.

®  He MOHTMpaiiTe KOMNOHEHTU, KOUTO He CbOTBETCTBAT Ha CneLmduKaLumTe.

® He npeagnpvemaiite camoBONHM NpeyCcTPONCTBa.

= Hewu3nonsgaiiTe B NOTEHLMANHO eKCMO3MBHa aTMochepa.

2.4. JINYHW NPEANA3HU CPEACTBA

CnasBaliTe HaLVIOHaNHNTE U PernoHanH1Te pasnopeaby 3a 6e3onacHoCT u

npepnasBaHe oT aBapuu. M36epeTe 1 ocurypeTte 3almTHO 0611€KN0, Hanp.

npeanasHu CpefcTBa 3a KpakaTa v 3alyUTHU PbKaBuLK, Cnopef CboTBeTHaTa

AeNHOCT 1 OYaKBaHUTE PUCKOBE.

2.5. 3AOBJIXKEHNA HA EKCMTOATUPALLUAA

ExkcnnoatupalwumaT Tpabsa Aa rapaHTUpa, Ye nruaTta, paboTeluy no npoayKTa,

crna3Bart pasnopeabumTe v NpaBuaTa, KakTo 1 CIeAHNTE YKa3aHuA:

®m  HauuvoHanHu 1 perMoHanHu npeanncaHna 3a 6e3onacHoCT, npeAnasBaHe ot
3710MOMYKM U €KONOrMYHU pasnopenou.

m He MOHTMpaliTe, He NHCTanupaiTe 1 He NycKaliTe B eKCninoaTalmna NoBpeaeHn
NPOAYKTN.

m  HeobxogumuTe npefnasHu cpefcTsa Tpabsa fa 6bAaT NOArOTBEHN.

®m  VHcTpykTax 1 obyyeHue 3a paboTa c ypena.

m Pa3nonaraiiTe 1 n3nonseaiiTte ypeaa camo npwi JOCTaTbYHO OCBET/EHME.

2.6. 3ALWUTHU NPUCNOCOBJIEHUA

Mpeau BcAka ynotpeba npoBepsABaiiTe GYyHKLMOHANHOCTTa Ha 3aLUTHIATE

NpUCNOCOBeHNA Ha MaLLVHATa, B KOATO € BrpafleHo 3aTeraTesIHoTO CPeACTBO.

Ob6e3onaceTe MalLMHaTa cpeLly HemnaHMpaHo NOBTOPHO BKlouBaHe. CnefeTe 3a

npaBuIeH MOHTaX Ha 3aTeraTefIHoTo CPefCTBO.

m  OTcTpaHABaiiTe 3alWMTHU NPUCNIOCO6IEHNA CaMO ClIef} MbIHO CNYpaHe Ha
MallvHaTa.

®  3ajelicTBaNTe aBapMINHO CNMpaHe Ha MallMHaTa NPy rpo3ALla OnacHoCT Unn
aBapua.

®  MalwvHaTa TpAb6Ba fja ce Hammpa B CbCTOAHME Ha aBapUIHO CMpaHe npw
BCAKaKBM paboTW MO NOYMCTBAHETO, NOAAPBKKATA M PEMOHTA.

27. KBAJIMONKALIUA HA MEPCOHANA

YBepeTe Ce, Ye BCUYKM JonynocoyeHun JAeiHoCTu ce n3BbpLIBaT Camo OT
KBaJ'II/ld)I/lLI,MpaH cneunannsnpaHd nepcoHan:

MpemMnHano HCTPYKTax nviue JInua, MHCTPYKTMPaHU NOCPeACTBOM
HaCTOALOTO PbKOBOACTBO 3a
notpe6uTtens n obyyeHu 3a CboTBeTHATa
LeiHOCT no ypepa.

JInua c kBanudukauyua/obpasoBaHe B
o6n1acTTa Ha MexaH1KaTta CbriacHO
BaNMAHNTE HALMOHANHW pasnopeaou.

MpemuHano nHcTpykTax |Cneymanucr no
nvye MexaHuKa

Cneumanncr no mexaHuka

Ekcnnoatauua X X
TbpceHe Ha HeM3MnpaBHOCT - X
OTtcTpaHABaHe Ha - X
Hen3npaBHOCT

HacTpoiiBaHe, obopypasaHe - X
Mopapbxka - X
M3BexpaHe oT - X
ekcnnoartayua

Tab6n. 1: NlereHpa: (x) paspeLueHo, (-) HepaspelleHo

3. 0630p Ha ypena

A
1 DuKcrpawm 4 LWnunaen
YenocTn
2 laiikn ¢ HakaTKa 5 Cnort 3a maHuBena u
HacTponKa Ha
MogsukHa yentoct
3aTAraHeTo
3 LWeinHa 6 Bont 3a perynupaHe
Ha lpuvHaTa Ha
3aTAraHe
4. TpaHcnopTupaHe
B

BHUMAHME! 3a TpaHcnoptupaHe, 3aKpeneTe LeiiHaTa ¢ gBata 6onTa. B
NPOTUBEH C/lyyaii CblecTBYBa ONMacHOCT OT U3nagaHe.

YpeasT uma pesbu, npeaHasHaueHn 3a TPaHCMOPTMPaHE C MOAXOAALMN
TOBapO3axBaTHU CPeACTBa.

MoaxoaAwm ToBapo3axBaTHN CPeacTBa ce Npeasiarat KaTo AOMbAHUTENHN
NPUHAANEXHOCTH.

MoHTvpaiTe ToBapo3axBaTHWTE CPeACTBa Ha MPeABMAEHUTE 3a TOBa MeCTa Ha
cucTemarta 3a 3aTaraHe.

Ocvirypete NoAxoAALLO MOAEMHO YCTPOUCTBO.

M3non3BainTe NMYHN NpeAnasHy CpeacTBa.

OcBobopeTe MbTA 3a TPAHCMOPTUPAHE.

MocTtaBeTe 6onToBeTe B WelHaTa.

Ocurypete aBaTa 6onTa.

HaBuiiTe ToBapo3axBaTHWTE CpefCTBa B NpeABrfeHaTa 3a ToBa pe3ba.
MosawurHeTe 6aBHO ypepa.

TpaHcnopTrpaiTe ypeaa 4O MECTOHA3HAYEHMETO.

CBaneTe BH/MATENHO ypeaa.

o E W= S

YpepbT e TPaHCropTMPaH CUrypHo.

5. MoHTax BbpXy MallVHHaTa Maca

BHUMAHME! Mpean moHTaXX NnpoBepeTte uncrorata U HepaBHOCTUTE MO
NOBbPXHOCTUTE 3a 3aKpernBaHe 3a 3aTAraHe. HenpaBUAHUAT MOHTaXX MoXke
NPUYMHM NOBpPEeAN Ha cUcTeMarTa 3a 3aTAraHe u obpaboTBaluTe MaLLVHW.
O6LWM N3UCKBAHUA 3@ MOHTaX:

m  OcHoBaTa TpA6Ba fla e paBHa 1 UMCTa.

®  MsacTo 3a pa3nonaraHe B 3aTBOPEHM NOMELLEHNS.

= OkonHa Temnepatypa: +10 go +40 °C

5.1. MOHTAX CbC 3ATANALLU CKOBU

C
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GARANT MawWwWWnHHO MeHreme C BUCOK HaTUCK

BHMMAHME! Mpu moHTaXKa ce yBepeTe, Ue ckobuTe 3a 3aTAraHe ca
3aKpeneHu AUPEeKTHO nog yentoctute. U3baAreaiite noBpean Ha cucremara
3a 3aTAraHe u o6paboTBalMTe MaLLMHW.

OcurypeTe ckobu 3a 3aTAraHe.

OcunrypeTte MOHTaXHM LUMOHKU.

MoaroTBeTe KpenexHu BUHTOBE.

MouwcTeTe MalMHHaTa Maca.

M3non3Barite NMYHN NpeAnasHy cpeacTsa.

Mo3nuroHMpaiTe ypeaa BbpXy MallviHHATa Maca.

MocTtaBeTe MOHTa)KHUTe WNOHKK (1) B T-kaHana (2) Ha MalMHHaTa Maca.
Pasnonoxete ckobute (3) AUPEKTHO NOA HYentocTuTe.

HaBuitTe dpuKcmpaLymte BUHTOBE.

3aTerHere BUHTOBETE C npegnncaHna MOMEHT Ha 3aTAraHe.

MpoBepeTe 3aKpenBaHeTo.

[N N N N NN

» Ype[bT e CUrypHo 3aKpeneH KbM MallUMHHaTa Maca.
5.2, MOHTAX BbPXY BbPTALLA CE MJIOYA
D

MoproTeeTe BbpTALiaTa CE MIOYa.

OcurypeTte MOHTaXXHW LUMOHKW.

OcurypeTe BUHTOBE C LUECTOCTEHHa rnasa M12x45.

OcurypeTe ckobu 3a 3aTAraHe.

M3non3BaiiTe NMYHM NpeanasHn CpefcTaa.

MoHTupaiiTe BbpTALIaTa ce nnoya (5) Bbpxy MallMHHaTa Maca.
BkapaiiTe MOHTa)HUTE WNOHKM (2) B T-KaHana Ha MalvHHaTa maca (1).
Pa3nonoete ycTponcTBOTO BbpXy BbpTALLaTa ce nnoya (4).
Pa3nonoxete ckobute (3) AUPEKTHO NoA YentocTuTe.

HaBuiiTe BUHTOBETE C LIECTOCTEHHA rnaBa (4) M12x45.
3aTerHete C NpefnMcaHya MOMEHT Ha 3aTAraHe.

MpoBepeTe 3aKkpensaHeTo.

MpoBepeTe BbPTEHETO Ha Movata.

v
v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

yCTpOI;lCTBOTO € CUTYPHO 3aKperneHo KbM BbpTALlaTa ce rnao4a.

» BbpTAwwara ce nnoya e moxe fa GyHKLMOHMpPa.

6. V3nonsgaHe

O6bpHeTe BHYMaHMe Ha U3NCKBaHWATA 3a KBanuduKaLmua Ha NnepcoHana B
CbOTBETCTBUE C rMaBa ,KBanundukaums Ha nepcoHana”.

IMpw 3aKpenBaHe MeXay NOBbPXHOCTY He Ce NoJlyyaBa U3TNacKBaHe Ha MaTepuana.
Cunata Ha OMbH ce Cb3/iaBa MHOro 6bp30.

3aTerHatuTe fetainnn ce 06paboTBaT, ako € Bb3MOXHO, Cpelly GrKcMpalyaTta YentocT.

Mpu enacTnyHn AeTannu (HanpyumMep NakeTy 1amapuHa) B HAKOU CIly4an ce U3non3sa
MabK XOA NPM BUCOKO HATUCK (Mpmr6s1. 1-1,5 mm) 3a NpefBapuUTENHO HanpexXeHue.

B To3n cnyqaﬂ nocTtaseTe NoABMXHATa YeNtoCT, HAaTUCHETe akChMaHO MaHnBenaTa n
3aTerHeTe npeABapuTesiHO C NofaBalnAa Xo40B BUHT N HOpMaiiHa Cu1/la Ha 3aTAraHe.

Cnep ToBa 0CBOGO/ETE U 3aTerHeTe C BUCOK HaTUCK.
6.1. MOHTWUPAHE HA YEJIIOCTUTE

OcurypeTe NOAXOAALLMN YEeNoCTH.

MoproTeeTe KpenexHU BUHTOBE.

Ocurypete IMHaMOMETPUYEH KITtoY.

M3non3BanTte NUYHM NpefnasHu CpeacTsa.

MocTaBeTe YeniocTTa Ha NPeABMAEHNA 3a Ta3W Lies Hocau.
Hasuiite BuHTOBETE.

3aTerHete BUHTOBETE C MOMeHT OT 50 Nm.

MpoBepeTe 3aKkpensaHeTo.

MoBTOpeTe NpoueaypaTa 1 3a BTOpaTa YentocT.

v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.

»  YenocTuTe ca CUrypHO MOHTMPAHW.

6.2. 3ATATAHE HA AETANN

BHUMAHME! Mpwu 3aTaraHe BHUMaBaiiTe pbLeTe U NPbLCTUTE Aa He
nonagHaT MeXay MecTtaTa Ha 3ataraHe. CblecTByBa ONacHOCT OT
npuTncKaHe.

@ 3a fja oTnycHeTe fieTalina, 3aBbpTeTe MaHMBeNaTa HanAaBo, JOKaTo ieTalbT He
nerHe cBo60HO BbPXyY HanpaBsABaLLaTa MoBbPXHOCT.

Ocurypete pgetann.

Ocurypete maHvBena.

M3non3BaiiTe NMYHM NpeanasHn CpepcTaa.

MpoBepeTe ganu feTanbT € NOAXOAALL.

Pa3snonoxeTe feTaiina Mexay yenoctmte.

LeHTpupaiTe getaina.

MpuaBuxeTe ropHaTa yacT KbM [eTaiina, KaTo 3aBbpTuTE 3aABKBAHETO
HapACHo.

» BepHara Wom fiBeTe YeniocT ce JonpaTt, CbeIMHUTENAT ce 0CBO6OXKAaBa.
4. TpopabmkeTe fa BbpTUTE A0 AOCTUraHe Ha ynopa.

e NENENEN

» [leTannbT e 3aTerHar.

6.3. KOHBEHLVMOHAJIHO 3ATATAHE HA JETAUNN

Mpy KOHBEHLMOHANHOTO 3aTAraHe Ce 3aTAraT ycropeaHy, NpeaBapuTenHo
06paboTeHn Uy paBHU JETANAV UK MaTeprann.

OGUKHOBEHO KOHBEHLIMOHAIHOTO 3aTAraHe Ce M3Mosn3Ba 3a BTOPU NPoLec Ha
3aTAraHe UM Npw SeTannu ¢ ycnopegHoct nog 0,5 mm.

6.4. CNYCKALLO 3ATAFAHE

/\ NMOBULLEHO BHUMAHME! O6bpHeTe BHUMaHMe Ha pasaMyHaTa cuna
Ha 3aTAraHe Npw cnyckauwo 3atarade. Mpu nsnosssaHe Ha cnycKawo
3aTAraHe, cuiata Ha 3ataraHe e makcumym 30 kN.

@ 3a HanpeXxeHve Npu cnyckalo 3aTtaraHe n3nonsBanTe cneuyanHn HakNoHeH
vencTn.

Mpwn Cnyckalo 3ataraHe fAeTannbT ce npuTHCKa Hajosy Bbpxy HamnpasiABalaTa
NOBBPXHOCT Ha MEHremeTo.

Mo To31 HaumH ce nocTura no-,qupa ycnopeaHoCT U ce HamanasaT BI/I6paLlI/II/ITe.

6.5. YMNOP 3A OETAMA
G

@ laikaTa (3) cnyxu 3a TpaHCMOPTHa OCKUTypPOBKa.

YnopbT 3a AeTalina Moxe Aa ce MOHTMPA C BUHT (1) Ha NpeaBMAeHUTe 3a TOBa MecTa.
C AVCTaHLMOHHKA eneMeHT (2) ce MPOMeHsA Pa3CTOAHMETO Ha yrnopa.

C nomoluTa Ha ynopa Ha fleTaiiia MOXe Jla ce MOBTOPU CbllaTa NO3ULMA Ha 3aTAraHe.

7. [TlouncTBaHe
H

BHUMAHMWE! HeoTctpaHeHuTe 3aMbpcABaHUA HamansasaT
eKcnoaTaLMOHHUA XXMBOT Ha cucTemara 3a 3ataraHe. MouncrBaiite ypega
PeAoBHO C NpenopbYaHUTe MOUNCTBALLW CPeACTBa.

3a nouncTBaHe Ha ypeaa U3non3BariTe MeT/a, MPaxoCMyKauKa Ui KyKa 3a CTPY»KKM.
Cnepf NpoAbIKMTENHa ynoTpeba ce Npenopbusa Aa pasrnobuTe ypeaa, Aa ro
nouncTnTe Jobpe 1 Aa ro CMaxere.

OcTaBeTe yCTPOICTBOTO fia Ce Pa3TOBapM OT HaMNpeXeHuATa.

Ocvirypete noumcTBaLLym CpeacTsa.

M3non3BainTe NMYHN NpeAnasHy CpeacTsa.

Canete dukcatopa.

W3TerneTe ropHata 4acT (2), BKNOUNTENHO XOA0BYA BUHT 1 NIATaTa raka ot
ponHara vact (1).

Pa3BuinTe BUHTOBETE OT driaHela Ha narepa (3).

M3TerneTe Xof0BMA BUHT C NPUTUCKALYMA eNeMEHT (4) OT ropHaTa yacT (2).
Ceanere nararta ranka (5).

MouncTeTe fobpe BCUYUKM YacTu.

CMaKeTe BCVYKM YacTu.

CrnobeTe ypepa B obpaTeH pep.

NN
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»  YpenbT e NOYNCTEH 1 CMa3aH.

8. OTcTpaHABaHe Ha rpelukarta

Hensnpaswocr—— [Npwama|orcrpannsane |

Hactpoiikata Ha HaTucka  [ledexTeH cnvpaneH KaHan CBbpXKeTe ce CbC cepBu3

He e Bb3MOXKHa 1nn e Ha GUKCMpawma NpbcTeH

Bb3MOXHa CamMo HaCTU4HO  Tajka Ha xoa0BUA BUHT I/ CMeHeTe vactute /
noBpefeHa BTysKa CBbpKETE Ce CbC CepBin3

Jlunca Ha 3aTAarawja cuna XOAOBUWAT BUHT MocTaBeTe NnpuTUCKaLWMA

[IEMOHTVPAH - 3a6paBeH  enemeHT

npuTUCKaLLY eNleMeHT

Hanpasnasawwte Mouncrete

MOBBPXHOCTU Ca HanpasnABaluTe
MOBPE/IEHN/3aMbPCEHN - MOBBPXHOCTU, €BEHTYaNIHO
CbeIMHUTENAT ce obpaboTeTe ¢ WNnpoBbYEH

0CBO6OXAABa NMPeEKaNeHo  KaMbK / CBbPKeTe Ce CbC
paHo cepsu3

CbeAnHNTENAT He 3auenBa HacTpoeHa npekaneHo Hamanete cunara Ha

npwv oTnycKaHe rofifiMa Cvna Ha 3aTAraHe  3ataraHe
33 CUIIHO eN1aCTUYHM YacTu

Hanpasnasawwte Mouncrete

MOBBPXHOCTU Ca HanpasnABaluTe
NOBPe/EHN/3aMbPCEHN - MOBBPXHOCTU, EBEHTYaNIHO
CbeIMHUTENAT ce obpaboTeTe ¢ WNNPoBbYEH

0CBOGOXKAABa MPeKaNeHo  KaMbK / CBbPIKETe Ce CbC
paHo cepsu3

CbeavHUTENAT N3HOCEH CmeHeTe cbeuHuTens /
CBbPIKETE Ce CbC CEPBU3

CBbpKeTe Ce CbC CepBm3

TBbpAe HNCKO
CbMNPOTVBNIEHNE Ha

cbeanHuTenuTe M3HOCeH KOHTYp Ha

3auenBaHeTo

Cnep ocBo6oxfAaBaHe He e [ledpeKTHa BTynKa/rarika Ha CBbpKeTe Ce CbC CcepBum3
Bb3MOXHO Aja Ce 13BbPLUM  XOLOBUA BUHT

nbseH 6port obopoTy (2

o6opora)



9. V3xBbpnaHe Ha oTnagbLm

E 3a NPaBWUIHOTO M3XBbP/AHE Ha OTMAAbLLV MM PeLMKIMpaHe CnasBaiiTe
HaLMOHa/HWTe U PervioHanH1Te HapeAGy 3a onasBaHe Ha OKONIHaTa cpeaa
= nu3XBbPIAHE Ha OTNaAbLW. Pa3feneTe MeTanuTe, HemeTanuTe,
KOMMO3NTHUTE 1 MOMOLYHI MaTepuanu No BIA v rm n3xsbpieTte no
eKOJIoryeH HauvH. PeLknupaHeTo TpAGBa Aa ce MpeanoynTa npep
n3xebpnaHeTo. Mpeparite 6atepuiTe U aKyMynaTopuTe B MOAXOAALL
CcbbupaTeneH NyHKT.

10.  TexHu4yeckn gaHHM

LWnpuHa Ha yentoctta [Mmm] 125
Terno [kg] 30
Makc. wupwrHa Ha 3atarade ST [mm] 0-102
MakKc. wupwrHa Ha 3ataraHde S2 [mm] 98 - 202
3atarawa cuna creneH 1 [kN] 10
3aTAarawa cuna creneH 2 [kN] 20
3aTarawa cuna creneH 3 [kN] 30
3aTAarawa cuna creneH 4 [kN] 40

Cuvina Ha 3aTAraHe npu cnyckalyo 3ataraHe: makc. 30 kN
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Generelle henvisninger

Laes og felg brugsoplysningerne. Opbevar dem og hold dem altid tilgaengelig
til senere brug.

@.—‘

Betydning
Kendetegner en fare, der kan medfere
ded eller alvorlige kvaestelser, hvis den ik-

ke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere let-
te eller mellemstore kvzestelser, hvis den
ikke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere
tingskade, hvis den ikke undgas.

Advarselssymboler

A ADVARSEL

A FORSIGTIG

BEMARK

Kendetegner nyttige tips og henvisninger
samt oplysninger vedrgrende effektiv og
problemfri drift.

or

2. Sikkerhed
2.1.  GRUNDLAGGENDE SIKKERHEDSANVISNINGER

/\ ADVARSEL
Udstyret kan falde ned under transport
Alvorlig skade ved fald af skruestikken; kvaestelser pa haender og fedder
Brug kun egnet lgftegrej
»  Baer personlige veernemidler
»  Fastger sleeden i underdelen med begge bolte

/\ ADVARSEL
Opspaending af uegnede emner
Kvaestelser pa grund af bgjning, spraengning eller fordi emner springer ud
Opspaend ikke hzerdede emner
»  Tilslib heerdede steder fra flammeskaering med vinkelsliberen

/\ FORSIGTIG

For lav spaendekraft

Fare ved emner, der lgsnes - elastiske emner genererer kun lav spaendekraft
Veelg spaendekraften i henhold til emnet

Veer seerlig forsigtig ved elastiske emner

BEMARK

Forkert montering af spaendesystemet

Skader pa spaendesystemet og bearbejdningsmaskinerne

»  Kontrollér opspaendingsfladerne for renhed og ujeevnheder for montering
» Fastger spaendejernene direkte under bakkerne

2.2, BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE

Spandeelement til montering i en maskine, der er beregnet til freesebearbejd-
ning.

Til opspaending af emner i rtilstand eller delvist bearbejdede emner.

Mulighed for tilpasning til emnegeometrien i forskellige udfgrelser og vha. bak-
ker.

Ma kun anvendes med korrekt montering og fuldt funktionsdygtige sikkerheds-
og beskyttelsesanordninger pa maskinen.

2.3. UKORREKT ANVENDELSE

m  Centreringsskruestikken ma ikke anvendes til drejebearbejdning.

m Ingen montering af komponenter, som ikke svarer til specifikationen.

m  Der ma ikke foretages egne ombygninger.

m  Maikke anvendes i eksplosionsfarlige omrader.

24. PERSONLIGE VARNEMIDLER

Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed og forebyggelse af ulykker skal
overholdes. Velg og stil beskyttelsestgj som fodbeskyttelse og beskyttelseshandsker
til radighed efter det pagaeldende arbejde og de forventede risici.

2.5. EJERPLIGTER

Ejeren skal sgrge for, at personer, der arbejder pa produktet, overholder forskrifter og
bestemmelser og er opmaerksomme pa folgende henvisninger:

Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed, forebyggelse af uheld og milje-
forskrifter.

Ingen montering, installering eller idrifttagning af beskadigede produkter.

Der skal stilles det ngdvendige beskyttelsesudstyr til radighed.

Skal have modtaget instruktion og undervisning i handtering af udstyret.

Opstil og udstyret med tilstraekkelig belysning.

2.6. BESKYTTELSESANORDNINGER

Kontrollér beskyttelsesanordningerne pa maskinen, hvor spaendemidlet er monteret,
for korrekt funktion fer hver anvendelse. Serg for at sikre maskinen mod utilsigtet ge-
nindkobling. Kontrollér, at spaendemidlet er monteret korrekt.

m  Fjern kun beskyttelsesanordningerne, efter maskinen er helt standset.
m  Tryk pa N@DSTOP pa maskinen i tilfeelde af en truende fare eller en ulykke.

®m  Maskinen skal befinde sig pd N@DSTOP under alle rengerings-, vedligeholdelses-
og reparationsarbejder.

2.7. PERSONERS KVALIFIKATIONER
Kontrollér, at alle felgende angivne arbejder kun udferes af kvalificeret fagpersonale:

Personer, som er blevet instrueret ved
hjeelp af betjeningsvejledningen og un-
dervist i de pageeldende aktiviteter med
enheden.

Personer med kvalifikation/uddannelse
inden for mekanik i overensstemmelse
med de galdende nationale forskrifter.

[Aivitet ————Jundervistperson | Faglart mekaniker

Undervist person

Fagleert mekaniker

Anvendelse X X
Fejlfinding - X
Fejlafhjeelpning - X
Opseetning, klargering = X
Vedligeholdelse - X
Ud-af-brugtagning - X

Tab. 1: Forklaring: (x) tilladt, (-) ikke tilladt
3. Oversigt over udstyret

1 Fikseringsbakker 4
2 Riflede motrikker 5

Spindel

Stikplads til hands-
ving og spaende-
kraftindstilling

Bolte til justering af
spandvidden

Bevaegelige bakker
3 Sleede 6

4. Transport

B

BEMARK! Fastger transportsleeden med begge bolte. Ellers er der fare for,
at emnet falder ned.

Udstyret har gevind, der er beregnet til transport med egnede lgfteanordninger.
Egnede lgfteanordninger fas som tilbeher.

Fastger lofteanordninger pa de dertil beregnede steder pa spaendesystemet.
Hav egnet loftegrej klar til brug.

Baer personlige veernemidler.

Ryd transportvejen.

Indszet bolten i sleeden.

Fastger begge bolte.

Skru lgfteanordningen ind i de dertil beregnede gevind.

Loft udstyret langsomt.

Transportér udstyret til opstillingsstedet.

Seet udstyret forsigtigt ned.

ouUEWwN = RS

Udstyret er sikkert transporteret.

5. Installation pd maskinbordet

BEMZRK! Kontrollér opspaendingsfladerne for renhed og ujeevnheder far
montering. Forkert montering kan forarsage skader pa spandesystemet og
bearbejdningsmaskinerne.

Generelle krav til montering:

= Underlaget skal veere plant og rent.

m  Opstillingssted i lukkede rum.

m  Omgivelsestemperatur: +10 til +40 °C.

5.1. INSTALLATION MED SPANDEJERN

Q) c

BEMZRK! Ved montering skal man sgrge for, at spaendejernene fastgores
direkte under bakkerne. Undga skader pa spaendesystemet og bearbejd-
ningsmaskinerne.

Hav spaendejern klar til brug.

Hav pasnings-notsten klar til brug.

Hav fastgerelsesskruer klar til brug.

Renger maskinbordet.

Baer personlige veernemidler.

Placér udstyret pa maskinbordet.

Indseet pasnings-notsten (1) i T-noten (2) pa maskinbordet.

Placér spaendejernene (3) direkte under bakkerne.

Skru fastgerelsesskruerne i.

Spaend skruerne med det foreskrevne tilspaendingsmoment.

Kontrollér regelmaessigt, at de sidder godt fast.

U AW S RS

»  Udstyr er monteret sikkert pa maskinbordet.
5.2, INSTALLATION PA EN DREJEPLATTE

[ D

v’ Hav drejeplatten klar til brug.
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Hav pasnings-notsten klar til brug.

Hav sekskantskruer M12x45 klar til brug.

Hav spaendejern klar til brug.

Bzer personlige veernemidler.

Monter drejeplatten (5) pa maskinbordet.

Indszet pasnings-notsten (2) i T-noten pa maskinbordet (1).
Placér udstyret pa drejeplatten (4).

Placér spaendejernene (3) direkte under bakkerne.
Skru sekskantskruer (4) M12x45 i.

Spaend til med det foreskrevne tilspaendingsmoment.
Kontrollér regelmaessigt, at de sidder godt fast.

Test plattens drejefunktion.

v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Udstyret er monteret sikkert pa drejeplatten.

Drejeplatten er funktionsdygtig.

6. Betjening

Overhold personalets kvalifikationer i henhold til kapitlet ,personalets kvalifikatio-
ner”.
Ved fastspaending mellem flader sker der ingen materialefortraengning.
Spaendekraften genereres meget hurtigt.

Bearbejd opspaendte emner om muligt op mod fikseringsbakken.

Ved elastiske emner (f.eks. pladepakker) kan der under visse omstaendigheder fore-
komme en mindre hgjtryksbevaegelse (ca. 1-1,5 mm) til forspaending.

| dette tilfeelde skal den bevaegelige bakke indstilles, hdndsvinget trykkes aksialt ind
og forspaendes med tilspaendingsspindel og normal spaendekraft.

Derefter lgsnes og spaendes med hgjt tryk.

6.1. MONTERING AF BAKKER

ge)

Hav de passende bakker klar til brug.

Hav fastgerelsesskruer klar til brug.

Hav en momentneggle klar til brug.

Baer personlige veernemidler.

Anbring bakkerne pa bakkeholderen.

Skru skruerne i.

Fastspaend skruerne med et tilspaendingsmoment pa 50 Nm.
Kontrollér regelmaessigt, at de sidder godt fast.
Gentag proceduren for den anden bakke.

m

I NENENEN

»  Bakkerne er monteret sikkert.

6.2. OPSPANDING AF EMNE

F

BEMZARK! Ved opspzending skal man passe p3, at haender og fingre ikke
kommer i klemme mellem spaendepunkterne. Der er fare for klemning.

@ For at tage spaendingen af emnet drejes handsvinget mod venstre, indtil emnet
ligger lgst pa feringsbanen.

Ger emnet klar.

Hav héndsvinget klar til brug.

Bzer personlige veernemidler.

Kontrollér, at emnet er egnet.

Placér emnet mellem bakkerne.

Anbring emnet i midten.

Bevaeg den mobile spaendebakke mod emnet ved at dreje drevet mod hgjre.
»  Sésnart begge bakker er pa plads, udlgses koblingen.

4. Drejvidere, indtil stoppet er naet.

TSI NENENEN

» Emnet er opspaendt.

6.3. KONVENTIONEL OPSPANDING AF EMNER

Ved konventionel opspaending fastspaendes parallelle, forbearbejdede eller plane
emner eller materialer.

Som regel anvendes konventionel opspaending til 2. opspaending eller til emner med
parallelitet under 0,5 mm.

6.4. NEDHOLDERSPANDING

/\ FORSIGTIG! Vzaer opmaerksom pa forskellig spaendkraft ved nedholder-
spaending. Ved anvendelse af nedholderspaending er spaendekraften maks.
30 kN.

@ Brug speciel nedholderbakker til nedholderspzending.

Ved nedholderspzending presses emnet nedad pa skruestikkens fgringsbane.
Dette giver bedre parallelitet og reducerer vibrationer.

6.5. EMNESTOP

QG

@ Metrikken (3) bruges som transportsikring.

Emnestoppet kan monteres med skrue (1) pa de dertil beregnede steder.
Med afstandsstykket (2) kan emnestoppets afstand justeres.

Med emnestoppet kan ens opspaendingspositioner gentages.

7. Renggring
(O H

BEMARK! Forureninger, der ikke fjernes, reducerer spaeendesystemets leve-
tid. Rengor udstyret regelmaessigt med anbefalede renggringsmidler.
Brug en kost, spansuger eller spanhage til at renggre udstyret.

Efter laeengere tids brug anbefales det at skille udstyret ad, rengere det grundigt og
smore det.

Fjern spaendingen fra udstyret.

Hav rengeringsmidler klar til brug.

Baer personlige veernemidler.

Fjern holdestikket.

Traek overdelen (2) inkl. spindel og metrikken ud af underdelen (1).

Losn skruerne fra lejeflangen (3).

Traek spindlen med trykstykket (4) ud af overdelen (2).

Fjern metrikken (5).

Rengor alle dele grundigt.

Smor alle dele.

Saml udstyret igen i den omvendte raekkefglge.

O NO LA WS ]

Udstyret er rengjort og smurt.
8. Fejlafhjeelpning
Fol  JAsag  |Athimlping |

Trykindstilling ikke eller Spiralnot-lasering defekt  Kontakt service

LS CE e Spindelmetrik Il / medbrin- Udskift dele / kontakt servi-

gerbgsning defekt ce
Ingen spaendekraft Spindlen var afmonteret —  Indseet tryksko
trykstykket glemt

Feringsbaner beskadigede/ Renger feringsbanerne, slib
snavsede — koblingen kob- dem evt. med oliesten /

ler ud for tidligt kontakt service

For stor spandekraft Reducér spaendekraften
indstillet for for elastiske

dele

Feringsbaner beskadigede/ Renger faringsbanerne, slib
snavsede — koblingen kob- dem evt. med oliesten /
ler ud for tidligt kontakt service
For lav modstand pa kob-  Koblingen er slidt Udskift kobling / kontakt
linger service
Koblingskonturen er slidt ~ Kontakt service

Koblingen gar ikke i ind-
greb, nar den lgsnes

Efter udlgsning er det ikke Medbringerbgsning/spin-  Kontakt service
muligt at udfere det fulde  delmatrik defekt

antal omdrejninger (2 om-

drejninger)

9.  Bortskaffelse

E Overhold de nationale og regionale forskrifter for miljg og bortskaffelse
med henblik pa korrekt bortskaffelse eller genanvendelse. Metal, ikke-jern-
== holdige metaller, komposit- og hjeelpematerialer skal sorteres efter type og
bortskaffes pa miljevenlig vis. En genvinding er at foretraekke frem for en
bortskaffelse. Batterier og akkuer skal afleveres hos et egnet indsamlings-
sted.

10. Tekniske data

Bakkebredde [mm] 125
Vaegt [kg] 30
Maks. spaendvidde ST [mm] 0-102
Maks. spaendvidde S2 [mm] 98 - 202
Spaendekraft trin 1 [kN] 10
Spaendekraft trin 2 [kN] 20
Speendekraft trin 3 [kN] 30
Speendekraft trin 4 [kN] 40

Spaendkraft ved nedholderspaending: maks. 30 kN
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1. Yleisid ohjeita
Lue kayttod koskevat tiedot, noudata niita, sdilytd ne myohempéaa kayttoa
varten ja pida ne aina saatavilla.

ssymbolit

A VAROITUS

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa
kuolemaan tai vakavaan
loukkaantumiseen, jos sitd ei véltetd.
limoittaa vaarasta, joka voi johtaa lievaan
tai keskivakavaan loukkaantumiseen, jos
sitd valteta.

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa
aineellisiin vahinkoihin, jos sitd valteta.

A VARO

| HUOMIO

@ limoittaa hyodyllisista vinkeista ja ohjeista
seka tehokkaaseen ja hairiottomaan
kéyttoon liittyvista tiedoista.

2. Turvallisuus
2.1.  TARKEAT TURVALLISUUSOHJEET

Laitteen putoaminen kuljetuksen aikana

Vakava loukkaantuminen ruuvipuristimen putoamisen seurauksena, kasien ja
jalkojen puristuminen

»  Kayta vain soveltuvia nostolaitteita

»  Kayta henkildnsuojaimia

»  Lukitse kelkka molemmilla pulteilla alaosaan

/\ VAROITUS
Soveltumattomien tyokappaleiden kiinnittaminen
Loukkaantuminen tyokappaleiden taipumisen, murtumisen tai irtoamisen vuoksi
»  Ald kiinnita karkaistuja tydkappaleita
»  Hio polttoleikatut reunat kulmahiomakoneella

A\ VARO
Liian heikko kiinnitysvoima
Irtoavien tyokappaleiden aiheuttama vaara - joustavat tyckappaleet kiinnittyvat vain
véhaisella kiinnitysvoimalla
»  Valitse kiinnitysvoima tyokappaleen mukaan
»  Ole erityisen varovainen joustavien tyokappaleiden kanssa

Kiinnitysjarjestelman epa 1kainen

Kiinnitysjarjestelmén ja tyostokoneiden vauriot

»  Tarkista kiinnityspintojen puhtaus ja epatasaisuudet ennen asennusta
»  Kiinnitd kiinnitysraudat heti leukojen alle

2.2 KAYTTOTARKOITUS

m  Kiinnitysvaline asennettavissa koneeseen, joka on suunniteltu jyrsintaan.

m  Raakatyokappaleiden tai osittain tyostettyjen tyokappaleiden kiinnitykseen.

m  S3ato tyokappaleen geometrian mukaan mahdollista eri mallien ja paallileukojen
avulla.

m  Kdyta vain, kun asennus on asianmukainen ja koneen turva- ja suojalaitteet
toimivat.

2.3. VAARINKAYTTO

Ala kdyta keskittavaa kiinnitinta sorvaukseen.

Ei saa asentaa komponentteja, jotka eivét ole maaritysten mukaisia.
Omavaltaisia muutoksia ei saa tehda.

Al kéyta rdjahdysvaarallisissa tiloissa.

2.4. HENKILONSUOJAIMET

Noudata kansallisia ja paikallisia turvallisuutta ja tapaturmantorjuntaa koskevia
madrdyksia. Varaa kdyttoon ja kdyta tehtdvan ja odotettavissa olevien riskien
mukaisia suojavaatteita, kuten turvakenkid ja suojakasineita.

2.5. TOIMINNANHARJOITTAJAN VELVOITTEET
Toiminnanharjoittajan on varmistettava, etta tuotteella tyoskentelevat henkil6t
noudattavat maarayksia ja saantoja seka seuraavia ohjeita:

Kansalliset ja paikalliset turvallisuutta, tapaturmantorjuntaa ja
ymparistonsuojelua koskevat maaraykset.

Al3 asenna tai ota kayttdon viallisia tuotteita.

Tarvittavat suojavarusteet on annettava kayttoon.

Hanki laitteen kasittelyd koskevaa opastusta ja koulutusta.

Aseta laite paikoilleen ja kéyta sita vain riittavassa valaistuksessa.

2.6. SUOJALAITTEET

Tarkista ennen jokaista kdyttod sen koneen suojalaitteet, johon kiinnitysvéline on
asennettu. Varmista, ettd kone ei paase kdynnistymaan tahattomasti. Varmista
kiinnitysvalineen asianmukainen asennus.

m Poista suojalaitteet, kun kone on pysahtynyt kokonaan.
m Paina koneen hatdpysdytysta uhkaavan vaaran tai tapaturman yhteydessa.

m  Koneen taytyy olla hatapysaytyksessa kaikkien puhdistus-, huolto- ja
korjaustoiden aikana.

2.7. HENKILOIDEN PATEVYYS

On varmistettava, ettd seuraavassa mainitut tyot annetaan vain patevan
henkilokunnan suoritettavaksi:

Opastettu henkilo Henkil6t, jotka on tdmén kayttoohjeen
perusteella opastettu ja koulutettu
kuhunkin tehtavaan.

Henkil6t, joilla on patevyys/koulutus
mekaniikan alalla valtakunnallisesti

voimassa olevien maardysten mukaisesti.

Tehtava Opastettu henkilo Mekaniikan
ammattilaiset

Mekaniikan ammattilaiset

Kaytto X X
Vianetsinta = X
Viankorjaus - X
Valmistelu, varustelu - X
Huolto - X
Kaytosta poistaminen = X

Taul. 1: Selitykset: (x) sallittu, (-) ei sallittu
3. Laitteen yleiskuva
A

1 Kiintedt leuat 4 Kara

Kammen
kiinnityskohta ja
kiinnitysvoiman
saatd

Pultti kiinnitysvalin
saatoa varten

2 Uritetut mutterit 5

Liikkuva leuka
B Kelkka 6

4. Kuljetus
B

HUOMIO! Kiinnita kelkka molemmilla pulteilla kuljetusta varten. Muuten
on putoamisvaara.

Laite on varustettu kierteillg, jotka on tarkoitettu sopivilla kuormankiinnitysvélineilla
kuljettamiseen.

Sopivia kuormankiinnitysvélineita on saatavana lisatarvikkeina.

Kiinnita kuormankiinnitysvalineet niille tarkoitettuihin kohtiin kiinnitysjarjestelmédssa.
Varmista, etta kdytettavissa on sopiva nostolaite.

Kayta henkilonsuojaimia.

Vapauta kuljetusreitti.

Aseta pultit kelkkaan.

Kiinnitd molemmat pultit.

Kiinnita kuormankiinnitysvélineet tarkoitukseen varattuihin kierteisiin.

Nosta laite hitaasti.

Kuljeta laite maéaranpaahan.

Laske laite varovasti alas.

oUEwWwN S S

Laite on kuljetettu turvallisesti.

5. Asennus konepoydalle

HUOMIO! Tarkista kiinnityspintojen puhtaus ja epatasaisuudet ennen
asennusta. Virheellinen asennus voi vahingoittaa kiinnitysjarjestelmaa ja
tyostokoneita.

Asennuksen yleiset vaatimukset:

= Alustan on oltava tasainen ja puhdas.

®  Asennuspaikka suljetuissa tiloissa.

®  Ympariston [ampétila: +10 ... +40 °C.

5.1. ASENNUS KIINNITYSRAUDOILLA

C

HUOMIO! Asennuksen yhteydessa on varmistettava, etta kiinnitysraudat
kiinnitetdan suoraan leukojen alle. Varo, etteivit kiinnitysjarjestelma ja
tyostokoneet vaurioidu.

Valmistele kiinnitysraudat.

Valmistele urakappaleet.

Valmistele kiinnitysruuvit.

Puhdista konepoyta.

Kayta henkildnsuojaimia.

Kohdista laite konepoydalle.

Aseta urakappaleet (1) konepdyddn T-uraan (2).

Kiinnita kiinnitysraudat (3) heti leukojen alle.

Kierra kiinnitysruuvit kiinni.

Kirista ruuvit maaratylla kiristysmomentilla.

O N S SRR RN



6. Tarkista kiinnityksen tiukkuus.

»  Laite on kiinnitetty turvallisesti konepoydalle.
5.2, ASENNUS KAANTOALUSTALLE
0D

Aseta kdantoalusta paikoilleen.

Valmistele urakappaleet.

Valmistele kuusioruuvit M12x45.

Valmistele kiinnitysraudat.

Kayta henkilénsuojaimia.

Asenna kaantoalusta (5) konepoydalle.
Aseta urakappaleet (2) konepdydan T-uraan (1).
Aseta laite kddntoalustalle (4).

Kiinnita kiinnitysraudat (3) heti leukojen alle.
Kierra kuusioruuvit (4) M12x45 kiinni.

Kirista maaratylla kiristysmomentilla.
Tarkista kiinnityksen tiukkuus.

Testaa alustan kaantotoiminto.

C
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Laite on kiinnitetty turvallisesti kddantdalustaan.

Kaantoalusta on toimintakunnossa.

6. Kayttd

Huomioi henkiloston patevyysvaatimukset luvun "Henkil6ston péatevyys” mukaisesti.
Materiaali ei vaanny, kun se kiinnitetdan pintojen véliin.

Kiinnitysvoima kasvaa hyvin nopeasti.

Tyostad kiinnitettyja tyokappaleita mahdollisuuksien mukaan kiinteda leukaa vasten.

Joustavien tyokappaleiden (esim. peltipakettien) esikiinnitykseen tarvitaan
mahdollisesti pieni kiinnitysvali korkealla paineella (noin 1-1,5 mm).

Aseta talloin liikkuva leuka kohdalleen, paina kampi aksiaalisesti sisadn ja kirista
asetuskaralla ja normaalilla kiinnitysvoimalla.

Taman jalkeen irrota se ja kiristd korkealla paineella.
6.1. LEUKOJEN ASENNUS

o
m

Valmistele sopivat leuat.

Valmistele kiinnitysruuvit.

Valmistele momenttiavain.

Kéyta henkilonsuojaimia.

Aseta leuat pitimiin.

Kierra ruuvit kiinni.

Asenna ruuvit 50 Nm:n kiristysmomentilla.
Tarkista kiinnityksen tiukkuus.

Toista sama toimenpide toiselle leualle.

N S SR NRN

»  Leuat on kiinnitetty turvallisesti.

6.2. TYOKAPPALEIDEN KIINNITTAMINEN

F

HUOMIO! Varmista kiinnityksen yhteydessa, etta kiddet ja sormet eivat jaa
kiinnityskohtien viliin. Puristumisvaara.

@ Loysaa tydkappaletta kadntamalla kampea vasemmalle, kunnes tyokappale on
18yséasti ohjausurassa.
v Valmistele tydkappale.
v Valmistele kampi.
v’ Kéyta henkildnsuojaimia.
v’ Tarkista tydkappaleen sopivuus.
1. Aseta tyckappale leukojen valiin.
2. Kohdista tyokappale keskelle.
3. Siirrd yldosa tyckappaleeseen pain kiertamalla kayttoa oikealle.
»  Kun molemmat leuat ovat paikoillaan, kytkimen lukitus aukeaa.
4, Kierra, kunnes vaste on saavutettu.

» Tybkappale kiinnitetty.

6.3. TYOKAPPALEIDEN TAVANOMAINEN KIINNITTAMINEN

Tavanomaisessa kiinnityksessa kiinnitetdén yhdensuuntaisia, esikasiteltyja tai tasaisia
tyokappaleita tai materiaaleja.

Yleensa tavanomaista kiinnitysta kdytetaan toisessa kiinnitysvaiheessa tai
tyokappaleille, joiden yhdensuuntaisuus on alle 0,5 mm.

6.4. ALASVETOKIINNITYS

/\ VARO! Huomioi alasvetokiinnityksen erilainen kiristysvoima. Jos
kadytetdan alasvetokiinnitysta, kiinnitysvoima on enintdéan 30 kN.

@ Kayta alasvetokiinnitykseen erityisid alasvetoleukoja.

Alasvetokiinnityksessa tyokappale painetaan alaspdin ruuvipuristimen ohjausuraan.
Tama parantaa suuntausta ja vahentaa tarinaa.

6.5. TYOKAPPALEEN TUKI

G

@ Mutteri (3) toimii kuljetusvarmistimena.
Tyokappaleen tuki voidaan kiinnittaa ruuvilla (1) sille tarkoitettuihin kohtiin.
Vilikappaleella (2) séddetdén tuen vali.
Tyokappaleen tuella voidaan toistaa sama kiinnitysasento.

7. Puhdistus
H

HUOMIO! Poistamatta jadneet epdapuhtaudet lyhentavat
kiinnitysjarjestelman kayttoikaa. Puhdista laite saannéllisesti suositelluilla

puhdistusaineilla.

Kayta laitteen puhdistamiseen harjaa, lastuimuria tai lastukoukkua.
Pitkdaikaisen kayton jalkeen on suositeltavaa purkaa laite, puhdistaa se huolellisesti

ja oljyta se.

v’ Loyséaa laite.

v Valmistele puhdistusaine.

v’ Kaytd henkilonsuojaimia.

1. Poista pidike.

2.

3. lIrrota ruuvit laakerilaipasta (3).
4. Veda kara ja painekappale (4) irti yldosasta (2).
5. Poista valumutteri (5).

6. Puhdista kaikki osat huolellisesti.
7. Oljya kaikki osat.

8.

Kokoa laite jalleen péinvastaisessa jarjestyksessa.
Laite on puhdistettu ja oljytty.

8. Vianmaaritys

Veda yldosa (2) seka kara ja valumutteri irti alaosasta (1).

o sy lkoyaustapa |

Paineasetus ei ole
mahdollinen tai on vain
osittain mahdollinen

Ei kiinnitysvoimaa

Kytkin ei lukkiudu
|6ysattaessa

Kytkimien liian pieni
lukitusvastus

Irrotuksen jalkeen taysi
kierrosmaaraa ei ole
mahdollista (2 kierrosta)

9. Havittaminen

hid

Kierreuran lukitusrengas
viallinen

Karamutteri Il /
vaantioholkki viallinen
Kara oli irrotettu —
painekappale unohdettu
Ohjausurat vaurioituneet/
likaiset — kytkin irtoaa liian
aikaisin

Liian suuri kiinnitysvoima
asetettu lilan joustaville
osille

Ohjausurat vaurioituneet/
likaiset — kytkin irtoaa liian
aikaisin

Kytkin vasyy

Kytkimen muoto kulunut

Vaantioholkki/karamutteri
viallinen

Ota yhteytta huoltoon

Vaihda osat / ota yhteytta
huoltoon

Aseta painekappale
paikalleen

Puhdista ohjausurat,
tarvittaessa hio 6ljykivella /
ota yhteytta huoltoon
Vahenna kiinnitysvoimaa

Puhdista ohjausurat,
tarvittaessa hio 6ljykivelld /
ota yhteytta huoltoon
Vaihda kytkin / ota yhteytta
huoltoon

Ota yhteytta huoltoon
Ota yhteyttd huoltoon

Huomioi asianmukaista havittamista ja kierratysta koskevat valtakunnalliset
ja paikalliset ympadristonsuojelu- ja jatehuoltomaaraykset. Erottele metallit,

mm= ei-metallit, komposiittimateriaalit ja apuaineet lajeittain ja havita ne
ymparistoystavalliselld tavalla. Kierratys on parempaa kuin havittaminen.

Vie paristot ja akut sopivaan kerdyspisteeseen.

10. Tekniset tiedot

Leuan leveys [mm]

Paino [kg]

Maks. avautuma S1 [mm]
Maks. avautuma S2 [mm]
Kiinnitysvoima taso 1 [kN]
Kiinnitysvoima taso 2 [kN]
Kiinnitysvoima taso 3 [kN]

Kiinnitysvoima taso 4 [kN]

125

30
0-102
98 -202
10

20

30

40

Kiinnitysvoima alasvetokiinnityksessa: maks. 30 kN
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1. Remarques générales

Lire, respecter et conserver les instructions d'utilisation a des fins de consulta-
tion ultérieure, et toujours les garder a disposition.

Symboles
/A AVERTISSEMENT

vertissement gnification

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
peut entrainer la mort ou des blessures
graves.

Indique un danger qui, s'il nest pas évité,
peut entrainer des blessures légéres ou
modérées.

Indique un danger qui, s'il n’est pas évité,
peut entrainer des dommages matériels.

A PRUDENCE

| ATTENTION

@ Indique des astuces et des conseils utiles,
ainsi que des informations pour un fonc-
tionnement efficace et fiable.

2. Sécurité
2.1.  CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

| A AVERTISSEMENT

Chute de I'appareil lors du transport

Blessures graves dues a la chute de I'étau, écrasement des mains et des pieds

»  Utiliser uniquement un engin de levage approprié

»  Porter un équipement de protection individuelle

»  Verrouiller le chariot a I'aide des deux boulons situés dans la partie inférieure

| /\ AVERTISSEMENT

Serrage de piéces inappropriées

Blessures dues a la déformation, a I'éclatement ou a I'éjection de piéces

» Ne pas serrer de pieces trempées

»  Meuler les contours d’oxycoupage comportant des durcissements a I'aide d'une
meuleuse d'angle

/\ ATTENTION

Couple de serrage trop faible

Danger lié au détachement de piéces - Les piéces élastiques ne générent qu’une
faible force de serrage

»  Sélectionner la force de serrage en fonction de la piece

»  Faire preuve d'une prudence particuliére avec les piéces élastiques

Montage incorrect du systéme de serrage

Endommagement du systéme de serrage et des machines d’usinage

»  Vérifier si les surfaces d’appui sont propres et planes avant le montage
»  Fixer les brides de serrage directement sous les mors

2.2, UTILISATION NORMALE

m  Systéme de serrage destiné a un montage dans une machine congue pour le frai-
sage.

m  Pour le serrage de piéces a I'état brut ou partiellement usinées.

m  Possibilité d'adaptation a la géométrie de la piéce grace aux différents modéles
et aux mors rapportés.

m  N'utiliser la machine que si elle a été correctement montée et que ses dispositifs
de protection et de sécurité sont en parfait état de fonctionnement.

2.3. UTILISATION NON CONFORME

m  Ne pas utiliser I'étau autocentrant pour le tournage.

m  Ne pas utiliser de composants qui ne sont pas conformes aux spécifications.

m  Ne pas procéder a des modifications non autorisées.

m  Ne pas utiliser dans des zones explosibles.

2.4, EQUIPEMENT DE PROTECTION INDIVIDUELLE

Respecter les réglementations nationales et régionales en vigueur en matiére de sé-

curité et de prévention des accidents. Choisir et mettre a disposition des équipe-

ments de protection, tels que des chaussures et des gants, en fonction de I'activité et

des risques prévus.

2.5, OBLIGATIONS DE L'EXPLOITANT

L'exploitant doit veiller a ce que les personnes travaillant sur le produit respectent les
prescriptions et dispositions ainsi que les consignes suivantes :

m  Prescriptions nationales et régionales en matiére de sécurité, de prévention des
accidents et d'environnement.

m  Ne pas assembler, installer ou mettre en service des produits endommagés.

m L'équipement de protection nécessaire doit étre mis a disposition.

m Dispenser la formation et fournir les instructions nécessaires a I'utilisation de I'ap-
pareil.

m Installer et utiliser I'appareil uniquement dans des conditions d'éclairage suffi-
santes.

2.6. DISPOSITIFS DE PROTECTION

Avant chaque utilisation, vérifier le bon fonctionnement des dispositifs de protection

de la machine dans laquelle le systéme de serrage est installé. Protéger la machine

contre toute remise en marche accidentelle. Veiller a ce que le systéme de serrage

soit correctement monté.

= Ne retirer les dispositifs de protection qu'aprés arrét complet de la machine.

m  En cas d'accident ou de risque imminent, activer la fonction d'’ARRET D'URGENCE
de la machine.

m  Placer la machine en mode d'ARRET D'URGENCE avant toute opération de net-
toyage, d'entretien et de réparation.

27. QUALIFICATION DU PERSONNEL

S'assurer que tous les travaux énumérés ci-aprés sont effectués uniquement par du
personnel qualifié :

Personne compétente Personnes formées directement sur l'ap-
pareil et par le biais de la lecture des pré-
sentes instructions d'utilisation pour l'ac-

tivité concernée.

Personnes ayant recu une qualifica-

tion / formation dans le domaine de la
mécanique conformément a la réglemen-
tation nationale en vigueur.

m Personne compétente Mécanicien qualifié

Mécanicien qualifié

Utilisation X X
Recherche de perturba- - X
tions

Elimination des pertuba- - X
tions

Installation, équipement - X
Entretien = X
Mise hors service - X

Tab. 1: Légende : (x) autorisé, (-) non autorisé

3. Apercu de l'appareil

A
1 Mors fixes 4 Broche
2 Ecrous moletés 5 Emplacement pour
Mors mobiles manivelle et réglage
de la force de ser-
rage
3 Chariot 6 Boulon de réglage

de la capacité de
serrage

4. Transport
B

AVIS! Pour le transport, bloquer le chariot a I'aide des deux boulons. Sinon,
il risque de tomber.

L'appareil est muni de filetages prévus pour le transport avec des dispositifs de le-
vage appropriés.

Des dispositifs de levage appropriés sont disponibles comme accessoires.

Fixer les dispositifs de levage aux endroits prévus a cet effet sur le systéme de ser-
rage.

Préparer un engin de levage approprié.

Porter un équipement de protection individuelle.

Dégager le trajet de transport.

Insérer les boulons dans le chariot.

Bloquer les deux boulons.

Visser le dispositif de levage dans les filetages prévus a cet effet.

Soulever lentement l'appareil.

Transporter I'appareil jusqu'au lieu de destination.

Déposer l'appareil avec précaution.

o E W= S

L'appareil est transporté en toute sécurité.

5. Installation sur la table de la machine

AVIS! Vérifier si les surfaces d’appui sont propres et planes avant le mon-
tage. Un montage incorrect peut endommager le systéme de serrage et les
machines d’usinage.

Exigences générales pour le montage :

m La surface doit étre plane et propre.

m Lelieu d'installation doit se situer dans des locaux fermés.

m  Température ambiante : +10 a +40 °C.

5.1. INSTALLATION A L’AIDE DE BRIDES DE SERRAGE
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AVIS! Lors du montage, veiller a ce que les brides de serrage soient fixées
directement sous les mors. Eviter d'endommager le systéme de serrage et
les machines d’usinage.

Préparer les brides de serrage.

Préparer les écrousenT.

Préparer les vis de fixation.

Nettoyer la table de la machine.

Porter un équipement de protection individuelle.

Positionner I'appareil sur la table de la machine.

Insérer les écrous en T (1) dans la rainure en T (2) de la table de la machine.
Positionner les brides de serrage (3) directement sous les mors.

Insérer les vis de fixation.

Serrer les vis au couple prescrit.

Vérifier la bonne fixation.

[N N N N NN

» L'appareil est monté en toute sécurité sur la table de la machine.
5.2. INSTALLATION SUR UNE BASE PIVOTANTE
0D

Préparer la base pivotante.

Préparer les écrousen T.

Préparer les vis a six pans creux M12x45.

Préparer les brides de serrage.

Porter un équipement de protection individuelle.

Monter la base pivotante (5) sur la table de la machine.

Insérer les écrous en T (2) dans la rainure en T de la table de la machine (1).

Positionner I'appareil sur la base pivotante (4).

Positionner les brides de serrage (3) directement sous les mors.

Insérer les vis a six pans creux (4) M12x45.

Serrer au couple prescrit.

Vérifier la bonne fixation.

Tester la fonction de rotation de la base.

PNOVAWN S L]

L'appareil est monté en toute sécurité sur la base pivotante.

» Labase pivotante est fonctionnelle.

6.  Utilisation

Respecter la qualification du personnel requise conformément au chapitre « Qualifi-
cation du personnel ».

En cas de serrage entre deux surfaces, le matériau ne subit aucun refoulement.

La force de serrage est générée tres rapidement.

Si possible, usiner les pieces serrées contre le mors fixe.

Pour les piéces élastiques (par ex., paquets de toles), une faible course de haute pres-
sion (environ 1-1,5 mm) peut étre utilisée pour le pré-serrage.

Dans ce cas, mettre en place le mors mobile, enfoncer la manivelle dans le sens axial
et effectuer le pré-serrage avec la broche d’'avance et une force de serrage normale.
Ensuite, dégager et serrer a haute pression.

6.1. MONTAGE DES MORS

E

Préparer les mors appropriés.

Préparer les vis de fixation.

Préparer une clé dynamomeétrique.

Porter un équipement de protection individuelle.
Placer les mors contre le support de mors.
Insérer les vis.

Serrer les vis au couple de 50 Nm.

Vérifier la bonne fixation.

Répéter I'opération pour le deuxiéme mors.

v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.

» Les mors sont solidement montés.

6.2. SERRAGE DE PIECES

F

AVIS! Lors du serrage, veiller a ne pas coincer les mains ni les doigts entre
les zones de serrage. Il existe un risque d’écrasement.

@ Pour desserrer la piéce, tourner la manivelle vers la gauche jusqu’a ce que la
piéce repose librement sur la glissiére.

Préparer la piece.

Préparer la manivelle.

Porter un équipement de protection individuelle.

Vérifier I'adéquation des piéces.

Positionner la piéce entre les mors.

Centrer la piece.

Déplacer la partie supérieure vers la piéce en tournant I'entrainement vers la
droite.

» Deés que les mors sont en contact, I'accouplement se désengage.

4. Continuer a tourner jusqu’a ce que la butée soit atteinte.

SIS IENENENEN

» La piece est bridée.

6.3. SERRAGE CLASSIQUE DE PIECES

Le serrage classique permet de serrer des piéces ou des matériaux paralléles, pré-usi-
nés ou plans.

En régle générale, le serrage classique est utilisé pour la deuxiéme opération de ser-
rage ou pour les pieces présentant un parallélisme inférieur a 0,5 mm.

6.4. SERRAGE PAR PLACAGE

/\ ATTENTION! Tenir compte des différentes forces de serrage lors du ser-
rage par placage. En cas d'utilisation du serrage par placage, la force de
serrage maximale est de 30 kN.

@ Pour le serrage par placage, utiliser des mors de placage spéciaux.

Lors du serrage par placage, la piéce est comprimée vers le bas sur la glissiére de
I'étau.

Cela permet d’'obtenir un meilleur parallélisme et de réduire les vibrations.

6.5. BUTEE DE PIECE

QG

@ L'écrou (3) sert de sécurité de transport.

La butée de piéce peut étre montée a I'aide d'une vis (1) aux emplacements prévus a
cet effet.

L'entretoise (2) permet de modifier I'écartement de la butée.

La butée de piéce permet de répéter la méme position de serrage.

7. Nettoyage
H

AVIS! Les saletés qui ne sont pas éliminées réduisent la durée de vie du sys-
teme de serrage. Nettoyer régulierement I'appareil avec les produits de
nettoyage recommandés.

Pour nettoyer I'appareil, utiliser un balai, un aspirateur a copeaux ou un crochet a co-
peaux.

Apres une utilisation prolongée, il est recommandé de démonter I'appareil, de le net-
toyer soigneusement et de le huiler.

Desserrer I'appareil.

Préparer les produits de nettoyage.

Porter un équipement de protection individuelle.

Retirer la fiche de maintien.

Retirer la partie supérieure (2), y compris la broche et I'écrou en fonte, de la partie
inférieure (1).

Desserrer les vis de la bride de palier (3).

Retirer la broche avec la plaque d'appui (4) de la partie supérieure (2).

Retirer I'écrou en fonte (5).

Nettoyer soigneusement toutes les pieces.

Huiler toutes les pieces.

Remonter |'appareil dans I'ordre inverse.

NN

© N AW

» L'appareil est nettoyé et huilé.
8. Dépannage
Perturbation —— Cause ——[Soluton |

Réglage de la pression im- Bague d'arrét a rainure hé- Contacter le service

possible ou seulement par- licoidale défectueuse

tiellement possible Ecrou de broche Il / douille Remplacer les piéces /
d’entrainement défec- Contacter le service
tueux(se)

La broche a été démontée - Mettre en place la plaque
Plaque d'appui oubliée d'appui

Glissieres endommagées/  Nettoyer les glissiéres,
encrassées - L'accouple- éventuellement avec une
ment se désengage trop  pierre a huile / Contacter le
tot service

L'accouplement nes’en-  Force de serrage trop éle-  Réduire la force de serrage
gage pas lors du desser- vée pour des pieces trop
rage élastiques

Glissieres endommagées/  Nettoyer les glissiéres,

encrassées - L'accouple- éventuellement avec une

ment se désengage trop  pierre a huile / Contacter le

tot service

Accouplement fatigué Remplacer I'accouple-
ment / Contacter le service

Contour d'accouplement  Contacter le service

usé

Douille d’entrainement/

écrou de broche défec-

tueux(se)

Aucune force de serrage

Résistance d’enclenche-
ment trop faible au niveau
des accouplements

Apres le dégagement, Contacter le service
nombre de tours insuffi-

sant (2 tours)



9. Mise au rebut

la mise au rebut et le recyclage. Trier les matériaux métalliques, non métal-
liques, composites et auxiliaires et les mettre au rebut de maniére respec-
tueuse de I'environnement. Préférer le recyclage a la mise au rebut. Dépo-
ser les piles et batteries dans un centre de collecte approprié.

10. Caractéristiques techniques

Paramates ———[1ypetas

E Respecter la réglementation nationale et régionale en vigueur concernant
L

Largeur de mors [mm] 125
Poids [kg] 30
Capacité de serrage max. S1 [mm] 0-102
Capacité de serrage max. S2 [mm] 98-202
Force de serrage niveau 1 [kN] 10
Force de serrage niveau 2 [kN] 20
Force de serrage niveau 3 [kN] 30
Force de serrage niveau 4 [kN] 40

Force de serrage pour serrage par placage : max. 30 kN
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1. Note generali

Leggere le informazioni sull'utilizzo, seguirle attentamente, conservarle per
riferimento futuro e tenerle sempre a portata di mano.

boli di avve ento

Indica un pericolo che puo causare morte
o lesioni gravi se non viene evitato.

|/  AVVERTENZA

Indica un pericolo che puo causare lesioni
lievi o di media entita se non viene evita-
to.

A CAUTELA

Indica un pericolo che pud causare danni
materiali se non viene evitato.

ATTENZIONE

Fornisce consigli, indicazioni e informa-
zioni utili per un funzionamento corretto
ed efficiente.

oM

2. Sicurezza
2.1.  AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

/\ AVVERTENZA
Caduta dell’apparecchio durante il trasporto
La caduta della morsa provoca gravi ferite, contusioni alle mani e ai piedi
»  Utilizzare solo attrezzature di sollevamento idonee
Indossare i dispositivi di protezione individuale
»  Bloccare il carrello nel basamento inserendo entrambi i perni

/\ AVVERTENZA

Serraggio di pezzi non idonei

Lesioni dovute a piegatura, spaccatura o espulsione dei pezzi

» Non serrare i pezzi temprati

» Smussare con la smerigliatrice angolare i profili tagliati a ossitaglio con zone in-
durite

/\ ATTENZIONE

Coppia di serraggio insufficiente

Rischio di distacco dei pezzi in lavorazione - | pezzi elastici generano una forza di ser-
raggio ridotta

Selezionare la forza di serraggio in base al tipo di pezzo

»  Prestare particolare attenzione quando si lavorano pezzi elastici

AVVISO
Montaggio non corretto del sistema di serraggio
Danni al sistema di serraggio e alle macchine utensili
»  Prima del montaggio, verificare che la superficie di serraggio sia pulita e non pre-
senti alcuna asperita
»  Bloccare le staffe di fissaggio direttamente sotto le ganasce

2.2, USO PREVISTO
m  Elemento di serraggio progettato per il montaggio in una fresatrice.
Per il serraggio di pezzi allo stato grezzo o di pezzi semilavorati.

m  Possibilita di adattamento alla geometria del pezzo grazie alle diverse esecuzioni
e alle ganasce riportate disponibili.
m Usare solo se montato correttamente e tutti i dispositivi di sicurezza e di protezio-

ne della macchina sono perfettamente funzionanti.

23. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE

= Non usare la morsa autocentrante per eseguire lavori di tornitura.
m  Non montare componenti non conformi alle specifiche.

m  Non apportare modifiche non autorizzate.

m  Non usare in aree a rischio di esplosione.

2.4. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli
infortuni. L'abbigliamento di protezione, come scarpe di sicurezza e guanti protettivi,
deve essere selezionato e messo a disposizione in base alla rispettiva attivita e ai ri-
schi a essa associati.

2.5. OBBLIGHI DELL’OPERATORE

L'operatore deve assicurarsi che le persone che eseguono lavori sul prodotto rispetti-
no le norme e le disposizioni vigenti nonché le seguenti indicazioni:

Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione de-
gli infortuni, nonché le norme per la tutela dell'ambiente.

Non montare, installare o azionare il prodotto se risulta danneggiato.

| dispositivi di protezione necessari devono essere messi a disposizione.

Avere dimestichezza nell'utilizzo dell"apparecchio e possedere un'adeguata for-
mazione.

Installare e azionare |"apparecchio solo in presenza di un’adeguata illuminazione.
2.6. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE

Prima di ogni utilizzo verificare il funzionamento dei dispositivi di protezione della
macchina dove € installato I'elemento di serraggio. Proteggere la macchina contro la
riaccensione accidentale. Assicurarsi che I'elemento di serraggio sia montato corret-
tamente.

= Rimuovere i dispositivi di protezione solo quando la macchina & completamente
ferma.

®m In caso di pericolo imminente o di infortunio, azionare ’ARRESTO DI EMERGENZA
della macchina.

m Durante gli interventi di pulizia, riparazione e manutenzione, la macchina deve
essere in modalita ARRESTO DI EMERGENZA.

2.7. QUALIFICA DEL PERSONALE

Assicurarsi che tutti i lavori riportati nei capitoli seguenti vengano eseguiti solo ed
esclusivamente da personale specializzato e qualificato:

Persone che sono state istruite conforme-
mente alle indicazioni contenute nel pre-
sente manuale d'uso e formate sulle atti-
vita da svolgere sull'apparecchio.
Personale specializzato in lavori meccani- Persone in possesso di qualifica / forma-
ci zione in ambito meccanico secondo le
norme vigenti a livello nazionale.

Tipo di operazione Personale addestrato Personale specializzato
in lavori meccanici

Personale addestrato

Azionamento X X
Ricerca anomalia - X
Eliminazione anomalia - X
Installazione, allestimento - X
Manutenzione = X
Messa fuori servizio = X

Tab. 1:Legenda: (x) consentito, (-) non consentito

3. Panoramica dell'apparecchio

A
1 Ganasce fisse 4 Mandrino
2 Dadi zigrinati filetta- 5 Alloggiamento per
ti la manovella e per la
Ganascia mobile regolaz.lone del!a
forza di serraggio
3 Carrello 6 Perno per la regola-
zione dell’apertura
di serraggio
Trasporto
B

AVVISO! Per il trasporto, bloccare il carrello con entrambi i perni. In caso
contrario sussiste il rischio di caduta.

L'apparecchio é dotato di filettature previste per il trasporto con idonee attrezzature
di movimentazione

| dispositivi di presa del carico idonei sono disponibili come accessori.

Fissare i dispositivi di presa del carico nei punti previsti sul sistema di serraggio.
Preparare un’attrezzatura di sollevamento idonea.

Indossare i dispositivi di protezione individuale.

Liberare il percorso di trasporto.

Inserire i perni nel carrello.

Fissare entrambi i perni.

Avvitare i dispositivi di presa del carico nelle filettature previste.

Sollevare I'apparecchio lentamente.

Trasportare |'apparecchio al punto di destinazione.

Posare |"apparecchio delicatamente.

oAWK

L'impianto é stato trasportato in sicurezza.

5. Installazione sul tavolo macchina

AVVISO! Prima del montaggio, verificare che le superfici di fissaggio siano
pulite e prive di irregolarita. Un montaggio non corretto puo causare danni
al sistema di serraggio e alle macchine utensili.

Requisiti generali per il montaggio

m La superficie deve essere piana e pulita.

m Illuogo diinstallazione deve essere al chiuso.

m  Temperatura ambiente: da +10 a +40 °C.

5.1. INSTALLAZIONE CON STAFFE DI SERRAGGIO

o)«

AVVISO! Durante il montaggio verificare che le staffe di serraggio siano
fissate direttamente sotto le ganasce. Evitare danni al sistema di serraggio
e alle macchine utensili.

Preparare le staffe di fissaggio.

Preparare i tasselli scorrevoli per cave a T.

Preparare le viti di fissaggio.

Pulire il tavolo macchina.

Indossare i dispositivi di protezione individuale.

Posizionare |"apparecchio sul tavolo macchina.

ANANENENEN
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Inserire i tasselli scorrevoli (1) nelle cave a T (2) del tavolo macchina.
Bloccare le staffe di fissaggio (3) direttamente sotto le ganasce.
Avvitare le viti di fissaggio.

Serrare con la coppia prescritta.

Verificare la stabilita del fissaggio.

ok wnN

» L'apparecchio e saldamente montato sul tavolo macchina.
5.2, INSTALLAZIONE SU UNA PIASTRA GIREVOLE

o

Preparare la piastra girevole.

Preparare i tasselli scorrevoli per cave a T.

Preparare le viti esagonali M12x45.

Preparare le staffe di fissaggio.

Indossare i dispositivi di protezione individuale.

Montare la piastra girevole (5) sul tavolo macchina.

Inserire i tasselli scorrevoli (2) nella cava a T del tavolo macchina (1).
Posizionare |"apparecchio sulla piastra girevole (4).

Bloccare le staffe di fissaggio (3) direttamente sotto le ganasce.
Avvitare le viti esagonali (4) M12x45.

Serrare con la coppia prescritta.

Verificare la stabilita del fissaggio.

Verificare che la piastra ruoti correttamente.

I N I Y NENRNRN

L apparecchio e saldamente montato sulla piastra girevole.

La piastra girevole & pienamente funzionante.

6.  Utilizzo

Rispettare la qualifica del personale indicata al capitolo "Qualifiche del personale”.
Durante il serraggio tra superfici piane non avviene deformazione del materiale.

La forza di serraggio aumenta molto rapidamente.

Lavorare i pezzi serrati preferibilmente contro la ganascia fissa.

Per pezzi elastici (ad esempio pacchetti di lamiera), puo essere necessario un breve
tratto in alta pressione (circa 1-1,5 mm) per ottenere il precarico.

In questo caso, portare la ganascia mobile a contatto, premere la manovella in dire-
zione assiale ed effettuare una pre-compressione con la vite di avanzamento e con
una forza normale.

Quindi disinnestare e serrare con alta pressione.

6.1. MONTAGGIO DELLE GANASCE

Preparare le ganasce adatte.

Preparare le viti di fissaggio.

Preparare una chiave dinamometrica.
Indossare i dispositivi di protezione individuale.
Appoggiare le ganasce sul portaganasce.
Avvitare le viti.

Serrare con una coppia di 50 Nm.

Verificare la stabilita del fissaggio.

Ripetere la procedura per la seconda ganascia.

v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.

» Le ganasce sono montate correttamente.

6.2. SERRAGGIO DEI PEZZI

Q) F

AVVISO! Durante il serraggio, prestare attenzione a non introdurre mani e
dita tra le zone di serraggio. Pericolo di schiacciamento.

@ Per allentare il pezzo ruotare la manovella a sinistra finché il pezzo non poggia
libero sulla guida.

Preparare il pezzo da lavorare.

Preparare la manovella.

Indossare i dispositivi di protezione individuale.

Verificare |'idoneita del pezzo.

Posizionare il pezzo tra le ganasce.

Allineare il pezzo al centro.

Avvicinare la parte superiore ruotando I'azionamento in senso orario.
» Non appena entrambe le ganasce toccano, la frizione si disinnesta.
4. Continuare a ruotare fino alla battuta.

I IENENENEN

» Il pezzo é serrato.
6.3. SERRAGGIO CONVENZIONALE

Il serraggio convenzionale é utilizzato per pezzi e materiali paralleli, pre-lavorati o
piani.

Di norma si utilizza per il secondo serraggio o per pezzi con parallelismo inferiore a
0,5 mm.

6.4. SERRAGGIO A TRAZIONE VERSO IL BASSO

/\ ATTENZIONE! Tenere conto della diversa forza in caso di serraggio a
trazione verso il basso. Con il serraggio a trazione verso il basso, la forza di
serraggio massima é 30 kN.

@ Per il serraggio con trazione verso il basso, utilizzare ganasce apposite.

In questo tipo di serraggio il pezzo viene spinto verso il basso, sulla guida della mor-
sa,
migliorando il parallelismo e riducendo le vibrazioni.

6.5. FERMAPEZZO

QG

@ Il dado (3) funge da sicurezza durante il trasporto.

Il fermapezzo puo essere montato nei punti previsti tramite vite (1).
Con il distanziale (2) e possibile variare la distanza della battuta.

Con un fermapezzo & possibile ripetere la stessa posizione di serraggio.

7. Pulizia
H

AVVISO! Le impurita non rimosse riducono la durata del sistema di serrag-
gio. Pulire regolarmente I"apparecchio con i detergenti consigliati.

Per la pulizia, utilizzare spazzola, aspiratrucioli o gancio raccoglitruccioli.

Dopo un uso prolungato, si consiglia di smontare, pulire e lubrificare accuratamente
I'apparecchio.

Staccare |"apparecchio dalla corrente.

Preparare i detergenti.

Indossare i dispositivi di protezione individuale.

Rimuovere il fermo.

Estrarre la parte superiore (2), con vite e madrevite dalla base (1).

Svitare le viti della flangia (3).

Estrarre la vite con tassello di spinta (4) dalla parte superiore (2).

Rimuovere la madrevite (5).

Pulire accuratamente tutti i componenti.

Lubrificarli.

Rimontare |"apparecchio in ordine inverso.

O N LA WN =LK

L"apparecchio & pulito e lubrificato.
8. Risoluzione del problema

Risolusione

La regolazione della pres-  Anello con scanalatura eli- Contattare I'assistenza tec-

sione non ¢ possibile o solo coidale difettoso nica

parzialmente Madrevite Il / manicotto  Sostituire i componenti /
trascinatore difettosi contattare |"assistenza

Nessuna forza di serraggio Il mandrino é stato smon-  Inserire il tassello di spinta
tato - tassello di spinta
mancante

Guide danneggiate/spor-  Pulire le guide, eventual-

che - la frizione scatta trop- mente rifinire con pietra ad

po presto olio / contattare | assisten-
za

La frizione non innesta du- Forza di serraggio eccessi- Ridurre la forza di serraggio
rante l'allentamento/il rila-  va per componenti troppo
scio elastici

Guide danneggiate/spor-  Pulire le guide, eventual-

che - la frizione scatta trop- mente rifinire con pietra ad

po presto olio / contattare | assisten-
za

Sostituire la frizione / con-
tattare |“assistenza

Resistenza di innesto sui Frizione usurata
giunti insufficiente

Profilo della frizione consu- Contattare I'assistenza tec-

mato nica
Dopo il disinnesto non so- Manicotto trascinatore/ma- Contattare l'assistenza tec-
no possibili tutte le rotazio- drevite difettosi nica

ni (massimo 2)

9.  Smaltimento
E Ai fini di un corretto smaltimento o riciclaggio, osservare le norme nazionali
e regionali in materia di smaltimento e tutela ambientale. Separare i metalli,
== inon metalli, i materiali compositi e i materiali ausiliari in base alla tipologia
di appartenenza e smaltirli nel rispetto dell'ambiente. Prediligere il riciclag-
gio allo smaltimento. Portare le batterie in un punto di raccolta adeguato.

10. Dati tecnici

Parametri ——————IModsllo125

Larghezza ganasce [mm] 125
Peso [kg] 30
Apertura massima S1 [mm] 0-102
Apertura massima S2 [mm] 98-202
Forza di serraggio livello 1 [kN] 10
Forza di serraggio livello 2 [kN] 20
Forza di serraggio livello 3 [kN] 30



Parametri ———————Iodello 125

Forza di serraggio livello 4 [kN] 40

Forza di serraggio per serraggio a trazione verso il basso: max 30 kN
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1. Opce upute
Procitajte informacije o upotrebi i pridrzavajte ih se te ih spremite i drzite na
raspolaganju kao referencu.

Oznacava opasnost koja, ako se ne
izbjegne, moze dovesti do smrti ili teskih
ozljeda.

Oznacava opasnost koja, ako se ne
izbjegne, moze dovesti do laksih ili
umjerenih ozljeda.

Oznacava opasnost koja, ako se ne

/A UPOZORENJE

A OPREZ

| POZOR izbjegne, moze dovesti do materijalne
Stete.

@ Oznacava korisne savjete i napomene te
informacije za ucinkovit i besprijekoran
rad.

2. Sigurnost

2.1. OSNOVNE SIGURNOSNE UPUTE

/\ UPOZORENJE
Pad uredaja tijekom transporta
Teska ozljeda uslijed pada skripca, modrice na rukama i stopalima
»  Koristite samo prikladne uredaje za dizanje
»  Nosite osobnu zastitnu opremu
»  Kliza¢ zakljucajte s oba vijka u donjem dijelu

/\ UPOZORENJE
Stezanje neprikladnih obradaka
Ozljede uslijed savijanja, pucanja ili iskakanja obradaka
Nemojte stezati kaljene obradke
Konture izrezivanja plamenom s kaljenim dijelovima izbrusite kutnom brusilicom

/\ OPREZ
Preniska sila stezanja
Opasnost od labavih obradaka - elasti¢ni obradci stvaraju samo malu silu stezanja
Silu stezanja izaberite ovisno o obradku
Pri radu s elasti¢nim obradcima budite posebno oprezni

NAPOMENA

Nepravilna montaza steznog sustava

Ostecenja steznog sustava i strojeva za obradu

»  Stezne povrsine prije montaze provjerite na Cistocu i neravnine
Stezne vilice pri¢vrstite izravno ispod celjusti

2.2, NAMJENSKA UPOTREBA

Stezni uredaji za ugradnju u stroj namijenjen za glodanje.

Za stezanje obradaka u sirovom stanju ili djelomi¢no obradenih obradaka.
Prilagodba geometriji obratka moguca je zahvaljujuéi raznim izvedbama i
nasadnim celjustima.

Koristiti samo uz ispravnu montazu i potpunu funkcionalnost sigurnosnih i
zastitnih naprava stroja.

23. NEPROPISNA UPOTREBA

m  Ne koristiti centri¢nu stegu za tokarenje.

m  Ne montiraju se komponente koje ne odgovaraju specifikacijama.
m Ne raditi preinake na vlastitu ruku.

m  Ne koristiti u podru¢jima s opasnoscu od eksplozije.

2.4. OSOBNA ZASTITNA OPREMA

Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za sigurnost i sprje¢avanje nezgoda.
Zastitna odjeca, kao sto je zastita za stopala i zastitne rukavice, mora se odabrati i
staviti na raspolaganje sukladno ocekivanim rizicima kod odgovarajucih aktivnosti.
2.5. OBVEZE OPERATERA

Operator se treba pobrinuti za to da se osobe koje rade na proizvodu pridrzavaju
propisa i odredbi te sljedec¢ih napomena:

m Nacionalni i regionalni propisi za sigurnost, sprjecavanje nezgoda i zastitu
okolisa.

m  Nemojte montirati, instalirati ili u pogon stavljati oste¢ene proizvode.

m  Potrebna oprema za zastitu na radu mora biti dostupna.

m  Uredajem treba rukovati u skladu s uputama i skolovanjem.

m Uredaj treba postavljati i koristiti samo uz odgovarajuce osvjetljenje.

2.6. ZASTITNE NAPRAVE

Prije svake upotrebe potrebno je provjeriti rad zastitnih naprava na stroju na kojem je

montirano sredstvo za stezanje. Stroj je potrebno osigurati od nezeljenog ponovnog

paljenja. Potrebno je osigurati ispravnu montazu sredstva za stezanje.

m  Zastitne naprave uklanjaju se tek nakon potpunog zaustavljanja stroja.

m  Prilikom prijetece opasnosti ili nesrece, potrebno je aktivirati ZAUSTAVLJANJE U
NUZDI na stroju.

m  Prilikom svih radova ¢iscenja, odrzavanja i popravaka, stroj na stroju mora biti
aktivirano ZAUSTAVLJANJE U NUZDI.

2.7. KVALIFIKACIJA OSOBA
Pobrinite se za to da radove u nastavku izvodi samo kvalificirano stru¢no osoblje:

Obucena osoba Osobe koje su upucene u koristenje ovih
uputa za rukovanje i koje su
osposobljene za doti¢nu radnju na
uredaju.

Osobe s kvalifikacijom/osposobljavanjem
u podru¢ju mehanike u skladu s vaze¢im
nacionalnim propisima.

Djelatnost Obucena osoba Stru¢no mehanicarsko
osoblje

Stru¢no mehanicarsko osoblje

Rukovanje X X
Trazenje smetnje - X
Uklanjanje smetnje - X
Postavljanje, opremanje = X
Odrzavanje - X
Iskljucivanje - X

Tab. 1: Legenda: (x) dozvoljeno, (-) nije dozvoljeno

3. Pregled uredaja
A

1 Fiksna celjust 4 Vreteno

Utor za rucku i
podesavanje sile
stezanja

Vijci za podesavanje
raspona stezanja

2 Nazubljene matice 5
Pomicne celjusti

B Kliza¢ 6

4. Transport
B

NAPOMENA! U svrhu transporta pricvrstite klizac s oba vijka. U suprotnom
postoji opasnost od pada.

Uredaj je opremljen navojima koji su namijenjeni za transport uz koristenje
odgovarajuce opreme za rukovanje teretom.

Prikladna oprema za rukovanje teretom dostupna je u ponudi pribora.

Opremu za rukovanje teretom treba pricvrstiti na stezni sustav na za to predvidenim
mjestima.

Pripremite prikladne uredaje za dizanje.

Stavite osobnu zastitnu opremu.

Oslobodite transportni put.

Umetnite vijke u klizac.

Pricvrstite oba vijka.

Opremu za rukovanje teretom pricvrstite u predvidene navoje.

Polako podignite uredaj.

Uredaj transportirajte do odredista.

Pazljivo odlozite uredaj.

O AW = K

Uredaj je sigurno transportiran.

5. Postavljanje na stol stroja

NAPOMENA! Stezne povrsine prije montazZe provjerite na cistocu i
neravnine. Nepravilna montaza moze uzrokovati ostecenja na steznom
sustavu i strojevima za obradu.

Op¢i zahtjevi za montazu:

m  Temeljna povrsina mora biti ravna i ¢ista.

®  Mjesto postavljanja u zatvorenom prostoru.

= Temperatura okoline: +10 do +40 °C

5.1. UGRADNJA S POMOCU STEZNIH VILICA

oC

NAPOMENA! Prilikom montaze pripazite da stezne vilice budu pric¢vrs¢ene
izravno ispod celjusti. Sprijecite ostecenja na steznom sustavu i strojevima
za obradu.

Pripremite stezne vilice.

Pripremite T-matice.

Pripremite vijke za pri¢vricivanje.

Ocistite stol stroja.

Stavite osobnu zastitnu opremu.

Uredaj stavite u polozaj na stolu stroja.

Umetnite T-matice (1) u T-utor (2) stola stroja.

Stezne vilice (3) stavite u polozaj izravno ispod Celjusti.

Navijte vijke za pri¢vrscivanje.

Zategnite vijke predvidenim zateznim momentom.

O N I I NENENE NN

www.hoffmann-group.com

()
)

jp)

=
=

D)

5
@)

©
—

S

(D
wn

N
o ) wn = e =


https://www.hoffmann-group.com

GARANT Visokotlacni strojni Skripac

()
)

jp)

=
=t

>

>
@)

©
—

S

(D
()

o ) wn = — —

6. Provjerite je li pri¢vrs¢enje dovoljno ¢vrsto.

»  Uredaj je sigurno montiran na stol stroja.

5.2, INSTALACIJA NA OKRETNOM POSTOLJU
D

Pripremite okretno postolje.

Pripremite T-matice.

Pripremite Sesterokutne vijke M12x45.

Pripremite stezne vilice.

Stavite osobnu zastitnu opremu.

Okretno postolje (5) montirajte na stol stroja.
Umetnite T-matice (2) u T-utor stola stroja (1).
Uredaj na okretnom postolju (4) stavite u poloZaj.
Stezne vilice (3) stavite u polozaj izravno ispod celjusti.
Navijte Sesterokutne vijke (4) M12x45.

Zategnite predvidenim zateznim momentom.
Provjerite je li pricvrs¢enje dovoljno ¢vrsto.
Provjerite okretnu funkciju ploce.

v
v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Uredaj je sigurno montiran na okretno postolje.

Okretno postolje je funkcionalno.

6.  Rukovanje

Pripazite na kvalificiranost osoblja u skladu s poglavljem ,Kvalificiranost osoblja”.

Pri stezanju izmedu povrsina ne dolazi do istiskivanja materijala.

Sila stezanja stvara se vrlo brzo.

Stegnute obradke treba obradivati uz fiksnu celjust kad god je to moguce.

Kod opruznih obradaka (npr. snopova lima) u odredenim se okolnostima za
prednapinjanje koristiti nizak hod visokog pritiska (priblizno 1 - 1,5 mm).

U tom slucaju postavite pomicnu celjust, ru¢ku pritisnite aksijalno te prednapinjanje
izvedite s pomocu dovodnog vretena i uz normalnu silu stezanja.

Zatim otpustite i stegnite visokim pritiskom.

6.1. MONTAZA CELJUSTI

o
m

Pripremite odgovarajuce celjusti.

Pripremite vijke za pricvrs¢ivanje.

Pripremite moment-kljuc.

Stavite osobnu zastitnu opremu.

Stavite Celjusti na nosac celjusti.

Navijte vijke.

Vijke montirajte zateznim momentom od 50 Nm.
Provjerite je li pricvrs¢enje dovoljno ¢vrsto.
Postupak ponovite za drugu celjust.

N NN

»  Celjusti su sigurno montirane.
6.2. STEZANJE OBRADAKA

[OF

NAPOMENA! Prilikom stezanja pripazite na to da ruke i prsti ne budu
izmedu steznih tocaka. Postoji opasnost od ozljede pritiskom.

@ Kako biste otpustili obradak, nastavite okretati ru¢ku ulijevo dok obradak ne
bude labavo polozen na vodilicu.

Pripremite obradak.

Pripremite ru¢ku.

Stavite osobnu zastitnu opremu.

Provjerite prikladnost obradka.

Obradak stavite u polozaj izmedu ¢eljusti.

Obradak poravnajte u sredini.

Gornji dio pomaknite prema obradku okretanjem pogona udesno.
»  Cim obje ¢eljusti budu u kontaktu, spojka ce se iskljuiti.

4. Nastaviti okretati dok se ne dode do grani¢nika.

TSI NENENEN

» Obradak je stegnut.

6.3. KONVENCIONALNO STEZANJE OBRADAKA

Konvencionalno stezanje odnosi se na stezanje paralelnih, prethodno obradenih ili
ravnih obradaka ili materijala.

U pravilu se konvencionalno stezanje koristi za drugi stezni postupak ili za obradke s
paralelizmom ispod 0,5 mm.

6.4. STEZANJE PREMA DOLJE

/\ OPREZ! Obratite paznju na razli¢itu silu stezanja kod stezanja prema
dolje. Ako se izvodi stezanje prema dolje, sila stezanja iznosi maks. 30 kN.

@ Za stezanje prema dolje koristite posebne Celjusti za stezanje prema dolje.
Pri stezanju prema dolje obradak se pritis¢e prema dolje na vodilicu Skripca.
Tako se postize bolji paralelizam i smanjuju se vibracije.

6.5. GRANICNIK ZA OBRATKE

@G

@ Matica (3) sluzi za osiguranje transporta.

Grani¢nik za obradke moze se s pomocu vijka (1) montirati na predvidena mjesta.
Odstojnikom (2) podesava se razmak od grani¢nika.

Grani¢nik za obradke omogucuje ponavljanje istog polozaja stezanja.

7. Ciscenje
H

NAPOMENA! Necistoce koje se ne uklanjaju skracuju vijek trajanja steznog
sustava. Uredaj redovito cistite preporucenim sredstvima za ciscenje.

Za ciscenje uredaja koristite metlu, usisavac za strugotine ili kuku za strugotine.
Ako ste uredaj dugo koristili, preporucuje se da ga rastavite, temeljito ocistite i
podmazete uljem.

Opustite uredaj.

Pripremite sredstva za ¢iscenje.

Stavite osobnu zastitnu opremu.

Uklonite zastitni ¢ep.

Gornji dio (2) ukljucujuci vreteno i lijevanu maticu odvojite od donjeg dijela (1).
Otpustite vijke s prirubnice lezaja (3).

Vreteno s pritisnim dijelom (4) odvojite od gornjeg dijela (2).

Uklonite lijevanu maticu (5).

Temeljito ocistite sve dijelove.

Sve dijelove podmatzite uljem.

Uredaj ponovno sastavite obrnutim redoslijedom.

O NO LA WS ]

Uredaj je ocisc¢en i podmazan.
8. Otklanjanje kvara

Smewja ——— Jumok —|otanjanje

Postavljanje pritiska nije Kvar prstena za Kontaktirajte podrsku
moguce ili je moguce zakljuc¢avanje spiralnog

samo djelomi¢no utora
Kvar matice za vreteno Il /  Zamijenite dijelove /
nosaca kontaktirajte podrsku

Nema sile stezanja Vreteno uklonjeno -

pritisni dio zaboravljen

Vodilice ostecene/prljave — Ocistite vodilice, po

spojka se prerano isklju¢uje mogucnostiih obrisite
uljnim kamenom /
kontaktirajte podrsku

Postavljena je sila stezanja Snizite silu stezanja
koja je previsoka za previse

elasti¢ne dijelove

Vodilice ostecene/prljave — Ocistite vodilice, po
spojka se prerano isklju¢uje mogucnostiih obrisite
uljnim kamenom /
kontaktirajte podrsku
Zamijenite spojku /
kontaktirajte podrsku
Istrosenost konture spojke  Kontaktirajte podrsku

Stavite pritisni dio

Spojka se prilikom
opustanja ne iskljucuje

Nedovoljan otpor
zakljucavanja na spojkama

Umor spojke

Nakon iskljucivanja nije Kvar nosaca / matice za
moguc puni broj okretaja  vreteno
(2 okretaja)

9. (Odlaganje

E Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za zastitu okolia i
zbrinjavanja radi pravilnog odlaganja ili recikliranja. Odvojite metale,
mm=_ nemetale, kompozitne materijale i pomoc¢ne materijale prema vrstama i
odlozite ih na ekoloski prihvatljiv nacin. Preporucuje se recikliranje opreme
umjesto odlaganja u otpad. Baterije i akumulatore odnesite na
odgovarajuce sabirno mjesto.

Kontaktirajte podrsku

10.  Tehnic¢ki podaci

Sirina ¢eljusti [mm] 125
Masa [kg] 30
Maks. raspon S1 [mm] 0-102
Maks. raspon S2 [mm] 98 - 202
Sila stezanja razina 1 [kN] 10

Sila stezanja razina 2 [kN] 20

Sila stezanja razina 3 [kN] 30

Sila stezanja razina 4 [kN] 40

Sila stezanja pri stezanju prema dolje: maks. 30 kN
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1. Bendrigji nurodymai

Perskaitykite naudojimo instrukcijas, atkreipkite démesj j pastabas, laikykités
tolesniy nurodymy ir visada ja laikykite pasiekiamoje vietoje.

imo simbolis

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, gali sukelti mirtj ar rimty
suzalojimy.

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus
iSvengta, gali sukelti lengvy ar vidutinio
sunkumo suzalojimy.

|
A ISPEJIMAS

A DEMESIO

- Nurodo pavojuy, kuris, jei jo nebus
DEMESIO iSvengta, gali sukelti materialinés Zalos.

@ Nurodo naudingus patarimus ir
rekomendacijas, taip pat informacija,
reikalinga efektyviai eksploatacijai be
trik¢iy.

N

Sauga
2.1.  ESMINES SAUGOS NUORODOS

A\ ISPEJIMAS

Prietaiso nukritimas transportavimo metu

Sunkios traumos dél spaustuvo nukritimo, ranky ir kojy sumusimy
»  Naudokite tik tinkamus griebtuvus

»  Asmeninés apsaugos priemonés

»  UZfiksuokite sliauZiklj abiem varztais apatinéje dalyje

A\ ISPEJIMAS

Netinkamy ruosiniy uzspaudimas

Suzalojimai dél ruosiniy lenkimo, trupéjimo ar iskritimo

»  Neuzspauskite gradinty ruosiniy

»  Pjovimo kontarus su sukietéjimais nuslifuokite kampiniu slifuokliu

/\ PERSPEJIMAS

Nepakankama uzspaudimo jéga

Pavojus dél atsilaisvinusiy detaliy - elastingos detalés sukuria tik nedidele
uzspaudimo jéga

»  Pasirinkite uzspaudimo jéga pagal ruosinj

»  Elastingy detaliy atveju reikia bati ypac atsargiems

PRANESIMAS

Netinkamas uzspaudimo sistemos montavimas

Zala uzspaudimo sistemai ir apdirbimo stakléms

»  Pries tvirtindami patikrinkite, ar uzspaudimo pavirsiai yra Svaras ir lygas
»  Pritvirtinkite uzspaudimo griebtuvus tiesiai po kumsteliais

2.2, NAUDOJIMAS PAGAL PASKIRT]
m Uzspaudimo priemoneés, skirtos montuoti frezavimo staklése.

Apdorotiems ar i$ dalies apdorotiems ruoiniams uzspausti.

m Jvairios konstrukcijos ir uzdedamos lGpos leidZia prisitaikyti prie ruosinio
geometrijos.
= Naudokite tik tinkamai surinke ir su pilnai veikiancia stakliy saugos jranga.

2.3. NETINKAMAS NAUDOJIMAS

= Nenaudokite centravimo spaustuvy sukimui.

m  Néra komponenty, neatitinkanciy specifikacijy.

m SavavaliSkai nedarykite jokiy pakeitimy.

m  Nenaudokite potencialiai sprogiose atmosferose.

2.4. ASMENS APSAUGOS PRIEMONES

Laikykités nacionaliniy ir regioniniy saugumo ir nelaimingy atsitikimy prevencijos

taisykliy. Apsauginius drabuzius, pvz., kojy apsaugg ir apsaugines pirstines, reikia

pasirinkti ir jomis apsirapinti, atsizvelgiant j atitinkama veikla ir numatoma rizika.

2.5. EKSPLOATUOTOJO PAREIGOS

Naudotojas privalo uztikrinti, kad asmenys, dirbantys su gaminiu, laikytysi taisykliy,

nuostaty ir toliau pateikiamy nurodymuy:

Nacionaliniy ir regioniniy saugos, nelaimingy atsitikimy prevencijos ir aplinkos

apsaugos taisykliy.

Nemontuokite, nediekite ir neeksploatuokite sugadinty gaminiy.

Privaloma pasirGpinti batinomis apsaugos priemonémis.

Privalu instruktuoti ir apmokyti personala kaip naudoti prietaisa.

Centruojancio spaustuvo su pakankamu apsvietimu pastatymas ir naudojimas.

2.6. APSAUGINIAI |JRENGINIAI

Pries kiekvieng naudojima patikrinkite stakliy, kuriose sumontuotas spaustuvas,

apsauginius jtaisus. Apsaugokite stakles nuo nenumatyto paleidimo. Jsitikinkite, ar

spaustuvas tinkamai pritvirtintas.

®m Apsauginius jtaisus nuimti tik tada, kai staklés visiSkai sustoja.

m  Artéjancio pavojaus ar avarijos atveju staklése, paspauskite avarinio sustabdymo
(NOT-HALT) mygtuka.

m  Atliekant visus valymo, techninés priezitros ir remonto darbus, masina turi bati
sustabdyta avarinio sustabdymo (NOT-HALT) mygtuku.

2.7. PERSONALO KVALIFIKACIJA

Uztikrinkite, kad visus toliau nurodytus darbus atlikty tik kvalifikuotas personalas:

Asmenys, kurie yra mokomi pagal sias

naudojimo instrukcijas ir yra apmokyti

atlikti atitinkama prietaiso veiklos

diagnostika.

Kvalifikacija / i$silavinimas mechanikos

srityje pagal nacionalinius teisés aktus.

m Instruktuotas asmuo Mechanikos specialistai

Instruktuotas asmuo

Mechanikos specialistai

Veikimas X X
Leskoti trikdziy - X
Pasalinti trikdZius — X
Nustatyti, nustatyti = X
Techniné priezitra - X
Eksploatacijos nutraukimas - X

Lent. 1: Legenda: (x) leidZiama, (-) neleidziama
3. Jrenginio apZvalga

A
1 Fiksavimo Ziaunos 4 Suklys

Vieta rankenélei ir
itempimo jégos
reguliavimui
Varztas tarpui
reguliuoti

2 Verzlés 5

Paslankas kumsteliai

3 Sliauziklis 6

4. Transportavimas

0B

PRANESIMAS! Transportavimo metu pritvirtinkite liauziklius abiem
varztais. PrieSingu atveju kyla pavojus nukristi.

|renginys yra su sriegiais, skirtais transportavimui tinkamoms krovimo priemonémis.
Tinkami kroviniy kélimo jtaisai yra prieinami kaip priedai.

Krovimo jranga pritvirtinkite prie uzspaudimo sistemos tam skirtose vietose.
Paruoskite tinkama kélimo jranga.

Asmeninés apsaugos priemonés.

Atlaisvinkite transportavimo kelia.

|dékite varzta j Sliauziklj.

Apsaugokite abu varztus.

Isukite kroviniy kélimo jtaisg j numatytus sriegius.

Létai pakelkite jrenginj.

Pervezkite j paskirties vieta.

Atsargiai padékite prietaisa.

I N N

Prietaisas yra saugiai transportuojamas.

5. Montavimas ant stakliy stalo

PRANESIMAS! Pries tvirtindami patikrinkite, ar uzspaudimo pavirsiai yra
Svaras ir lygas. Netinkamas montavimas gali sugadinti uzspaudimo sistema
ir apdirbimo stakles.

Bendrieji montavimo reikalavimai:

m  Pagrindas turi bati lygus ir Svarus.

= Montavimo vieta uzdarose patalpose.

m  Aplinkos temperatara: +10 iki +40 °C.

5.1. MONTAVIMAS SU FIKSAVIMO SPAUSTUKAIS

C

PRANESIMAS! Montuojant reikia atkreipti démesj, kad fiksavimo
spaustukai biity pritvirtinti tiesiai po kumsteliais. Venkite uzspaudimo
sistemos ir apdirbimo stakliy pazeidimy.

Paruoskite fiksavimo spaustukus.

Paruoskite T formos verzles.

Paruoskite tvirtinimo varztus.

Nuvalykite stakliy stala.

Asmeninés apsaugos priemonés.

Uzdékite centruojantj spaustuva ant stakliy stalo.

|dékite T formos verzles (1) j T-formos griovelj (2).

Pritvirtinkite spaustukus (3) tiesiai po kumsteliais.

|sukite tvirtinimo varztus.

Varztus priverzkite nustatytu sukimo momentu.

Patikrinkite, ar visos varztinés jungtys patikimai pritvirtintos.

U AW S RS

» |renginys patikimai pritvirtintas prie stakliy stalo.
5.2, MONTAVIMAS ANT SUKAMOSIOS PLOKSTES

(@D



Paruoskite sukamaja plokste.

Paruoskite T formos verzles.

Paruoskite $esiakampius varztus M12x45.
Paruoskite uzspaudimo spaustukus.

Asmeninés apsaugos priemonés.

Pritvirtinkite sukamaja plokste (5) prie stakliy stalo.
|dékite T formos verZles (2) j T-formos griovelj (2).
Irenginj pastatykite ant sukamosios plokstés (4).
Pritvirtinkite spaustukus (3) tiesiai po kumsteliais.
Isukite $eSiakampius varztus (4) M12x45.

Prisukite nustatytu sukimo momentu.

Patikrinkite, ar visos varztinés jungtys patikimai pritvirtintos.
ISbandykite plokstés sukimo funkcija.

PN VA WN S RS

Irenginys yra saugiai pritvirtintas prie sukamosios plokstés.

Sukamaoji ploksté veikia.

6.  Valdymas

Laikykités skyriuje ,Asmeny kvalifikacija” nurodyty reikalavimy personalo
kvalifikacijai.

Tvirtinant tarp pavirsiy, medziaga neisstumiama.

Uzspaudimo jéga susidaro labai greitai.

Jei jmanoma, pritvirtintg ruosinj apdirbkite priesingoje fiksuoto kumstelio puséje.
Elastingy detaliy (pvz., laksty pakety) atveju tam tikromis aplinkybémis gali bati

naudojamas nedidelis didelés uzspaudimo jégos kelias (apie 1-1,5 mm) uzspaudimui.

Siuo atveju nustatykite paslanky kumstelj, jstumkite asine kryptimi ir jtempkite su
reguliavimo sraigtu ir jprasta uzspaudimo jéga.

Po to isimkite ir uzspauskite dideliu slégiu.

6.1. MONTUOTI KUMSTELIUS

E

Paruoskite tinkamus kumstelius.

Paruoskite tvirtinimo varztus.

Paruoskite dinamometrinj rakta.

Asmeninés apsaugos priemoneés.

Prie kumsteliy pritvirtinkite laikiklj.

Isukite varztus.

Varztus priverzkite 50 Nm sukimo momentu.

Patikrinkite, ar visos varztinés jungtys patikimai pritvirtintos.
Pakartokite veiksmus su antruoju kumsteliu.

N S SR NRN

»  Kumdsteliai patikimai pritvirtinti.
6.2. RUOSINIY UZSPAUDIMAS
O F

PRANESIMAS! Tvirtindami jsitikinkite, kad rankos ir piritai nepatekty tarp
uzspaudimo viety. Yra uzspaudimo pavojus.

@ Norédami atlaisvinti ruosinj, pasukite rankenéle  kaire, kol ruosinys nuguls ant

kreipiamojo bégelio.

v’ Paruoskite ruosin;.

v’ Paruoskite rankena.

v Asmeninés apsaugos priemoneés.

v Patikrinkite, ar ruosinys tinka.

1. Ruogsinj padékite tarp kumsteliy.

2. Padékite ruosinj ties viduriu.

3. Paslanky kumstelj pagal laikrodZio rodykle pastumkite prie ruosinio.
»  Kai abu kumsteliai susilie¢ia, mova atsijungia.

4. Toliau sukite tol, kol pasieksite ribotuva.

»  Ruosinys uzspaustas.

6.3. VIENU METU GALIMA APDIRBTI 2 RUOSINIUS

Standartinio proceso metu uzspaudziami lygiagretus, i$ anksto apdirbti arba lygus
ruosiniai ar medziagos.

Standartinis procesas atliekamas uzspaudziant antrajj kartg arba ruosiniams, kuriy
lygiagretumas mazesnis nei 0,5 mm.

6.4. TEMPIMO |JTEMPIMAS

/\ PERSPEJIMAS! Atkreipkite démes;j  skirtinga uzspaudimo jéga esant
mazam spaudimui Zemyn. Atliekant spaudima Zemyn, uzspaudimo jéga yra
ne didesné kaip 30 kN.

@ Naudokite specialius kumstelius, skirtus uzspausti zemyn.

Uzspaudziant zemyn, ruodinys spaudziamas Zzemyn ant verztuvo kreipiamojo bégelio.

Tai leidZia pasiekti geresnj lygiagretuma ir sumazinti vibracijas.
6.5. RUOSINIO RIBOTUVAS

QG

@ Verzlé (3) tarnauja kaip transportavimo fiksatorius.
Ruosinio atrama gali bati tvirtinama varztu (1) numatytose vietose.
Atramos atstumas nustatomas tarpikliu (2).

Tokj patj uzspaudimo procesa galima pakartoti su ruoinio atrama.

7. Valymas
H

PRANESIMAS! Nesvarumai, kurie néra pasalinami, sutrumpina uzspaudimo
sistemos tarnavimo laika. Reguliariai valykite jrenginj rekomenduojamomis
valymo priemonémis.

|renginiui valyti naudokite droZliy luota, siurblj arba kablj.

Po ilgo naudojimo rekomenduojama isardyti jrenginj, kruops¢iai jj iSvalyti ir sutepti
alyva.

Atlaisvinkite jrenginj.

Paruoskite valymo priemones.

Asmeninés apsaugos priemonés.

15imkite fiksavimo kaistj.

13 apatinés dalies (1) iStraukite virSutine dalj (2) su velenu ir liejim verzle.
Atlaisvinkite varztus i$ guolio flanso (3).

IStraukite suklj su slégio elementu (4) i$ virsutinés dalies (2).

Nuimkite liejinio verzle (5).

Visas dalis kruopsciai nuvalykite.

Visas dalis sutepkite alyva.

Surinkite jrenginj atvirkstine tvarka.

PNV AWM= ]

Irenginys yra iSvalytas ir suteptas.
8. Problemy sprendimas

Spausdinimo nustatymas ~ Sugadintas spiralinio Susisiekti su servisu
nejmanomas arba griovelio fiksavimo Ziedas

jmanomas tik i dalies

Veleno verzlé Il / pavaros  Keisti dalis / susisiekti su
elemento mova servisu

Néra uzspaudimo jégos Velenas buvo iSmontuotas |dékite slégio elementa
- pamirstas slégio
elementas
PaZeisti/nedvarus
kreipiamieji bégeliai -
sankaba i$sijungia per

I3valykite kreipiamuosius
bégelius, prireikus
nuslifuokite alyvos

anksti akmeniu / susisiekite su
servisu
Sankaba neuzspaudzia Nustatyta per didelé Sumazinti uzspaudimo

atlaisvinus uzspaudimo jéga pernelyg jéga

elastingoms dalims
Pazeisti/nesvaras
kreipiamieji bégeliai -
sankaba i$sijungia per

I3valykite kreipiamuosius
bégelius, prireikus
nuslifuokite alyvos

anksti akmeniu / susisiekite su
servisu
Per mazas sankabos Sankaba nusidévi Keisti sankabg / kreiptis |
stabdymo pasipriesinimas servisg
Susidéveéjes sankabos Susisiekti su servisu

kontaras
Po iSsijungimo nejmanoma Pavaros elemento jvoré/
atlikti visy apsisukimy (2 verzlé sugedusi
apsisukimai)

9.  Utilizavimas

E\/ Norédami tinkamai pasalinti ar perdirbti, laikykités nacionaliniy ir regioniniy
aplinkos apsaugos ir utilizavimo taisykliy. Atskirkite metalus, nemetalus,
= kompozitus ir pagalbines medziagas pagal rasis ir salinkite aplinkai tinkamu
badu. Geriau perdirbti nei utilizuoti. Baterijas ir jkraunamas baterijas
nuneskite j tinkama surinkimo vieta.

Susisiekti su servisu

10.  Techniniai duomenys

Parametrai ——————|Tipas125

Kumsteliy plotis [mm] 125
Svoris [kg] 30
Maks. uzspaudimo plotis S1 [mm] 0-102
Maks. uzspaudimo plotis S2 [mm] 98 - 202
Uzspaudimo jégos lygis 1 [kN] 10
Uzspaudimo jégos lygis 2 [kN] 20
Uzspaudimo jégos lygis 3 [kN] 30
Uzspaudimo jégos lygis 4 [kN] 40

Uzspaudimo jéga esant spaudimui zemyn: maks. 30 kN
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1. Algemene aanwijzingen

Gebruiksinformatie lezen, in acht nemen, voor later gebruik bewaren en te al-
len tijde beschikbaar houden.

Duidt een gevaar aan, dat de dood of
zwaar letsel tot gevolg kan hebben als
het niet wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat licht of middel-
matig letsel tot gevolg kan hebben als
het niet wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat materiéle scha-

Waarschuwingssymbolen

/A WAARSCHUWING

A PAS OP

| LET OP de tot gevolg kan hebben als het niet
wordt voorkomen.

@ Duidt nuttige tips en aanwijzingen aan,
evenals informatie voor een efficiént en
storingsvrij gebruik.

2. Veiligheid

2.1. BASISVEILIGHEIDSINSTRUCTIES

[ A waarscHuwinG |

Vallen van het apparaat tijdens het transport

Ernstig letsel door vallen van de bankschroef, kneuzingen aan handen en voeten
»  Alleen geschikte hijswerktuigen gebruiken

»  Persoonlijke beschermingsmiddelen dragen

»  Slede met beide bouten in het benedendeel vergrendelen

| A waarscHuwiNG

Spannen van ongeschikte werkstukken

Letsel door verbuigen, barsten of eruitspringen van werkstukken

»  Geen geharde werkstukken spannen

»  Snijrandcontouren met verhardingen aanslijpen met de haakse slijper

| A voorzichTi

Onvoldoende spankracht

Gevaar door losrakende werkstukken - elastische werkstukken bouwen slechts een
geringe spankracht op

»  Spankracht kiezen in overeenstemming met het werkstuk

»  Bijzonder voorzichtig te werk gaan bij elastische werkstukken

Onjuiste montage van het spansysteem

Schade aan het spansysteem en de bewerkingsmachines

»  Opspanvlakken véor de montage op reinheid en oneffenheden controleren
»  Spanklemstukken direct onder de bekken bevestigen

2.2, BEOOGD GEBRUIK
®m  Spanmiddel voor montage in machine die voor freesbewerking is ontworpen.

m  Voor het spannen van werkstukken in onbewerkte en gedeeltelijk bewerkte toe-
stand.

m Aanpassing aan werkstukgeometrie mogelijk door verschillende uitvoeringen en
opzetbekken.

m  Alleen bij reglementaire montage en volledig functioneren veiligheidsvoorzie-
ningen van de machine gebruiken.

2.3. ONJUIST GEBRUIK

m  Centrische machineklem niet voor draaibewerking gebruiken.

m  Geen montage van componenten die niet voldoen aan de specificaties.

m  Niet zelf ombouwen.

®  Niet gebruiken in omgevingen met explosiegevaar.

2.4. PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN

Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid en ongevallenpreventie in acht

nemen. Beschermende kleding zoals voetbescherming en veiligheidshandschoenen

overeenkomstig de betreffende werkzaamheid en de te verwachten risico’s kiezen en

beschikbaar stellen.

2.5. VERPLICHTINGEN VAN DE EXPLOITANT

De gebruiker dient ervoor te zorgen dat personen die aan het product werken, de

voorschriften en bepalingen, alsmede de volgende aanwijzingen in acht nemen:

= Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid, ongevallenpreventie en mi-

lieubescherming.

Geen beschadigde producten monteren, installeren of in gebruik nemen.

De vereiste veiligheidsuitrusting moet beschikbaar worden gesteld.

Geinstrueerd en geschoold worden m.b.t. het gebruik van het apparaat.

m Apparaat uitsluitend met voldoende verlichting opstellen en gebruiken.

2.6. VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Veiligheidsvoorzieningen op de machine waarin het spanmiddel is ingebouwd, véér

elk gebruik controleren op goede werking. Machine beveiligen tegen onbedoeld op-

nieuw inschakelen. Op deskundige montage van het spanmiddel letten.

m Veiligheidsvoorzieningen alleen verwijderen nadat de machine volledig tot stil-
stand is gekomen.

®  Bij dreigend gevaar of ongeval NOODSTOP op de machine bedienen.

m  Bij alle reinigings-, onderhouds- en reparatiewerkzaamheden moet de machine
zich in NOODSTOP bevinden.

27. PERSOONLIJKE KWALIFICATIE

Ervoor zorgen dat alle hieronder genoemde werkzaamheden alleen worden uitge-
voerd door gekwalificeerd vakpersoneel:

Geinstrueerde persoon Personen die aan de hand van deze ge-
bruiksaanwijzing worden geinstrueerd en
die worden geschoold voor de desbetref-

fende activiteiten bij het apparaat.
Personen met kwalificatie / opleiding op
het gebied van mechanica volgens de na-
tionaal geldende voorschriften.

Werkzaamheid Geinstrueerde persoon |Specialist voor mechani-
ca

Specialist voor mechanica

Gebruiken X X
Storing zoeken - X
Storing verhelpen - X
Instellen, uitrusten - X
Onderhouden - X
Buiten werking stellen - X

Tab. 1: Legende: (x) toegestaan, (-) niet toegestaan

3. Apparaatoverzicht
A
1

Vaste bekken 4 Spindel

2 Kartelmoeren 5 Aansluitpunt voor
kruk en spankracht-
instelling

Bout voor de span-

wijdteverstelling

Beweegbare bekken

3 Slede 6

Transport

LET OP! Slede voor het transport met beide bouten borgen. Anders bestaat
er gevaar voor vallen.

Apparaat is voorzien van schroefdraden, die bedoeld zijn voor transport met geschikt
hijs- en hefgereedschap.

Geschikt hijs- en hefgereedschap is verkrijgbaar als accessoires.

Hijs- en hefgereedschap op de daarvoor bestemde punten op het spansysteem aan-
brengen.

Geschikte hijswerktuigen beschikbaar stellen.

Persoonlijke beschermingsmiddelen aantrekken.

Transportroute vrijmaken.

Bouten in de slede plaatsen.

Beide bouten vastzetten.

Hijs- en hefgereedschap in de daarvoor bestemde schroefdraden schroeven.
Apparaat langzaam optillen.

Apparaat naar de plaats van bestemming transporteren.

Apparaat voorzichtig neerzetten.

O AW = X

Apparaat is veilig getransporteerd.

5. Installatie op de machinetafel

LET OP! Opspanvlakken v66r de montage op reinheid en oneffenheden
controleren. Onjuiste montage kan schade aan spansysteem en bewer-
kingsmachines veroorzaken.

Algemene montagevereisten:

®  Ondergrond moet vlak en schoon zijn.

m  Opstelplaats in gesloten ruimtes.

m  Omgevingstemperatuur: +10 tot +40 °C.

5.1. INSTALLATIE MET SPANKLEMSTUKKEN

C

LET OP! Bij de montage erop letten dat spanklemstukken direct onder de
bekken worden bevestigd. Schade aan spansysteem en bewerkingsmachi-
nes vermijden.

Spanklemstukken klaarleggen.

T-pasgroefstukken klaarleggen.

Bevestigingsschroeven klaarleggen.

Machinetafel reinigen.

Persoonlijke beschermingsmiddelen aantrekken.

Apparaat op machinetafel positioneren.

T-pasgroefstukken (1) in T-groef (2) van de machinetafel plaatsen.
Spanklemstukken (3) direct onder de bekken positioneren.
Bevestigingsschroeven indraaien.

SR SN NENENRN
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5. Schroeven aanhalen met het voorgeschreven aanhaalmoment.
6. Controleren of de bevestiging goed vastzit.
»  Apparaat is veilig op de machinetafel gemonteerd.
5.2, INSTALLATIE OP EEN DRAAIPLAAT
O
Draaiplaat klaarleggen.
T-pasgroefstukken klaarleggen.
Zeskantbouten M12x45 klaarleggen.
Spanklemstukken klaarleggen.
Persoonlijke beschermingsmiddelen aantrekken.
Draaiplaat (5) op de machinetafel monteren.
T-pasgroefstukken (2) in T-groef van de machinetafel (1) plaatsen.
Apparaat op de draaiplaat (4) positioneren.
Spanklemstukken (3) direct onder de bekken positioneren.
Zeskantbouten (4) M12x45 indraaien.
Aanhalen met het voorgeschreven aanhaalmoment.
Controleren of de bevestiging goed vastzit.
Draaifunctie van de plaat testen.

S
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Apparaat is veilig op de draaiplaat gemonteerd.

Draaiplaat werkt goed.

6. Bediening

Personeelskwalificatie volgens het hoofdstuk “Persoonlijke kwalificatie” in acht ne-
men.

Bij inspanning tussen oppervlakken vindt geen materiaalverdringing plaats.
Spankracht wordt zeer snel opgebouwd.

Gespannen werkstukken indien mogelijk tegen de vaste bek bewerken.

Bij verende werkstukken (bijv. plaatpakketten) wordt in sommige gevallen een gerin-
ge hogedrukweg (ca. 1 - 1,5 mm) verbruikt voor het voorspannen.

In dit geval de beweegbare bek plaatsen, de kruk axiaal indrukken en met de aanzet-
spindel en normale spankracht voorspannen.

Vervolgens ontgrendelen en met hoge druk spannen.
6.1. BEKKEN MONTEREN

0]

m

Geschikte bekken klaarleggen.

Bevestigingsschroeven klaarleggen.

Momentsleutel klaarleggen.

Persoonlijke beschermingsmiddelen aantrekken.

Bekken tegen bekdragers plaatsen.

Schroeven indraaien.

Schroeven met een aanhaalmoment van 50 Nm monteren.
Controleren of de bevestiging goed vastzit.

Procedure voor de tweede bek herhalen.

N NENEN

»  Bekken zijn veilig gemonteerd.

6.2. WERKSTUKKEN SPANNEN

F

LET OP! Bij het spannen erop letten dat handen en vingers niet tussen
spanplaatsen terechtkomen. Er bestaat beknellingsgevaar.

@ Om het werkstuk te ontspannen: de kruk naar links draaien totdat het werkstuk
los op de geleidingsbaan ligt.

Werkstuk klaarleggen.

Kruk klaarleggen.

Persoonlijke beschermingsmiddelen aantrekken.

Controleren of het werkstuk geschikt is.

Werkstuk tussen de bekken positioneren.

Werkstuk in het midden uitlijnen.

Bovendeel door rechtsdraaien van de aandrijving naar het werkstuk bewegen.
»  Zodra beide bekken aansluiten, ontgrendelt de koppeling.

4. Verder draaien tot de aanslag is bereikt.

TSI NENENEN

»  Werkstuk is opgespannen.

6.3. CONVENTIONEEL SPANNEN VAN WERKSTUKKEN

Bij conventioneel spannen worden parallelle, voorbewerkte of vlakke werkstukken of
materialen gespannen.

In de regel wordt conventionele spanning gebruikt voor een tweede spanproces of
bij werkstukken met een parallelliteit van minder dan 0,5 mm.

6.4. NEERTREKSPANNING

/\ VOORZICHTIG! Rekening houden met verschillende spankracht bij neer-
trekspanning. Bij gebruik van neertrekspanning bedraagt de spankracht
max. 30 kN.

@ Voor neertrekspanning speciale neertrekbekken gebruiken.

Bij het neertrekspannen wordt het werkstuk naar beneden op de geleidingsbaan van
de bankschroef gedrukt.

Hierdoor wordt een betere parallelliteit bereikt en worden trillingen verminderd.

6.5. WERKSTUKAANSLAG

0G

@ Moer (3) dient als transportbeveiliging.

Werkstukaanslag kan met een schroef (1) op de daarvoor bestemde punten worden
gemonteerd.

Met afstandsstuk (2) wordt de afstand van de aanslag gevarieerd.

Met werkstukaanslag kan dezelfde spanpositie worden herhaald.

7. Reiniging
H

LET OP! Verontreinigingen die niet worden verwijderd, verkorten de le-
vensduur van het spansysteem. Apparaat regelmatig reinigen met aanbe-
volen reinigingsmiddelen.

Een bezem, spanenzuiger of spaanhaak gebruiken om het apparaat te reinigen.

Na langdurig gebruik wordt aanbevolen om het apparaat uit elkaar te halen, grondig
te reinigen en te olién.

Apparaat ontspannen.

Reinigingsmiddelen klaarzetten.

Persoonlijke beschermingsmiddelen aantrekken.

Houdstekker verwijderen.

Bovendeel (2) incl. spindel en gietmoer uit het benedendeel (1) trekken.
Schroeven uit de lagerflens (3) losdraaien.

Spindel met drukstuk (4) uit het bovendeel (2) trekken.

Gietmoer (5) verwijderen.

Alle onderdelen grondig reinigen.

Alle onderdelen olién.

Apparaat in omgekeerde volgorde weer in elkaar zetten.

O N WA WN =LK

Apparaat is gereinigd en geolied.

8. Problemen oplossen

Storing ——— Joorsaak ___|oplossing

Drukinstelling niet of Spiraalgroef-vergrendel-  Service contacteren

slechts gedeeltelijk moge-  ring defect

lijk Spindelmoer ll/meenemer- Onderdelen vervangen/ser-
huls defect vice contacteren

Spindel was gedemon- Drukstuk plaatsen

teerd - drukstuk vergeten

Geen spankracht

Geleidingsbanen bescha-
digd/vervuild - koppeling
ontgrendelt te vroeg

Koppeling vergrendelt niet Te grote spankracht inge-

bij het ontspannen

Te geringe vergrendel-
weerstand bij koppelingen

steld voor te elastische on-
derdelen

Geleidingsbanen bescha-
digd/vervuild - koppeling
ontgrendelt te vroeg
Koppeling vermoeid

Koppelingscontour versle-
ten

Na ontgrendelen is niet het Meenemerhuls/spindel-

volledige aantal omwente-
lingen mogelijk (2 omwen-
telingen)

9.  Afvoer

moer defect

Geleidingsbanen reinigen,
evt. met oliesteen slijpen/
service contacteren

Spankracht verminderen

Geleidingsbanen reinigen,
evt. met oliesteen slijpen/
service contacteren

Koppeling vervangen/ser-
vice contacteren

Service contacteren

Service contacteren

E Nationale en regionale milieubeschermings- en afvalverwerkingsvoorschrif-
ten voor correcte afvoer of recycling in acht nemen. Metalen, niet-metalen,
= composieten en hulpstoffen naar type scheiden en op een milieuvriendelij-
ke manier afvoeren. Hergebruik verdient de voorkeur boven afvoer. Batte-
rijen en accu’s naar een geschikt verzamelpunt brengen.

10. Technische gegevens

Parameter ——————|1ypetas

Bekbreedte [mm]
Gewicht [kg]

Max. spanwijdte ST [mm]
Max. spanwijdte S2 [mm]
Spankracht niveau 1 [kN]
Spankracht niveau 2 [kN]
Spankracht niveau 3 [kN]
Spankracht niveau 4 [kN]

125
30
0-102
98 - 202
10

20

30

40

Spankracht bij neertrekspanning: max. 30 kN
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Generelle merknader

Les informasjonen om bruk, fglg den, oppbevar den for senere bruk og hold
den alltid tilgjengelig.

@.—‘

Betydning

Kjennemerker en fare som kan fore til
dod eller alvorlige personskader dersom
den ikke unngas.

Identifiserer en fare som kan fore til letter
eller middels alvorlig personskade hvis
den ikke unngas.

Varselsymboler

A ADVARSEL

A FORSIKTIG

Identifiserer en fare som kan fore til

| OBS materielle skader hvis den ikke unngas.

@ Identifiserer nyttige tips og merknader
samt informasjon for effektiv og feilfri
drift.

2. Sikkerhet

2.1. GRUNNLEGGENDE SIKKERHETSHENVISNINGER

/\ ADVARSEL
Enhet kan falle ned under transport
Alvorlig personskade ved at skrustikken faller ned, klemskader pa hender og fatter
Bruk bare egnet lgfteutstyr
Bruk personlig verneutstyr
Lés sleiden med begge boltene i underdelen

/\ ADVARSEL
Fastspenning av uegnede arbeidsstykker
Skader pa grunn av at arbeidsstykker bayes, brister eller spretter ut
»  Ikke spenn fast herdede arbeidsstykker
»  Slip flammeskjeeringskonturer med herdede elementer med vinkelsliperen

/\ FORSIKTIG

For lav spennkraft

Fare ved at arbeidsstykker lgsner — elastiske arbeidsstykker utvikler bare liten
spennkraft

Velg spennkraft i henhold til arbeidsstykket

Veer spesielt forsiktig med elastiske arbeidsstykker

LES DETTE

Feil montering av fastspenningssystemet

Skader pa fastspenningssystemet og bearbeidingsmaskinene
» Kontroller at festeflaten er ren og jevn fer montering

Fest spennklgrne rett under kjevene

2.2, KORREKT BRUK

m  Strammemiddel for montering i maskinen, som er utformet for fresebehandling.
For stramming av arbeidsstykker i ra tilstand eller delbehandlede arbeidsstykker.
Tilpasning til arbeidsstykkets geometri mulig ved hjelp av ulike utferelser og
utskiftbare bakker.

Maskinen skal kun brukes hvis den er riktig montert og alle sikkerhets- og
beskyttelsesinnretninger fungerer.

2.3. IKKE-KORREKT BRUK

m  lkke bruk senterstrammeren for dreiebehandling.

m  Ikke monter komponenter som ikke tilsvarer spesifikasjonene.

m  Ikke utfer egenmektige konstruksjonsendringer.

m  Skal ikke brukes i omrader med eksplosjonsfare.

2.4. PERSONLIG VERNEUTSTYR

Overhold nasjonale og regionale forskrifter om sikkerhet og arbeidsvern. Velg og
hold klar verneklaer som f.eks. vernesko og vernehansker i samsvar med det aktuelle
arbeidet og de risikoer som kan forventes.

2.5. OPERATQRENS PLIKTER

Operatgren ma forvisse seg om at personene som arbeider med produktet,
overholder gjeldende forskrifter og bestemmelser samt felgende henvisninger:

m Nasjonale og regionale forskrifter om sikkerhet, forebygging av ulykker og
miljgvern.

m  Produkter med skader skal ikke monteres, installeres eller tas i drift.

m  Nodvendig verneutstyr ma gjores tilgjengelig.

m Innfering og opplaering i handtering av enheten.

m  Enheten skal bare installeres og brukes nar belysningen er god nok.

2.6. BESKYTTELSESINNRETNINGER

Funksjonen til beskyttelsesinnretninger pa maskinen, hvor strammemiddelet er
montert, ma kontrolleres fgr hver bruk. Sikre maskinen sa den ikke kan kobles inn
igjen i vanvare. Pass pa at strammemiddelet monteres pa en fagmessig mate.

m  Beskyttelsesinnretningene ma farst fjernes nar maskinen star helt stille.
m  Naren fare eller en ulykke truer, betjener du N@DSTOPP pa maskinen.

m Ved alle rengjerings-, vedlikeholds- og reparasjonsarbeider ma maskinen vaere i
N@DSTOPP.

27. PERSONKVALIFIKASJON

Forsikre deg om at arbeidene som er oppfert under, kun utferes av kvalifisert
fagpersonale:

Oppleert person Personer som har fatt en innfering ved
hjelp av denne instruksjonsboken og har
fatt oppleaering i de aktuelle aktivitetene
pa apparatet.

Personer med kvalifisering/utdanning pa
omradet for mekanikk iht. nasjonale

Fagleert mekaniker

forskrifter.

[Aktivitet ——————|opplrtperson | Faglaert mekaniker |

Betjening X X

Sok etter feil = X

Fjern feil - X

Innretting, rigging = X

Vedlikehold — X

Ta ut av drift — X

Tab. 1: Forklaring: (x) tillatt, (-) ikke tillatt

3. Apparatoversikt

A

1 Faste kjever 4 Spindel

2 Fingermutre 5 Plass for sveiv og

Bevegelige kjever Il

spennkraft

B Sleide 6 Bolt for justering av
spennvidde

4. Transport
B

LES DETTE! Sikre sleiden med begge boltene for transport. Ellers er det fare
for at den faller ned.

Enheten er utstyrt med gjenger som er beregnet pa transport med egnet lgfteutstyr.
Egnet lofteutstyr er tilgjengelig som tilbeheor.

Fest lgfteutstyret pa de tiltenkte stedene pa spenningssystemet.

Hold egnet lgfteutstyr tilgjengelig.

Bruk personlig verneutstyr.

Rydd transportveien.

Sett bolten inn i sleiden.

Sikre begge boltene.

Skru lofteutstyret inn i de hertil tiltenkte gjengene.

Loft enheten sakte.

Transporter enheten til bestemmelsesstedet.

Sett enheten forsiktig ned.

ouE W= ]S

Enheten er transportert sikkert.

5. Installasjon pd maskinbordet

LES DETTE! Kontroller at festeflaten er ren og jevn for montering. Feil
montering kan forarsake skader pa fastspenningssystemet og
bearbeidingsmaskinene.

Generelle krav til montering:

= Underlaget ma vare jevnt og rent.

® Installeres i lukkede rom.

m  Omgivelsestemperatur: +10 til +40 °C.

5.1. INSTALLASJON MED SPENNKL@R

Q) c

LES DETTE! Ved montering ma du passe pa at spennklgrne festes rett under
kjevene. Unnga skader pa fastspenningssystemet og
bearbeidingsmaskinene.

Hold spennkler tilgjengelig.

Hold T-mutre tilgjengelig.

Hold festeskruer tilgjengelig.

Rengjer maskinbordet.

Bruk personlig verneutstyr.

Posisjoner enheten pa maskinbordet.

Sett T-mutre (1) inn i T-sporet (2) pa maskinbordet.
Plasser spennklgrne (3) rett under kjevene.

Skru fast festeskruene.

Stram skruene med foreskrevet tiltrekkingsmoment.
Kontroller at festet sitter forsvarlig fast.

[N A N N N NN

»  Enheten er sikkert montert pa maskinbordet.
5.2. INSTALLASJON PA EN DREIEPLATE

(@D



Hold en dreieplate tilgjengelig.

Hold T-mutre tilgjengelig.

Hold sekskantskruer M12x45 tilgjengelig.
Hold spennkler tilgjengelig.

Bruk personlig verneutstyr.

Monter dreieplaten (5) pa maskinbordet.
Sett T-mutre (2) inn i T-sporet pa maskinbordet (1).
Plasser enheten pa dreieplaten (4).

Plasser spennklgrne (3) rett under kjevene.
Skru inn sekskantskruer (4) M12x45.

Stram med foreskrevet tiltrekkingsmoment.
Kontroller at festet sitter forsvarlig fast.

Test platens dreiefunksjon.

PN VA WN S RS

Enheten er sikkert montert pé dreieplaten.

Dreieplaten er funksjonsdyktig.

6. Betjening

Folg personalkvalifikasjonene i henhold til kapittel «Personalkvalifikasjon».

Ved fastspenning mellom flater skjer det ingen materialforskyvning.

Spennkraften bygges opp veldig raskt.

Bearbeid fastspente arbeidsstykker sa langt det er mulig mot den faste kjeven.

Ved elastiske arbeidsstykker (f.eks. platepakker) kan det under visse omstendigheter
veere ngdvendig med en liten strekning med heytrykk (ca. 1-1,5 mm) for & oppna
forspenning.

| dette tilfellet ma du sette den bevegelige kjeven inntil, trykke sveiven inn aksialt og
forspenne med matespindel og normal spennekraft.

Losne deretter, og stram med hayt trykk.

6.1. MONTERE KJEVER

o
m

Hold passende kjever tilgjengelig.

Hold festeskruer tilgjengelig.

Hold en momentngkkel tilgjengelig.

Bruk personlig verneutstyr.

Legg kjevene inntil kjeveholderen.

Skru inn skruene.

Monter skruene med et tiltrekkingsmoment pa 50 Nm.
Kontroller at festet sitter forsvarlig fast.

Gjenta prosedyren for den andre kjeven.

N S SR NRN

»  Kjevene er sikkert montert.
6.2, SPENNE FAST ARBEIDSSTYKKE

[O)F

LES DETTE! Ved fastspenningen ma du passe pa at hender og fingre ikke
kommer mellom fastspenningspunktene. Det er klemfare.

@ For & l@sne arbeidsstykket ma du vri sveiven mot venstre til arbeidsstykket

ligger lgst pa feringsbanen.

v Hold et arbeidsstykke tilgjengelig.

v Hold en sveiv tilgjengelig.

v' Bruk personlig verneutstyr.

v Kontroller om arbeidsstykket er egnet.

1. Plasser arbeidsstykket mellom kjevene.

2. Posisjoner arbeidsstykket i midten.

3. Beveg overdelen mot arbeidsstykket ved a dreie drivenheten mot hoyre.
» S snart begge kjevene er pa plass, kobles koblingen ut.

4. Fortsett a dreie til det nar anslaget.

»  Arbeidsstykket er fastspent.

6.3. KONVENSJONELL FASTSPENNING AV ARBEIDSSTYKKER

Ved konvensjonell fastspenning spennes parallelle, forbehandlede eller plane
arbeidsstykker eller materialer fast.

Vanligvis brukes konvensjonell fastspenning for andre fastspenningsprosedyre eller
for arbeidsstykker med parallellitet under 0,5 mm.

6.4. NEDTREKKSSPENNING
/\ FORSIKTIG! Vaer oppmerksom pa forskjellig spennkraft ved

nedtrekksspenning. Ved bruk av nedtrekksspenning er spennekraften
maks. 30 kN.

@ Bruk spesielle nedtrekkskjever for nedtrekksspenning.

Ved nedtrekksspenning presses arbeidsstykket ned pa skruestikkens faringsbane.
Dette gir bedre parallellitet og reduserer vibrasjoner.

6.5. ARBEIDSSTYKKEANSLAG

QG

@ Mutter (3) fungerer som transportsikring.
Arbeidsstykkeanslaget kan monteres med skrue (1) i de angitte punktene.
Avstanden til anslaget varieres med avstandsstykket (2).

Med arbeidsstykkeanslaget kan samme fastspenningsposisjon gjentas.

7. Rengjering
H

LES DETTE! Smuss som ikke fjernes, reduserer levetiden til
fastspenningssystemet. Rengjor enheten regelmessig med anbefalte
rengjgringsmidler.

Bruk kost, sponavsug eller sponkrok til a rengjere enheten.

Etter lengre tids bruk anbefales det 8 demontere enheten, rengjere den grundig og
smere den med olje.

Avspenn enheten.

Ha rengjeringsmidler tilgjengelig.

Bruk personlig verneutstyr.

Fjern holdepluggen.

Trekk overdelen (2) inkl. spindel og stepemutter ut av underdelen (1).
Losne skruene fra lagerflensen (3).

Trekk spindelen med trykkstykket (4) ut av overdelen (2).

Fjern stopemutteren (5).

Rengjer alle deler grundig.

Smer alle delene med olje.

Sett sammen igjen enheten i omvendt rekkefelge.

PNV AWM= ]

Enheten er rengjort og smurt.
8. Utbedring av feil
Arsak " lutbedring |

Trykkinnstilling ikke mulig  Laseringens spiralsporer  Kontakt kundeservice
eller bare delvis mulig defekt

Skift ut delene / kontakt
kundeservice

Spindelmutter Il /
medbringerhylse defekt

Ingen spennkraft Spindelen var demontert - Sett inn trykkstykket

trykkstykket glemt
Foringsbaner skadet/
tilsmusset - koblingen
kobler ut for tidlig

For stor spennkraft for
elastiske deler

Rengjer feringsbanene, slip
eventuelt med oljestein /
kontakt kundeservice
Koblingen laser seg ikke
nar den avspennes

Reduser spenningen

Foringsbaner skadet/
tilsmusset - koblingen
kobler ut for tidlig

Materialtrett kobling

Rengjer feringsbanene, slip
eventuelt med oljestein /
kontakt kundeservice

For lav lasemotstand pa Skift ut koblingen / kontakt

koblinger kundeservice
Slitt koblingskontur Kontakt kundeservice
Etter utkobling er ikke fullt Medbringerhylse/ Kontakt kundeservice

antall omdreininger mulig  spindelmutter defekt
(2 omdreininger)

9. Avfallsbehandling

E\/ Overhold nasjonale og regionale forskrifter om miljevern og
avfallshandtering og kasser eller resirkuler pa forskriftsmessig mate.
W= Metaller, metalloider, komposittmaterialer og tilsetningsstoffer ma sorteres
etter type og kasseres pa en miljgvennlig mate. Gjenbruk foretrekkes for
kassering. Ta batterier og oppladbare batterier til et egnet innsamlingssted.

10. Tekniske data

Kjevebredde [mm] 125
Vekt [kg] 30
Maks. spennvidde S1 [mm] 0-102
Maks. spennvidde S2 [mm] 98 - 202
Spennkraft trinn 1 [kN] 10
Spennkraft trinn 2 [kN] 20
Spennkraft trinn 3 [kN] 30
Spennkraft trinn 4 [kN] 40

Spennkraft ved nedtrekksspenning: maks. 30 kN
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Informacje ogdlne

Nalezy zapoznac¢ sie z informacjami o uzytkowaniu i przestrzegac ich oraz za-
chowac je na przyszto$¢, przechowujac w dostepnym miejscu.

@.—‘

Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-
wodowac $mier¢ lub powazne obrazenia
ciata, jezeli nie da sie go unikna¢.
Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-
wodowac $rednie lub lekkie obrazenia
ciata, jezeli nie da sie go unikna¢.
Informuje o zagrozeniu, ktére moze spo-
wodowac straty materialne, jezeli nie da
sie go uniknac.

Umieszczony obok porad i wskazéwek,

a takze informacji zapewniajacych wydaj-
na i bezawaryjna eksploatacje.

Symbole ostrzegawcze

|/A  OSTRZEZENIE

I/  OSTROZNIE

UWAGA

©

N

Bezpieczenstwo
2.1.  PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

/\ OSTRZEZENIE

Upadek urzadzenia podczas transportu

Ciezkie obrazenia spowodowane upadkiem imadta, zmiazdzenie dtoni i stop
Uzywac wyfacznie odpowiednich urzadzer do podnoszenia

»  Nosi¢ srodki ochrony indywidualnej

Zablokowac suwak za pomoca dwdch $rub w dolnej czesci

/\ OSTRZEZENIE

Mocowanie nieodpowiednich obrabianych elementéw

Obrazenia wskutek wygiecia, pekniecia lub wypadniecia obrabianych elementéw

Nie mocowac hartowanych elementéw obrabianych

Za pomocg szlifierki katowej zeszlifowa¢ wycinane palnikiem kontury z utwardze-
niami

/\ PRZESTROGA

Za niska sita mocowania

Niebezpieczenstwo zwigzane z obluzowanymi obrabianymi elementami - elastyczne
elementy obrabiane wytwarzajg jedynie niewielka site mocujaca

» Dopasowac site mocowania do obrabianego elementu

Zachowac szczegolng ostrozno$¢ w przypadku elastycznych obrabianych ele-
mentéw

NOTYFIKACJA

Nieprawidlowy montaz systemu mocujacego

Uszkodzenia systemu mocujacego i obrabiarek

»  Przed montazem skontrolowac¢ powierzchnie mocowania pod katem czystosci i
nieréwnosci

»  Zamocowac tapy mocujace bezposrednio pod szczekami

2.2, UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

Element mocujacy do montazu w maszynie zaprojektowanej z mysla o obrébce
frezarskiej.

Do mocowania nieobrobionych badz czesciowo obrobionych elementéw.
Mozliwos¢ dopasowania do geometrii obrabianego detalu dzieki réznymi wer-
sjom oraz szczekom nasadowym.

Stosowac wytacznie w przypadku, gdy montaz przeprowadzono w prawidtowy
sposob, a urzadzenia zabezpieczajace i ochronne maszyny sg w petni sprawne.
2.3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE

m  Nie stosowac imadta centrujgcego do obrdbki tokarskiej.

= Nie montowac¢ komponentéw, ktére nie spetniaja wymogoéw specyfikacji.

m  Nie dokonywac zadnych samodzielnych modyfikacji.

m  Nie uzywac w obszarach zagrozonym wybuchem.

2.4. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNE)J

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapo-
biegania nieszczesliwym wypadkom. Nalezy dobra¢ i udostepni¢ odziez ochronna,
taka jak ochrona stop i rekawice ochronne, stosownie do rodzaju wykonywanej czyn-
nosci oraz do rodzajow ryzyka oczekiwanego podczas jej wykonywania.

2.5. OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik musi zagwarantowac, ze osoby wykonujace prace przy produkcie prze-
strzegaja przepisow i regulacji oraz ponizszych informacji:

krajowych i regionalnych przepiséw dotyczacych bezpieczeristwa oraz zapobie-
gania nieszczesliwym wypadkom i ochrony srodowiska.

Nie montowad, nie instalowac ani nie uruchamia¢ uszkodzonych produktéw.
Zapewni¢ wymagane $rodki ochrony.

Sa poinstruowane i przeszkolone w zakresie obstugi urzadzenia.

Ustawiaja i eksploatujg urzadzenie wytgcznie przy wystarczajagcym oswietleniu.

2.6. URZADZENIA OCHRONNE

Przed kazdym uzyciem nalezy skontrolowac sprawne dziatanie urzadzen ochronnych

maszyny, w ktdrej jest zamontowany element mocujacy. Zabezpieczy¢ maszyne

przed przypadkowym uruchomieniem. Element mocujgcy musi by¢ prawidtowo za-

mocowany.

m  Urzadzenia ochronne nalezy usuwac¢ wytgcznie po catkowitym zatrzymaniu ma-
szyny.

m W razie niebezpieczenistwa lub wypadku aktywowac przycisk zatrzymania awa-
ryjnego maszyny.

m  Podczas czyszczenia, konserwacji i napraw maszyna musi znajdowac sie w stanie
zatrzymania awaryjnego.

2.7. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW
Upewnic sie, ze wszystkie nizej wymienione prace beda wykonywac wytacznie pra-
cownicy wykwalifikowani:

Osoba poinstruowana Osoby, ktére zostaty poinstruowane

W oparciu o niniejsza instrukcje obstugi
oraz przeszty szkolenie na urzadzeniu

w zakresie danej czynnosci.

Osoby posiadajace kwalifikacje / wy-
ksztatcenie w dziedzinie mechaniki zgod-
nie z przepisami obowiazujacymi w kraju

Wykwalifikowany mechanik

uzytkowania.
nik
Eksploatacja X X
Wyszukiwanie usterki - X
Usuwanie usterki - X
Ustawianie, przezbrajanie - X
Konserwacja - X
Wytaczanie z eksploatacji - X

Tab. 1: Legenda: (x) dozwolone, (-) niedozwolone
3. Przeglad czesci urzadzenia

A
1

Szczeka stata 4 Wrzeciono
2 Nakretki radetkowa- 5 Gniazdo na korbe i
ne mechanizm regula-

¢ji sity mocowania
Szczeka ruchoma st

3 Suwak 6 Sruba do regulacji

szerokosci mocowa-
nia

4, Transport
(O B

NOTYFIKACJA! Na czas transportu zabezpieczy¢ suwak za pomoca dwéch
Srub. W przeciwnym razie istnieje ryzyko upadku.

Urzadzenie jest wyposazone w gwinty przeznaczone do transportu z uzyciem odpo-
wiedniego osprzetu do podnoszenia.

Odpowiedni osprzet do podnoszenia jest dostepny jako akcesoria.

Przymocowac osprzet do podnoszenia w przewidzianych do tego miejscach systemu
mocujgcego.

v Przygotowac odpowiedni osprzet do podnoszenia.
v’ Zatozyc srodki ochrony indywidualne;j.

v" Oczysci¢ droge transportowa.

1. Wiozyc¢ sworzen do suwaka.

2. Zamocowac obydwa sworznie.

3. Wkreci¢ osprzet do podnoszenia w przewidziane do tego celu gwinty.
4. Powoli podnie$¢ urzadzenie.

5. Przenies¢ urzadzenie do miejsca docelowego.

6. Ostroznie odstawi¢ urzadzenie.

»  Urzadzenie zostato bezpiecznie przetransportowane.
5. Instalacja na stole maszyny

NOTYFIKACJA! Przed montazem skontrolowa¢ powierzchnie mocowania
pod katem czystosci i nieréwnosci. Nieprawidlowy montaz moze spowodo-
wac uszkodzenie systemu mocujacego i obrabiarek.

Ogodlne wymagania dotyczace montazu:

m  Podtoze musi by¢ réwne i czyste.

®m  Miejsce ustawienia musi znajdowac sie w pomieszczeniach zamknietych.

m  Temperatura otoczenia: od +10°C do +40°C.

5.1. MONTAZ ZA POMOCA tAP MOCUJACYCH

Q) c
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NOTYFIKACJA! Podczas montazu nalezy zwréci¢ uwage, aby tapy mocujace
byly zamocowane bezposrednio pod szczekami. Unika¢ uszkodzen systemu
mocujacego i obrabiarek.

Przygotowac tapy mocujace.

Przygotowac nakretki teowe pasowane.

Przygotowac $ruby mocujace.

Wyczyscic¢ stot maszyny.

Zatozy¢ srodki ochrony indywidualnej.

Utozy¢ urzadzenie na stole roboczym.

Wiozy¢ nakretki teowe pasowane (1) do rowka teowego (2) stotu maszyny.
Umiescic tapy mocujace (3) bezposrednio pod szczekami.

Wkereci¢ sruby mocujace.

Dokreci¢ sruby z zalecanym momentem dokrecania.

Sprawdzi¢ mocowanie pod katem mocnego osadzenia.

[N N N N NN

» Urzadzenie jest bezpiecznie zamontowane na stole maszyny.
5.2, INSTALACJA NA PLYCIE OBROTOWE)J

D

v’ Przygotowac plyte obrotowa.

Przygotowac nakretki teowe pasowane.

Przygotowac sruby szesciokatne M12x45.

Przygotowac fapy mocujace.

Zatozy¢ srodki ochrony indywidualnej.

Zamontowac ptyte obrotowa (5) na stole maszyny.
Wiozy¢ nakretki teowe pasowane (2) do rowka teowego stotu maszyny (1).
Umiesci¢ urzadzenie na ptycie obrotowej (4).

Umiescic fapy mocujace (3) bezposrednio pod szczekami.
Wkreci¢ sruby szesciokatne (4) M12x45.

Dokreci¢ z zalecanym momentem dokrecania.

Sprawdzi¢ mocowanie pod katem mocnego osadzenia.
Sprawdzic¢ funkcje obrotowa plyty.

P NOL AWM R

Urzadzenie jest bezpiecznie zamontowane na ptycie obrotowe;j.

Plyta obrotowa dziata prawidtowo.

6. Obstuga

Przestrzega¢ wymagan dotyczacych kwalifikacji personelu opisanych w rozdziale
,Kwalifikacje personelu”.

W przypadku zamocowania miedzy powierzchniami nie dochodzi do wypierania ma-
teriatu.

Sita mocowania jest wytwarzana bardzo szybko.

Podczas obrébki zamocowane obrabiane elementy powinny w miare mozliwosci
wspierac sie na szczece statej.

W przypadku sprezystych elementéw obrabianych (np. stoséw blach), naprezanie
wstepne moze wymagac krétkiego odcinka o wysokim nacisku (ok. 1-1,5 mm).

W tym przypadku dosungc¢ szczeke ruchoma, wcisnac korbe w kierunku osiowym i
naprezy¢ wstepnie, uzywajac wrzeciona dosuwu i normalnej sity mocowania.

Nastepnie wypiac i naprezy¢, uzywajac duzej sity nacisku.
6.1. MONTAZ SZCZEK

0]

m

Przygotowac odpowiednie szczeki.

Przygotowac $ruby mocujace.

Przygotowac klucz dynamometryczny.

Zatozy¢ $rodki ochrony indywidualnej.

Przytozy¢ szczeke do uchwytu szczek.

Wkrecic sruby.

Dokreci¢ sruby z momentem dokrecania 50 Nm.
Sprawdzi¢ mocowanie pod katem mocnego osadzenia.
Powtdrzy¢ czynnosc dla drugiej szczeki.

N NENEN

»  Szczeki s bezpiecznie zamontowane.
6.2. MOCOWANIE OBRABIANYCH ELEMENTOW
F

NOTYFIKACJA! Podczas mocowania nalezy uwaza¢, aby rece i palce nie

znalazly sie miedzy punktami mocowania. Niebezpieczeistwo zmiazdzenia.

@ Aby zwolnic¢ obrabiany element, nalezy obréci¢ korbe w lewo, az element be-
dzie luzno spoczywat na prowadnicy.

Przygotowac obrabiany element.

Przygotowac korbe.

Zatozy¢ srodki ochrony indywidualnej.

Sprawdzi¢ przydatnos¢ obrabianego elementu.

Umiesci¢ obrabiany element miedzy szczekami.

Wyréwnac element obrabiany wzgledem $rodka.

Przemiesci¢ cze$¢ gérng, obracajac naped w prawo w kierunku obrabianego ele-
mentu.

»  Gdy obie szczeki przylegaja, ztaczka zostaje wypieta.

4. Obracac dalej az do oporu.

TSI IENENENEN

»  Obrabiany element jest zamocowany.

6.3. KONWENCJONALNE MOCOWANIE OBRABIANYCH
ELEMENTOW

W przypadku konwencjonalnego mocowania mocowane sa réwnolegte, wstepnie

obrobione lub ptaskie elementy badz materiaty.

Konwencjonalne mocowanie stosuje sie z reguty w drugim procesie mocowania lub

w przypadku obrabianych elementéw o réwnolegtosci ponizej 0,5 mm.

6.4. DOCISKANIE

/\ PRZESTROGA! W przypadku dociskania uwzglednié rézna site mocowa-
nia. W przypadku dociskania maksymalna sita mocowania wynosi 30 kN.

@ Do dociskania nalezy stosowac specjalne szczeki dociskowe.

W przypadku dociskania obrabiany element jest dociskany w dét do prowadnicy ima-
dfa.

Pozwala to osiggnac¢ lepsza réwnolegtosc i zmniejszy¢ drgania.

6.5. ZDERZAK

QG

@ Nakretka (3) petni funkcje zabezpieczenia transportowego.

Zderzak mozna zamontowac za pomoca $ruby (1) w przewidzianych do tego celu
miejscach.

Zmiana odlegtosci zderzaka odbywa sie za pomoca elementu dystansowego (2).
Zderzak umozliwia powtdrzenie takiej samej pozycji mocowania.

7. (Czyszczenie

[OH

NOTYFIKACJA! Nieusuniete zanieczyszczenia skracaja trwatos$¢ systemu
mocujacego. Urzadzenie nalezy regularnie czysci¢ zalecanymi srodkami
czyszczacymi.

Do czyszczenia urzadzenia nalezy uzywac miotty, odkurzacza do wiéréw lub haka do
widrow.

Po dtuzszym uzytkowaniu zaleca sie roztozenie urzadzenia na czesci w celu doktad-
nego oczyszczenia i nasmarowania.

Odprezyc¢ urzadzenie.

Przygotowac srodek czyszczacy.

Zatozyc srodki ochrony indywidualnej.

Wyjac zatyczke.

Wyciggnac gérna czes¢ (2) wraz z wrzecionem i zeliwng nakretka z czesci dolnej
(1.

Odkrecic¢ Sruby z kotnierza tozyska (3).

Wyciggnaé wrzeciono wraz z elementem dociskowym (4) z czesci gérnej (2).
Usunac¢ zeliwng nakretke (5).

Doktadnie wyczys¢ wszystkie czesci.

Nasmarowac wszystkie czesci.

Ztozy¢ urzadzenie z powrotem w odwrotnej kolejnosci.

NN

O

» Urzadzenie jest wyczyszczone i nasmarowane.

8. Usuwanie usterek

Usterkas——————prayayna——Jpostspowanie |

Ustawienie docisku nie- Uszkodzony pierscien usta- Skontaktowac sie z serwi-

mozliwe lub mozliwe tylko lajacy z rowkiem spiralnym sem

czedciowo Uszkodzona nakretka wrze- Wymieni¢ czesci / skontak-
ciona Il / tuleja zabieraka ~ towac sie z serwisem

Wrzeciono zostato zde- Wtozy¢ element dociskowy
montowane, zapomniano
o elemencie dociskowym

Prowadnice uszkodzone/  Oczysci¢ prowadnice,

zabrudzone - zlaczka wypi- ewentualnie zeszlifowac,

na sie zbyt wczesnie uzywajac osetki / skontak-
towac sie z serwisem

Ztaczka nie wypina sie pod- Ustawiona sita mocowania Zmniejszyc site mocowania
czas zwalniania jest za duza w stosunku do
zbyt elastycznych elemen-
tow
Prowadnice uszkodzone/  Oczysci¢ prowadnice,
zabrudzone - zlaczka wypi- ewentualnie zeszlifowac,
na sie zbyt wczesnie uzywajac osetki / skontak-
towac sie z serwisem

Brak sity mocowania

Zbyt maty opdr na ztacz-  Ztaczka ulegta zuzyciu Wymieni¢ ztaczke / skon-
kach taktowac sie z serwisem
Zuzyty kontur ztgczki Skontaktowac sie z serwi-
sem
Po wypieciu nie mozna wy- Uszkodzona tuleja zabiera- Skontaktowac sie z serwi-
kona¢ petnej liczby obro-  ka/nakretka wrzeciona sem
téw (2 obroty)



9. Utylizacja
E Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych ochrony srodo-
wiska i utylizacji regulujacych prawidtowe usuwanie i recykling opadéw.
W Metale, niemetale, materiaty kompozytowe i pomocnicze nalezy posegre-
gowac i zutylizowac w sposéb nieszkodliwy dla srodowiska naturalnego.
Ponowne wykorzystanie ma priorytet przed utylizacja. Baterie i akumulato-
ry nalezy przekazac do odpowiedniego punktu zbiérki.
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10. Dane techniczne

Paramey ————————Typ12s

Szerokos¢ szczeki [mm] 125

Masa [kg] 30

Maks. rozpigtos¢ S1 [mm] 0-102

Maks. rozpigtos¢ S2 [mm] 98-202

Sita mocowania poziom 1 [kN] 10 ﬂ
Sita mocowania poziom 2 [kN] 20

Sita mocowania poziom 3 [kN] 30

Sita mocowania poziom 4 [kN] 40 fr

Sita mocowania przy dociskaniu: maks. 30 kN
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1. Indicacdes gerais

Ler e respeitar as informacdes de utilizagao, guardar para referéncia futura e
manter sempre disponivel para consulta.

mbolos de aviso icado
Identifica um perigo que pode causar a
morte ou ferimentos graves se néao for
evitado.

Identifica um perigo que pode causar
ferimentos ligeiros ou moderados se ndo
for evitado.

Identifica um perigo que pode causar
danos materiais se ndo for evitado.

A CUIDADO

ATENCAO

@ Identifica dicas Uteis e indicagdes, bem
como informagdes para um
funcionamento eficiente e sem
problemas.

2. Seguranca
2.1.  INSTRUGCOES BASICAS DE SEGURANCA

/\ ATENGCAO
Queda do aparelho durante o transporte
Ferimentos graves causados pela queda da prensa de bancada, esmagamento das
maos e dos pés
»  Usar apenas equipamento de elevacéo adequado
»  Utilizar equipamento de protecdo individual
» Bloquear o carro com os dois pinos na parte inferior

/\ ATENGAO
Aperto de pecas nao adequadas
Ferimentos causados por deformacdo, rutura ou projecéo de pecas
»  Nao fixar pecas temperadas
»  Lixar os contornos do corte por chama com témpera com a retificadora angular

A\ cuibADO

Forca de aperto insuficiente

Perigo devido a pecas que se soltam - Pecas elasticas apenas resultam numa forca de
aperto reduzida

»  Selecionar a forca de aperto de acordo com a peca

»  Ter especial cuidado com pecas elasticas

Montagem incorreta do sistema de fixacao

Danos no sistema de fixagdo e nas maquinas de processamento

» Verificar se as superficies de fixagdo estdo limpas e sem irregularidades antes da
montagem

»  Fixar as garras de aperto diretamente abaixo dos mordentes

2.2, UTILIZAGAO ADEQUADA

m Dispositivo de aperto para montagem em maquina, concebido para
processamento de fresagem.

m Paraapertar pecas em estado bruto ou parcialmente processadas.

m Possibilidade de ajuste a geometria da peca com configuragdes e mordentes
superiores diferentes.

m Utilizar apenas se a montagem tiver sido corretamente efetuada e se os

dispositivos de seguranca e protecao da maquina estiverem plenamente
funcionais.

2.3. UTILIZACAO INDEVIDA

= Nao utilizar o torno autocentrante para trabalhos de torneamento.
= N&o montar componentes que ndo cumpram as especificacoes.

m  Nao realizar conversdes por conta propria.

m  Nao utilizar em areas com perigo de explosdo.

2.4. EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL

Observar as disposi¢des nacionais e regionais em matéria de seguranca e prevengao
de acidentes. Selecionar e disponibilizar o vestudrio de protecdo, como protecdo
para os pés e luvas de protecao, de acordo com a respetiva atividade e os riscos
esperados.

2.5. DEVERES DA ENTIDADE EXPLORADORA

A entidade exploradora devera certificar-se de que as pessoas, que trabalham neste
produto, respeitam as disposicoes e determinagdes, bem como as seguintes
indicagoes:

m Disposi¢oes nacionais e regionais em matéria de seguranca, prevencgao de
acidentes e protecao ambiental.
= N&o montar, instalar nem colocar em funcionamento quaisquer produtos

danificados.

Tem de ser disponibilizado o equipamento de prote¢do necessario.
Receber instrucéo e formagéao sobre o manuseamento do aparelho.
Instalar e operar o aparelho apenas em locais com iluminacéo suficiente.

2.6. DISPOSITIVOS DE PROTE(;I:\O

Verificar os dispositivos de protecao na maquina onde esta instalado o dispositivo de

aperto. Proteger a maquina contra religacao inadvertida. Ter atencdo a montagem

correta do dispositivo de aperto.

m  Remover os dispositivos de protecao apenas depois da paragem completa da
maquina.
Ativar a PARAGEM DE EMERGENCIA em caso de perigo ou acidente iminente.

m Paratodos os trabalhos de limpeza, manutencao e reparacao, a maquina tem de
se encontrar em PARAGEM DE EMERGENCIA.

27. QUALIFICAGCAO DO PESSOAL

Garantir que todos os trabalhos mencionados em seguida sao realizados apenas por
pessoal especializado qualificado:

Pessoa instruida Pessoas que sao instruidas de acordo
com este manual de instrugdes e
formadas para a respetiva atividade no

aparelho.

Pessoas com qualificagdo/formagéo no
campo da engenharia mecanica, de
acordo com os regulamentos nacionais.

Mecanicos

[Atvidade ————|pessoainstruida_[Mecanicos |

Operar X X
Localizar falha - X
Eliminar falha - X
Instalar, equipar - X
Realizar manutencao - X
Colocar fora de servigo - X

Tab. 1: Legenda: (x) permitido, (-) ndo permitido

3. Vista geral do aparelho

A
1 Mordentes fixos 4 Fuso
2 Porcas serrilhadas 5 Encaixe para
Mordentes méveis ;\;?gvdeelaa;:::l:te 2
3 Carro 6 Pinos para ajuste da

largura de aperto
4. Transporte

(@B

AVISO! Para o transporte, fixar o carro com os dois pinos. Caso contrario,
existe o perigo de queda.

O aparelho esta equipado com roscas destinadas ao transporte com equipamentos
de carga adequados.

Equipamentos de carga adequados estdo disponiveis como acessorios.

Fixar os equipamentos de carga em pontos previstos para o efeito no sistema de
fixagdo.

Disponibilizar equipamento de elevagdo adequado.

Disponibilizar equipamento de protecéo individual.

Desobstruir a rota de transporte.

Inserir os pinos no carro.

Fixar ambos os pinos.

Aparafusar o equipamento de carga nas roscas previstas para o efeito.

Elevar o aparelho lentamente.

Transportar o aparelho para o local de destino.

Pousar o aparelho com cuidado.

o E W= ]

O aparelho foi transportado em seguranca.

5. Instalacdo na mesa da maquina

AVISO! Verificar se as superficies de fixacdo estdo limpas e sem
irregularidades antes da montagem. A montagem incorreta pode causar
danos ao sistema de fixacdo e as maquinas de processamento.

Requisitos gerais para a montagem:

m  Asuperficie deve estar nivelada e limpa.

m  Local de instalagdo em espacos fechados.

m  Temperatura ambiente: +10 a +40 °C.

5.1. INSTALAGAO COM GARRAS DE APERTO

C

AVISO! Durante a montagem, assegurar que as garras de aperto sejam
fixadas diretamente abaixo das garras. Evitar danos no sistema de fixacdo
e nas maquinas de processamento.

v’ Preparar as garras de aperto.

v’ Preparar as porcasem T.

v’ Preparar os parafusos de fixacao.
v’ Limpar a mesa da maquina.

www.hoffmann-group.com

()
)

jp)

=
=

D)

5
@)

©
—

S

(D
wn

o ) wn = e =

N


https://www.hoffmann-group.com

GARANT Prensa de alta pressao

()
)

P NO VAW = RS

jp)

=
=t

>

>
@)

©
—

S

(D
()

o ) wn = — —

(o)}

v' Disponibilizar equipamento de protecao individual.

1. Posicionar o aparelho na mesa da maquina.

2. Inserir as porcas em T (1) na ranhura em T (2) da mesa da maquina.

3. Posicionar as garras de aperto (3) diretamente abaixo dos mordentes.
4. Enroscar os parafusos de fixagao.

5. Apertar os parafusos com o binario de aperto prescrito.

6. Verificar se a fixacao esta bem assente.

» O aparelho estda montado de forma segura na mesa da maquina.
INSTALACAO NUMA PLACA GIRATORIA
D

Preparar a placa giratéria.

Preparar as porcasem T.

Preparar parafusos sextavados M12x45.

Preparar as garras de aperto.

Disponibilizar equipamento de protecao individual.

Montar a placa giratdria (5) na mesa da maquina.

Inserir as porcas em T (2) na ranhura em T da mesa da maquina (1).
Posicionar o aparelho na placa giratéria (4).

Posicionar as garras de aperto (3) diretamente abaixo dos mordentes.
Apertar os parafusos sextavados (4) M12x45.

Apertar com o bindrio de aperto prescrito.

Verificar se a fixacdo esta bem assente.

Testar a fungao giratoéria da placa.

O aparelho esta montado de forma segura na placa giratoria.

A placa giratdria esta funcional.

6.  Operacao

Respeitar as qualificacdes do pessoal, conforme o capitulo “Qualificacdo do pessoal”.
Ao fixar entre superficies, ndo ocorre deslocamento do material.

A forca de aperto é gerada muito rapidamente.

Se possivel, processar as pecas fixadas contra o mordente fixo.

No caso de pegas elasticas (p. ex., pacotes de laminas), pode ser necessario um
pequeno percurso de alta pressao (aprox. 1-1,5 mm) para a pré-tensao.

Neste caso, posicionar o mordente movel, pressionar a manivela axialmente e pré-
tensionar com o fuso de avango e a for¢a de aperto normal.

Em seguida, desengatar e apertar com pressao elevada.

6.1. MONTAR OS MORDENTES

Preparar os mordentes adequados.

Preparar os parafusos de fixagao.

Preparar uma chave dinamométrica.

Disponibilizar equipamento de protecao individual.
Colocar o mordente no suporte do mordente.
Apertar os parafusos.

Montar os parafusos com um binario de 50 Nm.
Verificar se a fixacao esta bem assente.

Repetir o procedimento para o segundo mordente.

v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.

»  Os mordentes estdo montados em seguranga.

6.2. FIXAR PECAS

F

AVISO! Ao fixar, assegurar que as maos e os dedos nao fiquem presos
entre os pontos de fixacao. Existe perigo de esmagamento.

@ Para soltar a peca, girar a manivela para a esquerda até que a peca fique solta

sobre o trilho de guia.

Preparar a peca.

Preparar a manivela.

Disponibilizar equipamento de protecao individual.

Verificar a adequacao da peca.

Posicionar a peca entre os mordentes.

Alinhar a peca ao centro.

Deslocar a parte superior para a peca, rodando o acionamento para a direita.

»  Assim que ambos os mordentes estiverem colocados, o acoplamento é
desengatado.

4. Continuar a rodar até alcancar o batente.

e NENENEN

» A peca esta fixada.

6.3. APERTO CONVENCIONAL DE PECAS

No aperto convencional, sao fixados pecas ou materiais paralelos, pré-processados
ou planos.

Normalmente, o aperto convencional é utilizado para o segundo processo de aperto
ou em pegas com paralelismo inferior a 0,5 mm.

6.4. FIXACAO POR FORCA DESCENDENTE

/A CUIDADO! Ter em atencio a diferenca na forca de aperto em caso de
fixagdo por forca descendente. Ao utilizar a fixacdo por forca descendente,
a forca de aperto max. é de 30 kN.

@ Para a fixagdo por forca descendente, utilizar mordentes especiais de tracdo
descendente.

Na fixacao por forca descendente, a pega é pressionada para baixo no trilho de guia
da prensa de bancada.

Isso permite obter um melhor paralelismo e reduzir as vibragdes.

6.5. ENCOSTO DE PECA

QG

@ A porca (3) serve como bloqueio de transporte.

O batente da peca pode ser montado com um parafuso (1) nos locais previstos para
o efeito.

Com o distanciador (2), é possivel variar a distancia do batente.

Com o batente da peca, é possivel repetir a mesma posicao de fixacao.

7. Limpeza

[OH

AVISO! As impurezas que nao forem removidas reduzem a vida atil do
sistema de fixacdo. Limpar o aparelho regularmente com os produtos de
limpeza recomendados.

Para limpar o aparelho, utilizar uma vassoura, um aspirador de aparas ou um gancho
para aparas.

Ap0s utilizacdo prolongada, recomenda-se desmontar o aparelho, limpé-lo
cuidadosamente e lubrificé-lo.

v’ Desligar o aparelho.

v’ Preparar produtos de limpeza.

v’ Disponibilizar equipamento de protecéo individual.

1. Remover o pino de fixagdo.

2. Retirar a parte superior (2), incluindo o fuso e a porca fundida, da parte inferior
(1.

3. Desapertar os parafusos do flange do rolamento (3).

4. Retirar o fuso com a peca de pressao (4) da parte superior (2).

5. Retirar as porcas fundidas (5).

6. Limpar bem todas as pegas.

7. Lubrificar todas as pegas.

8. Voltar a montar o aparelho na ordem inversa.

» O aparelho esta limpo e lubrificado.

8. Eliminacao de erros

Faha —— — Jcauss  JResolugo |

Ajuste de pressao Anel de reten¢édo com Contactar a assisténcia
impossivel ou apenas ranhura em espiral com
parcialmente possivel defeito
Porca do eixo lI/manga do  Substituir pecas/contactar
eixo com defeito a assisténcia

O fuso foi removido - peca Inserir peca de pressao
de pressao esquecida

Trilhos de guia danificados/ Limpar os trilhos de guia e,

sujos - acoplamento se necessario, afiar com

desengata demasiado cedo pedra de éleo/contactar a
assisténcia

Acoplamento ndo engata  Forca de aperto demasiado Reduzir a forca de aperto
ao relaxar elevada para pegas
demasiado eldsticas

Trilhos de guia danificados/ Limpar os trilhos de guia e,

sujos - acoplamento se necessario, afiar com

desengata demasiado cedo pedra de éleo/contactar a
assisténcia

Resisténcia de travamento Acoplamento desgastado  Substituir o acoplamento/

insuficiente nos contactar a assisténcia

acoplamentos Contorno do acoplamento Contactar a assisténcia
desgastado

Apos desengatar, ndo é Manga de arrasto/porca do Contactar a assisténcia
possivel realizar o nimero  eixo com defeito
total de rotacdes (2
rotacdes)
9.  Eliminagdo
E Observar os regulamentos nacionais e regionais de protecdo ambiental e
eliminagdo para garantir uma eliminacao ou a reciclagem adequada.
mmm= Separar metais, ndo metais, compdsitos e materiais auxiliares por tipo e
eliminé-los de forma ambientalmente correta. Deve dar-se preferéncia a

reciclagem em vez da eliminagdo. Levar as pilhas e as baterias a um ponto
de recolha adequado.

Sem forca de aperto

10. Dados técnicos

Largura do mordente [mm] 125



Peso [kg] 30
Largura de aperto max. S1 [mm] 0-102
Largura de aperto max. S2 [mm] 98-202
Forca de aperto nivel 1 [kN] 10
Forca de aperto nivel 2 [kN] 20
Forca de aperto nivel 3 [kN] 30
Forca de aperto nivel 4 [kN] 40

Forca de aperto com fixacdo por forca descendente: max. 30 kN
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1. Indicatii generale

Cititi si respectati informatiile de utilizare, pastrati-le pentru consultare
ulterioara si asigurati-va ca acestea sunt disponibile in orice moment.

Marcheaza un pericol care poate provoca
decesul sau vatamare corporala gravd,
daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca
vatamare corporala minora sau moderata,
daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca
pagube materiale, daca nu este evitat.

boluri de avertizare

/A AVERTISMENT

/A PRECAUTIE

| ATENTIE

@ Marcheaza sfaturile si instructiunile utile,
precum si informatii pentru o functionare
eficientd si fara defectiuni.

2. Siguranta
2.1.  INSTRUCTIUNI FUNDAMENTALE DE SIGURANTA

| A AVERTISMENT

Caderea dispozitivului in timpul transportului

Accidentdri grave cauzate de cdderea menghinei, contuzii la maini si picioare
»  Utilizati numai echipamente de ridicare adecvate

»  Purtati echipament de protectie personald

»  Blocati sania cu ambii bolturi in partea inferioara

| A AVERTISMENT

Prinderea pieselor de prelucrat nepotrivite

Vatamari provocate de curbarea sau de craparea pieselor de prelucrat ori de
aruncarea de aschii.

»  Nu strangeti piese calite

»  Slefuiti contururile taiate cu flacara cu intariri cu polizorul unghiular

Forta de strangere insuficienta

Pericolul reprezentat de piesele care se desprind - piesele de prelucrat elastice
genereaza o fortd de strangere redusd

»  Alegeti forta de strangere in functie de piesa de prelucrat

» In cazul pieselor elastice, trebuie si se acorde o atentie speciala

INDICATIE

Montarea necorespunzatoare a sistemului de strangere

Deteriorarea sistemului de strangere si a masinilor de prelucrare

» Inainte de montare, verificati dacé suprafata de prindere este curati sau daca
prezintd neregularitati

»  Fixati ghearele de strangere direct sub bacuri

2.2, UTILIZARE CONFORM DESTINATIEI
m Element de prindere pentru montaj pe masina conceputa pentru prelucrarea prin
frezare.

Pentru prinderea pieselor de prelucrat in stare bruta sau partial prelucrate.

m  Adaptarea la geometria piesei de prelucrat este posibila datorita diferitelor
versiuni si bacurilor moi.

m  Folositi-l numai daca este montat corespunzator si dacd echipamentele de
siguranta si de protectie ale masinii sunt complet functionale.

2.3. UTILIZARE NECORESPUNZATOARE

m  Menghina cu fixare centricd nu se foloseste pentru prelucrarea prin strunjire.

= Nu montati componente care nu corespund specificatiilor.

m  Nu efectuati modificari din propria initiativa.

m  Nu utilizati in atmosfere potential explozive.

2.4, ECHIPAMENTUL DE PROTECTIE PERSONALA

Respectati reglementarile nationale si regionale privind securitatea si prevenirea

accidentelor. Selectati si furnizati imbracaminte de protectie precum element de

protejare a picioarelor si manusi de protectie in functie de activitatea respectiva si de

riscurile preconizate.

2.5, OBLIGATIILE BENEFICIARULUI

Beneficiarul trebuie sa se asigure ca persoanele care lucreaza pe produs respecta
reglementarile si prevederile, precum si urmatoarele instructiuni:

m  Reglementarile nationale si regionale privind securitatea, prevenirea accidentelor
si reglementdrile pentru protectia mediului.

Nu asamblati, nu instalati si nu puneti in functiune produse deteriorate.
Echipamentul de protectie necesar trebuie sa fie pregatit.

Sa fiti instruiti si calificati in manipularea aparatului.

m Instalati si operati aparatul doar cu iluminat suficient.

2.6. ECHIPAMENTE DE PROTECTIE

Tnainte de fiecare utilizare, verificati daca echipamentele de protectie ale masinii in

care este incorporat elementul de prindere sunt functionale. Asigurati masina
impotriva repornirii accidentale. Aveti grija sa montati corect elementul de prindere.

Indepértati echipamentele de protectie numai dupa oprirea completa a masinii.
Daca exista un pericol iminent sau se produce un accident, apasati butonul de
OPRIRE DE URGENTA al masinii.

® Latoate lucrdrile de curdtare, intretinere si reparatie, masina trebuie sa se afle in
starea de OPRIRE DE URGENTA.

2.7. CALIFICAREA PERSONALULUI

Asigurati-va cd toate lucrdrile enumerate mai jos sunt efectuate numai de cétre
personal specializat calificat:

Persoana cu instructaj Persoand instruita pe baza prezentului
manual de utilizare si cu practica la
dispozitiv pentru respectiva activitate.
Persoand cu calificare / instruire in
domeniul mecanic, in conformitate cu

reglementarile aplicabile la nivel national.

M Persoana cu instructaj Mecanic calificat

Mecanic calificat

Exploatare X X
Cautare defectiune - X
Remediere defectiune - X
Configurare, echipare - X
Intretinere - X
Scoaterea din functiune - X

Tab. 1:Legenda: (x) permis, (-) nepermis
3. Prezentare generala a dispozitivului

A
1 Bac fix 4 Ax

2 Piulite striate 5 Locul pentru
maniveld si reglarea
fortei de strangere
Suruburi pentru
reglarea distantei

Bac mobil

3 Sanie 6

4. Transport

INDICATIE! Pentru transport, fixati sania cu ambele suruburi. in caz
contrar, exista riscul de cadere.

Aparatul este prevazut cu filete destinate transportului cu mijloace potrivite de
ridicare a sarcinilor.

Mijloace potrivite de ridicare a sarcinilor sunt disponibile ca accesorii.

Atasati dispozitivul de ridicare a sarcinii in locurile prevézute pentru aceasta pe
sistemul de strangere.

Puneti la dispozitie echipament de ridicare potrivite.

Purtati echipament de protectie personald.

Eliberati calea de transport.

Introduceti surubul in sanie.

Asigurati ambele suruburi.

Insurubati dispozitivul de ridicare a sarcinii in filetele prevazute.

Ridicati incet aparatul.

Transportati aparatul la destinatie.

Asezati aparatul cu grija.

O AW = X

Aparatul a fost transportat in siguranta

5. Instalare pe masa masinii

INDICATIE! inainte de montare, verificati daca suprafata de prindere este
curata sau daca prezinta neregularitati. Montarea necorespunzatoare poate
provoca deteriorarea sistemului de prindere si a masinilor de prelucrare.
Cerinte generale pentru montare:

m  Suprafata trebuie sa fie plana si curata.

®m Locdeinstalare in spatii inchise.

m  Temperatura ambientald: +10 pana la +40 °C

5.1. INSTALARE CU GHEARE DE STRANGERE

o)«

INDICATIE! La montare, asig de prindere sunt fixate
direct sub falci. Evitati deteriorarea sistemului de prindere si a masinilor de
prelucrare.

Pregatiti ghearele de strangere.

Pregatiti piulite cu caneluri.

Pregatiti suruburi de fixare.

Curatati masa masinii.

Purtati echipament de protectie personala.

Pozitionati aparatul pe masa masinii.

Introduceti suruburile cu canelura (1) in canelura in T (2) a mesei masinii.
Fixati ghearele de strangere (3) direct sub bacuri.

Tnsurubati suruburile de fixare.

a,i-vé cacl
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5. Strangeti suruburile cu cuplul de strangere specificat.
6. Verificati stabilitatea aparatului.

»  Aparatul este montat in siguranta pe masa masinii.
5.2, INSTALARE PE UN DISC ROTATIV
0D

Pregatiti discul rotativ.

Pregatiti piulite cu caneluri.

Pregatiti suruburi hexagonale M12x45.

Pregatiti ghearele de strangere.

Purtati echipament de protectie personala.
Montati discul rotativ (5) pe masa masinii.
Introduceti suruburile cu cap hexagonal (2) in canelura in T a mesei masinii (1).
Pozitionati aparatul pe discul rotativ (4).

Fixati ghearele de strangere (3) direct sub bacuri.
Insurubati suruburile hexagonale (4) M12x45.
Strangeti cu cuplul de strangere specificat.
Verificati stabilitatea aparatului.

Testati functia de rotire a discului.

Aparatul este montat in siguranta pe discul rotativ.

Discul rotativ este functional.

6. Operarea

Respectati calificarea personalului conform capitolului "Calificarea personalului”.
Tn cazul fixarii intre suprafete, nu are loc deplasarea materialului.

Forta de strangere se acumuleaza foarte repede.

Pe cat posibil, prelucrati piesa de prelucrat prinsa catre bacurile fixe.

Tn cazul pieselor elastice (de ex., pachete de tabla), in anumite circumstante se
utilizeaza o cursd micd de inaltd presiune (aprox. 1-1,5 mm) pentru preincarcare.

Tn acest caz, fixati bacurile mobile, apasati manivela axial si preincarcati cu axul de
reglare si forta de strangere normala.

Apoi decuplati si strangeti cu presiune ridicata.
6.1. MONTAREA BACURILOR

m

Pregatiti bacuri potrivite.

Pregatiti suruburi de fixare.

Pregatiti cheia dinamometrica.

Purtati echipament de protectie personala.

Asezati bacurile pe suportul bacurilor.

Tnsurubati suruburile.

Montati suruburile cu un cuplu de strangere de 50 Nm.
Verificati stabilitatea aparatului.

Repetati procedura pentru al doile bac.

N NENEN

»  Bacurile sunt montate in siguranta.
6.2. STRANGEREA PIESELOR DE PRELUCRAT
O F

INDICATIE! La strangere, aveti grija ca mainile si degetele sa nu ramana
prinse intre elementele de strangere. Exista pericol de strivire.

@ Pentru a elibera piesa de prelucrat, rotiti manivela spre stanga pana cand piesa
de prelucrat se sprijina liber pe ghidaj.

Pregatiti piesa de prelucrat.

Pregatiti manivela.

Purtati echipament de protectie personala.

Verificati potrivirea piesei de prelucrat.

Pozitionati piesa de prelucrat intre bacuri.

Aliniati piesa de prelucrat in centru.

Miscati partea de sus spre piesa de prelucrat prin rotirea in sens orar a actionarii.
» Deindatd ce ambele bacuri sunt fixate, cuplajul se decupleaza.

4. Continuati rotirea pana ce se ajunge la opritor.

TSI NENENEN

» Piesa este fixata.

6.3. STRANGEREA CONVENTIONALI'\ A PIESELOR DE PRELUCRAT
in cazul strangerii conventionale, sunt prinse piese sau materiale paralele,
preprocesate sau plane.

De regulg, strangerea conventionala este utilizatd pentru al doilea proces de
strangere sau pentru piese cu paralelism sub 0,5 mm.

6.4. TENSIUNE DE TRACTIUNE DESCENDENTA

/\ PRECAUTIE! A se tine cont de forta de strangere diferita la tensiunea
redusa de tractiune. Daca se utilizeaza tensiune redusa de tractiune, forta
de strangere este de max. 30 kN.

@ Pentru strangerea cu tensiune redusa de tractiune, utilizati bacuri speciale
pentru tensiune redusd de tractiune.

La strangerea prin tensiune redusa de tractiune, piesa de prelucrat este apasata in jos
pe ghidajul menghinei.

Astfel se obtine o paralelitate mai buna si se reduc vibratiile.

6.5. OPRITOR PENTRU PIESELE DE PRELUCRAT

0G

@ Piulita (3) serveste ca siguranta la transport.

Opritorul piesei de prelucrat poate fi montat cu ajutorul surubului (1) in locurile
prevazute in acest scop.

Cu distantierul (2) puteti ajusta distanta opritorului.

Cu ajutorul opritorului pentru piese, poate fi repetatd o pozitie de prindere.

7. Curdtare
H

INDICATIE! Impuritatile care nu sunt eliminate reduc durata de viata a
sistemului de prindere. Curatati aparatul in mod regulat cu produsele de
curatare recomandate.

Pentru curdtarea aparatului, utilizati o maturd, un aspirator pentru aschii sau un carlig
pentru aschii.

Dupa o utilizare indelungatd, se recomanda demontarea aparatului, curdtarea
temeinicd si ungerea acestuia.

Eliberati aparatul.

Pregatiti produse de curdtare.

Purtati echipament de protectie personald.

Indepértati conectorul de fixare.

Scoateti partea superioara (2), inclusiv axul si piulita turnata, din partea inferioara
(1.

Desurubati suruburile din flansa de rulment (3).

Scoateti axul cu elementul de presare (4) din partea superioara (2).

indepértati surubul turnat (5).

Curatati bine toate piesele.

Ungeti toate piesele.

Reasamblati aparatul in ordine inversa.

NN

© N O AW

»  Aparatul este curdtat si uns.

8. Depanare

Reglarea presiunii nu este  Inel de blocare cu canelura Contactati serviciul
posibila sau este posibila  spirala defect

doar partial Piulitd pentru ax nr. 2 / Schimbati piesele /
manson de antrenare Contactati serviciul de
defect asistenta

Fara forta de strangere Arborele a fost demontat -  Introduceti piesa de

piesa de presiune uitata presiune

Canale de ghidare Curatati canalele de
deteriorate/murdarite - ghidare, eventual cu piatra
Cuplajul se decupleaza de ulei / contactati serviciul
prea devreme de asistentd

Cuplajul nu se blocheaza la Forta de strangere prea Reduceti forta de strangere
eliberare mare pentru piese prea

elastice

Canale de ghidare
deteriorate/murdarite -
Cuplajul se decupleaza
prea devreme

Curatati canalele de
ghidare, eventual cu piatra
de ulei / contactati serviciul
de asistentd

Tnlocuiti cuplajul /
contactati serviciul de
asistenta

Rezistentd prea mica la
cuplaje

Cuplajul este uzat

Conturul cuplajului este
uzat

Contactati serviciul

Dupa decuplare, nu este
posibil numarul complet
de rotatii (2 rotatii)

9.  Eliminare ca deseu

E Respectati prevederile nationale si cele regionale privind protectia mediului

si eliminarea deseurilor, in sensul elimindrii sau reciclarii corecte a acestora.
Sortati separat piesele metalice, nemetalice, materialele compozite si
auxiliare si eliminati-le ca deseu intr-un mod ecologic. Este preferata
reciclarea in locul elimindrii ca deseu. Duceti acumulatoarele si bateriile
reincdrcabile la un punct de colectare adecvat.

Manson de antrenare/
piulita pentru ax defectd

Contactati serviciul

10. Date tehnice

T [

Latime bacuri [mm] 125
Greutate [kg] 30
Deschidere max. S1 [mm] 0-102
Deschidere max. S2 [mm] 98 - 202
Forta de strangere, nivel 1 [kN] 10



Forta de strangere, nivel 2 [kN] 20
Forta de strangere, nivel 3 [kN] 30
Forta de strangere, nivel 4 [kN] 40

Forta de strangere la tensiune redusa de tractiune: max. 30 kN
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GARANT Hogtrycksskruvstad
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1. Allmanna anvisningar

Las anvandningsinformationen och f6lj den, forvara dem for senare referens
och ha dem alltid till hands.

Anger en risk som kan medféra dodsfall
eller svara kroppsskador om den inte
undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra latta eller
mattliga kroppsskador om den inte
undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra sakskador

Varningssymboler

A VARNING

/A FORSIKTIGHET

| oBs! om den inte undanrgjs.

@ Anger anvandbara tips och anvisningar
samt information for en effektiv och felfri
drift.

2. Sakerhet

2.1. GRUNDLAGGANDE SAKERHETSFORESKRIFTER

Apparaten faller vid transport

Allvarliga personskador om skruvstadet faller ner, klamskador pa hander fotter
»  Anvand endast lampliga lyftanordningar

»  Anvand personlig skyddsutrustning

»  Las sliden med bada bultar i nederdelen

Fastspanning av olampliga arbetsstycken

Risk for personskador pa grund av att arbetsstycket bojs, spricker eller slungas ut
»  Spdnn inte fast hardade arbetsstycken

»  Slipa bréannsnittkonturer med hédrdningar med vinkelslip

| A FORSIKTIGHET

Otillrdcklig spannkraft

Fara pa grund av |6sa arbetsstycken - elastiska arbetsstycken ger endast en lag
spannkraft

»  Vélj spannkraft beroende pa arbetsstycket

»  Var sarskilt forsiktig med elastiska arbetsstycken

Felaktig montering av spannsystemet

Skador pa spannsystemet och bearbetningsmaskinerna

»  Kontrollera féore monteringen att fastspanningsytorna ar rengjorda och jamna
»  Satt fast spannkonsolerna direkt under backarna

2.2, AVSEDD ANVANDNING

®  Spannanordning for montering i frasmaskiner.

m  Forfastspanning av arbetsstycken i ursprungligt skick eller delvis bearbetade
arbetsstycken.

®  Anpassning till arbetsstyckgeometrin kan goras genom olika utféranden samt
genom Overbackar.

®  Anvand medbringaren bara om monteringen har skett enligt anvisningarna och
maskinens sakerhets- och skyddsanordningar ar fullt funktionsdugliga.

2.3. FELAKTIG ANVANDNING

®  Anvand inte centriska spannanordningar for roterande arbete.

m  Montera inga komponenter som inte uppfyller specifikationerna.

m  Goringa andringar pa egen hand.

®m  Anvand inte i omraden med explosionsrisk.

24. PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

Folj nationella och regionala foreskrifter for sakerhet och férebyggande av olycksfall.

Valj och tillhandahalla skyddsklader som fotskydd och skyddshandskar i enlighet

med respektive uppgift och forvantade risker.

2.5. DRIFTFORETAGETS SKYLDIGHETER

Driftforetaget maste sékerstalla att personer som arbetar med produkten féljer alla

foreskrifter och bestammelser samt féljande anvisningar:

m Nationella och regionala foreskrifter for sékerhet, forebyggande av olycksfall och

skydd av miljon.

Inga skadade produkter far monteras, installeras eller tas i drift.

Erforderlig skyddsutrustning maste tillhandahallas.

Instruktion och utbildning i handhavandet av apparaten.

m  Sorj for tillrdcklig belysning vid uppstéllning och anvandning av apparaten.

2.6. SKYDDSANORDNINGAR

Kontrollera fore varje anvandning att skyddsanordningarna pa den maskin dar

spannanordningen ar inbyggd ar funktionsdugliga. Sakra maskinen mot oavsiktlig

dterstart. Var noga med att spannanordningen blir fackméassigt monterad.

m Tainte bort skyddsanordningar forran maskinen stér helt stilla.
m  Tryck pa maskinens NODSTOPP om fara eller risk fér olycksfall hotar.

m  Vid alla rengorings-, service- och reparationsarbeten maste maskinen befinna sig
i NODSTOPP-lage.

2.7. PERSONALENS KVALIFIKATIONER
Kontrollera att alla arbeten som anges nedan endast utféras av behorig personal:

Person med kdnnedom Personer som i enlighet med den hér
bruksanvisningen har erhallit instruktion
och utbildning for aktuell verksamhet vid

apparaten.

Person med kvalifikation / utbildning
inom mekanikomréadet enligt nationellt
gallande bestammelser.

[arbete ——————person med iinnedom [ Meaniker |

Mekaniker

Drift X X
Felsokning - X
Felavhjalpning - X
Instéllning, riggning - X
Service = X
Urdrifttagande - X

Tab. 1:Forklaring: (x) tillatet, (-) inte tillatet

3. Apparatdversikt
A

1 Fast back 4 Spindel
2 Réfflad mutter 5 Plats for vev och
Rarlig back ;pannkraftlnstallnln
3 Slid 6 Bult for
spannviddsinstallni
ng

4. Transport
B

OBS! Sikra sliden med bada bultar vid transport. Annars finns risk for att
den faller ner.

Apparaten har gangor som ar avsedda for transport med lampliga lyfthjélpmedel.
Lampliga lyfthjalpmedel finns som tillbehér.

Fast lyfthjalpmedlen vid avsedda punkter pa spannsystemet.

Forbered lamplig lyftanordning.

Anvand personlig skyddsutrustning.

Ta bort alla foremal fran transportvagarna.

Satt in bulten i sliden.

Fast bada bultar.

Skruva in lyfthjalpmedlen i avsedda géngor.

Lyft apparaten ldngsamt.

Transportera apparaten till destinationen.

Satt forsiktigt ner apparaten.

O AW = X

Apparaten har transporterats sakert.

5. Installation pd maskinbordet

OBS! Kontrollera fére monteringen att fastspanningsytorna &r rengjorda
och plana. Felaktig montering kan leda till skador pa spannsystemet och
bearbetningsmaskinerna.

Allmanna krav for montering:

®  Underlaget maste vara plant och rent.

m  Uppstéllning i slutna utrymmen.

m  Omgivningstemperatur: +10 till +40 °C.

5.1. INSTALLATION MED SPANNKONSOLER

C

OBS! Kontrollera vid monteringen att spannkonsolerna inte fasts direkt
under backen. Undvik skador pa spannsystemet och
bearbetningsmaskinerna.

Forbered spannkonsoler.

Forbered T-sparmuttrar.

Forbered fastskruvar.

Rengdr maskinbordet.

Anvand personlig skyddsutrustning.

Positionera apparaten pa maskinbordet.

For in T-sparmuttrar (1) i T-sparet (2) pa maskinbordet.

Positionera spannkonsolerna (3) direkt under backarna.

Fast fastskruvarna.

Dra at skruvarna med foreskrivet atdragningsmoment.

Kontrollera att infastningen ar korrekt.

NI N N NN

Apparaten ar sékert monterad pa maskinbordet.
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5.2, INSTALLATION PA VRIDBORD

(O) D

Forbered vridbordet.

Forbered T-sparmuttrar.

Forbered sexkantskruvar M12x45.

Forbered spannkonsoler.

Anvand personlig skyddsutrustning.

Montera vridbordet (5) pa maskinbordet.

For in T-sparmuttrar (2) i T-sparet pa maskinbordet (1).
Positionera apparaten pa vridbordet (4).

Positionera spannkonsolerna (3) direkt under backarna.
Fast sexkantskruvar (4) M12x45.

Dra at med foreskrivet atdragningsmoment.
Kontrollera att infastningen &r korrekt.

Testa vridbordets funktion.

v
v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Apparaten ar sakert monterad pa vridbordet.

Vridbordet fungerar.

6.  Anvdnsdning

Observera personalkvalifikationerna enligt kapitlet “Personalkvalifikationer”.

Vid fastspanning mellan ytorna sker ingen materialférskjutning.

Spéannkraften byggs mycket snabbt upp.

Bearbeta om mojligt det fastspanda arbetsstycket mot den fasta backen.

Vid fiadrande arbetsstycken (t.ex. platpaket) kan det under vissa omstandigheter
kravas en mindre hogtrycksdistans (ca 1-1,5 mm) for férspanning.

Flytta da den rorliga backen mot arbetsstycket, tryck in veven axialt och férspann
med matningsspindel och normal spannkraft.

Lossa darefter och spann med hogtryck.

6.1. MONTERA BACKEN

Forbered lamplig back.

Forbered fastskruvar.

Forbered momentnyckel.

Anvaénd personlig skyddsutrustning.

Flytta backen mot backhallaren.

Skruva in skruvarna.

Montera skruvarna med ett atdragningsmoment pa 50 Nm.
Kontrollera att infastningen ar korrekt.

Upprepa forloppet for den andra backen.

m

EIESEON NI NENENEN

» Backarna ar sékert monterade.
FASTSPANNING AV ARBETSSTYCKE

OBS! Kontrollera vid fastspanning att hidnder och fingrar inte fastnar
mellan spannpunkterna. Risk fér klamskador.

@ Vrid veven at vanster tills arbetsstycket ligger 16st pa styrbanan for att avlasta
arbetsstycket.

Forbered arbetsstycket.

Forbered veven.

Anvand personlig skyddsutrustning.

Kontrollera att arbetsstycket ar lampligt.

Positionera arbetsstycket mellan backarna.

Centrera arbetsstycket.

Flytta 6verdelen mot arbetsstycket genom att vrida drivningen at hoger.
»  Nér backarna ligger emot kopplas kopplingen ur.

4. Fortsatt att vrida tills stoppet nas.

W= KX

»  Arbetsstycket ar fastspant.

6.3. KONVENTIONELL FASTSPANNING AV ARBETSSTYCKEN

Vid konventionell fastspanning spanns parallella, forbearbetade eller plana
arbetsstycken eller material.

Normalt sett anvands konventionell fastspanning for det andra spannférloppet eller
vid arbetsstycken med en parallellitet under 0,5 mm.

6.4. NEDDRAGSSPANNING

/\ FORSIKTIGHET! Observera olika spannkrafter vid neddragsspanning.
Om neddragsspéanning anvéands &r spannkraften max. 30 kN.

@ Anvand speciella neddragsbackar vid neddragsspanning.

Vid neddragsspéanning trycks arbetsstycket nedat pa skruvstadets styrbana.
Detta ger battre parallellitet och minskar vibrationer.

6.5. ARBETSSTYCKESSTOPP

@G

@ Muttern (3) anvands som transportsakring.
Arbetsstyckesstoppet kan monteras med skruv (1) vid avsedda punkter.
Med distansen (2) stélls avstandet for stoppet in.

Med arbetsstyckesstoppet kan samma fastspanningsposition upprepas.
7. Rengoring
H

OBS! Smuts som inte atgéardas reducerar spannsystemets livslangd. Rengér
apparaten regelbundet med rekommenderade rengéringsmedel.

Anvénd en borste, spansug eller spdnkrok for att rengéra apparaten.
Virekommenderar att apparaten demonteras, rengdrs noga och smorjs efter langre
tids anvéndning.

Avlasta apparaten.

Forbered rengéringsmedel.

Anvand personlig skyddsutrustning.

Ta bort hallaren.

Dra upp 6verdelen (2) inklusive spindel och muttern fran nederdelen (1).

Lossa skruvarna pa lagerflansen (3).

Dra ut spindeln med tryckstycket (4) ur 6verdelen (2).

Ta bort muttern (5).

Rengor alla delar noga.

Smorj alla delar.

Montera apparaten i omvand ordning.

O NO LA WS ]

Apparaten ar rengjord och smord.
Felavhjdlpning
Fel ok lhgird

Tryckinstallning inte majlig Lasringen i spiralsparet Kontakta service
eller endast delvis defekt

Spindelmutter II/
medbringarhylsa defekt
Spindeln var demonterad - Satt in tryckstycket
tryckstycket &r inte

monterad

Styrbanor skadade/

©o

Byta delar/kontakta service

Ingen spannkraft

Rengér styrbanorna,
smutsiga - koppling eventuellt med oljesten/
kopplas ur for tidigt kontakta service

Kopplingen kopplas inte ur Foér hog spannkraft instélld Minska spannkraften

vid avlastning for elastiska delar
Styrbanor skadade/
smutsiga - koppling
kopplas ur for tidigt kontakta service

Forlagt Kopplingen utsliten Byt koppling/kontakta

kopplingsmotstand pa service

kopplingar Kopplingskontur utsliten  Kontakta service

Rengor styrbanorna,
eventuellt med oljesten/

Efter urkoppling ar inte Kontakta service
fullt antal varv majligt (2

varv)

9. Avfallshantering

E Folj nationella och regionala miljéskydds- och avfallsbestammelser for

fackmassig avfallshantering eller dtervinning. Separera metaller, icke-
metaller, kompositer och hjalpmaterial och omhanderta dem miljomassigt
korrekt. Atervinning ér att foredra framfor avfallshantering. Ta batterier och
laddningsbara batterier till en lamplig uppsamlingsplats.

Medbringarhylsa/
spindelmutter defekt

10. Tekniska data

Backbredd [mm] 125
Vikt [kg] 30

Max. spannvidd S1 [mm] 0-102
Max. spannvidd S2 [mm] 98 - 202
Spannkraft steg 1 [kN] 10
Spannkraft steg 2 [kN] 20
Spannkraft steg 3 [kN] 30
Spannkraft steg 4 [kN] 40

Spannkraft vid neddragsspanning: Max. 30 kN
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1. Vseobecné pokyny

Precitajte si informéacie o pouzivani, dodrziavajte pokyny, ktoré st v nich uve-
dené, uschovajte ich pre neskorsie poutzitie a ulozte ich na také miesto, aby
boli vzdy k dispozicii.

Vyznam
Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré, ak sa
mu nezabrani, méze spdsobit smrt alebo

vazne zranenie.

Varovné symboly

|/A  VAROVANIE

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré moze
viest k lahkému alebo strednému zrane-
niu, ak sa mu nepredide.

I//A UPOZORNENIE

Oznacuje nebezpecenstvo, ktoré moze

viest k vecnym skodém, ak sa mu nepre-

dide.

@ Oznacuje uzito¢né tipy a rady, ako aj in-
formacie pre efektivnu a bezproblémovu

prevadzku.

| POZOR

2. Bezpec¢nost
2.1.  ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY

/\ VAROVANIE

Pad zariadenia pri preprave

Tazké poranenie spdsobené padom zveréka, pomliazdeniny na rukach a nohach
» Pouzivajte len vhodné zdvihacie zariadenie

»  Noste osobné ochranné pracovné prostriedky

»  Sane uzamknite pomocou oboch ¢apov v spodnej ¢asti

/\ VAROVANIE

Upnutie nevhodnych obrobkov

Poranenia sposobené ohybanim, prasknutim alebo vyskocenim z obrobkov

»  Neupinajte kalené obrobky

»  Kontury po tepelnom rezani so zakalenymi miestami obruste uhlovou braskou

[ A upozorNENIE

Prilis nizka upinacia sila

Nebezpecenstvo uvolnenych obrobkov - pruzné obrobky vytvaraju len mald upinaci
silu

»  Upinaciu silu vyberte podla obrobku

»  Pri pruznych obrobkoch postupujte mimoriadne opatrne

Nespravna montaz upinacieho systému

Poskodenie upinacieho systému a obrabacich strojov

»  Pred montazou skontrolujte ¢istotu a nerovnosti upinacich ploch
»  Upinacie svorky pripevnite priamo pod celuste

2.2 ZAMYSLANE POUZITIE

m  Upinacie zariadenie na montéz do stroja uréeného na frézovanie.

®m  Na upinanie obrobkov v surovom stave alebo ¢iasto¢ne opracovanych obrobkov.

m  Prispdsobenie rozmerom obrobku je mozné vdaka réznych vyhotoveniach a tiez
nadstavbovym celustiam.

m  Stroj sa smie pouzivat len vtedy, ked je sprdvne namontovany a bezpec¢nostné a
ochranné zariadenia su plne funk¢né.

2.3. POUZIVANIE V ROZPORE S URCENIM

m Strediaci zverak sa nesmie nepouzivat na sustruzenie.

= Nesmu sa montovat komponenty, ktoré nie su v sulade so Specifikaciami.

m  Nevykonavajte svojvolné prestavby.

m  Nepouzivajte v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu.

2.4. OSOBNE OCHRANNE VYBAVENIE

Treba dodrziavat narodné a regionalne predpisy suvisiace s bezpe¢nostou a preven-

ciou Urazov. Vyberajte a pripravte si ochranny odev, ako ochranu néh a ochranné ru-

kavice, podla prislusnej ¢innosti a o¢akavanych rizik.

2.5. POVINNOSTI OBSLUHY

Prevadzkovatel musi zabezpecit, aby osoby pracujtice na vyrobku dodrziavali predpi-

sy a ustanovenia, ako aj nasledujtice pokyny:

m  Narodné a regionalne predpisy suvisiace s bezpe¢nostou a prevenciou Urazov a
environmentalne predpisy.

m  Nepokusajte sa namontovat, nainstalovat ani uviest do prevadzky poskodené vy-
robky.

®m Musia byt k dispozicii pozadované ochranné vybavenie.

m Vyzaduje sa poucenie a zaskolenie v pouzivani zariadenia.

m Zariadenie sa smie nastavovat a prevadzkovat len pri dostato¢nom osvetleni.

2.6. OCHRANNE ZARIADENIA

Pred kazdym pouzitim sa musi skontrolovat spravna funkcia ochrannych zariadeni na

stroji, v ktorom je integrované upinacie zariadenie. Je nutné zabezpecit stroj proti ne-

umyselnému opatovnému zapnutiu. Je nutné dbat na spravnu montéaz upinacieho

zariadenia.

m  Ochranné zariadenia sa smu odstrafovat az po Uplnom zastaveni stroja.

=V pripade hroziaceho nebezpecenstva alebo trazu je nutné stlacit tlacidlo NU-
DZOVE ZASTAVENIE na stroji.

m  Privietkych ¢istiacich, Gdrzbovych pracach a opravach musi byt stroj v stave NU-
DZOVEHO ZASTAVENIA.

2.7. KVALIFIKACIA 0SOB

Zabezpecte, aby vsetky prace uvedené dalej v texte vykondval iba kvalifikovany od-
borny personal:

Poucena osoba Osoby, ktoré st na zéklade tohto navodu
na obsluhu poucené a vyskolené pre pri-

slusnd ¢innost na zariadeni.

Mechanik Osoby s kvalifikdciou/vzdelanim v oblasti
mechaniky podla narodnych platnych
predpisov.

Cinnost " poutenaosoba | Mechanik |

Prevadzka X X

Vyhladavanie portch - X

Odstrariovanie portich - X

Nastavenie, zmena = X

Udrzba - X

Vyradenie z prevadzky - X

Tab. 1: Legenda: (x) povolené, (-) nepovolené

3. Prehlad zariadenia

A
1

Fixné ¢eluste 4 Vreteno

Miesto na zasunutie
kluky a nastavenie
napinacej sily

Cap na nastavenie
upinania

2 Ryhované matice 5
Pohybliva celust

B Sane 6

4. Preprava
B

OZNAMENIE! Pri preprave zaistite sane oboma ¢apmi. V opaénom pripade
hrozi nebezpecenstvo padu.

Zariadenie je vybavené zavitmi, ktoré su ur¢ené na prepravu pomocou vhodnych
prostriedkov na zdvihanie bremena.

Vhodné prostriedky na zdvihanie bremena su k dispozicii ako prislusenstvo.
Upevnovacie prostriedky pripevnite na ur¢ené miesta na upinacom systéme.
Pripravte vhodné zdvihacie zariadenie.

Noste osobné ochranné pracovné prostriedky.

Uvolhite prepravnu trasu.

Capy vlozte do sani.

Oba capy zaistite.

Prostriedok na zdvihanie bremena zaskrutkujte do uréenych zavitov.
Zariadenie pomaly zdvihnite.

Zariadenie prepravte na miesto urcenia.

Zariadenie opatrne zlozte.

O AWN =X

Zariadenie je bezpecne prepravené.

5. Montaz na stole stroja

OZNAMENIE! Pred montéazou skontrolujte ¢istotu a nerovnosti upinacich
ploch. Nespravna montaz moéze sposobit poskodenie upinacieho systému a
obrabacich strojov.

Vieobecné poziadavky na montaz:

m  Podklad musi byt rovny a cisty.

®  Miesto instalacie v uzavretych priestoroch.

m Teplota okolia: +10 az +40 °C.

5.1. INSTALACIA POMOCOU UPINACICH CELUSTI

@

OZNAMENIE! Pri montazi dbajte na to, aby boli upinacie ¢eluste upevnené
priamo pod celustami. Predchadzajte poskodeniu upinacieho systému a
obrabacich strojov.

Pripravte upinacie svorky.

Pripravte presné drazkové kamene.

Pripravte upeviovacie skrutky.

Vycistite stol stroja.

Noste osobné ochranné pracovné prostriedky.

Zariadenie umiestnite na stél stroja.

Vlozte presné drazkové kamene (1) do T-drazky (2) stola stroja.

Upinacie svorky (3) umiestnite priamo pod celuste.

Zaskrutkujte upeviiovacie skrutky.

Skrutky utiahnite predpisanym momentom.

O N I I NENENE RN



6. Skontrolujte spravne upevnenie.

»  Zariadenie je bezpe¢ne namontované na stole stroja.
5.2, INSTALACIA NA OTOCNEJ DOSKE
0D

Pripravte oto¢nu dosku.

Pripravte presné drazkové kamene.

Pripravte $esthranné skrutky M12x45.

Pripravte upinacie svorky.

Noste osobné ochranné pracovné prostriedky.
Oto¢nu dosku (5) namontujte na stol stroja.

Vlozte presné drazkové kamene (2) do T-drazky stola stroja (1).
Zariadenie umiestnite na oto¢nu dosku (4).
Upinacie svorky (3) umiestnite priamo pod celuste.
Zaskrutkujte Sesthranné skrutky (4) M12x45.
Utiahnite predpisanym momentom.

Skontrolujte spravne upevnenie.

Skontrolujte funkciu otacania dosky.

C

©PNO VAWM S RS

Zariadenie je bezpe¢ne namontované na oto¢nej doske.

Oto¢na doska je funkéna.

6. Obsluha

Dodrzujte kvalifikaciu personélu podla kapitoly ,Kvalifikacia osob”.

Pri upinani medzi plochami nedochddza k vytlacaniu materialu.

Upinacia sila sa vytvara velmi rychlo.

Ak je to mozné, upnuté obrobky opracuvajte proti upinacej ¢elusti.

Pri pruznych obrobkoch (napr. balikoch plechov) sa méze v niektorych pripadoch
spotrebovat maly zdvih vysokého tlaku (asi 1 - 1,5 mm) na predpnutie.

V tomto pripade nastavte pohyblivu celust, zatlacte kluku v axidlnom smere a predpi-
najte pomocou nastavovacieho vretena a normalnou upinacou silou.

Nésledne uvolnite a napnite vysokym tlakom.
6.1. MONTAZ CELUSTI

o
m

Pripravte vhodné celuste.

Pripravte upevnovacie skrutky.

Pripravte momentovy kluc.

Noste osobné ochranné pracovné prostriedky.
Prilozte celuste k drziaku celusti.

Zaskrutkujte skrutky.

Skrutky utiahnite momentom 50 Nm.
Skontrolujte spravne upevnenie.

Postup zopakujte pre druhu ¢elust.

N S SR NRN

»  Celuste st bezpe¢ne namontované.

UPNUTIE OBROBKOV

OZNAMENIE! Pri upinani dbajte na to, aby sa ruky a prsty nedostali medzi
miesta upinania. Hrozi nebezpecenstvo pomliazdenia.

@ Na uvolnenie obrobku otocte klukou dolava, az sa obrobok volne dotyka
vodiacej drahy.

Pripravte obrobok.

Pripravte kluku.

Noste osobné ochranné pracovné prostriedky.

Skontrolujte vhodnost obrobku.

Obrobok umiestnite medzi ¢eluste.

Obrobok vycentrujte.

Posurite hornu ¢ast oto¢enim pohonu doprava smerom k obrobku.
» Hned ako sa ¢eluste dotknu, spojka sa uvolni.

4. Pokracujte v otacani, kym nedosiahnete doraz.

ISR NENENEN

»  Obrobok je upnuty.

6.3. KONVENCNE UPINANIE OBROBKOV

Pri konven¢nom upinani sa upinaju paralelné, predbezne opracované alebo rovné
obrobky alebo materidly.

Zvycajne sa konven¢né upinanie pouziva pre druhé upinanie alebo pri obrobkoch s
paralelnostou menej ako 0,5 mm.

6.4. PRITLACANIE UPINANIA

/\ UPOZORNENIE! Pri nizkom pritla¢ani upinania je potrebné zohladnit
rozdielnu upinaci silu. Pri pouZiti pritlacania upinania sily je maximalna
upinacia sila 30 kN.

@ Na pritlacanie upinania pouzite $pecidlne celuste na pritlacanie upinania.

Pri pritlacani upinania je obrobok pritlaceny smerom nadol na vodiacu drahu zvera-
ka.

Tym sa dosiahne lepsia paralelnost a zniZia sa vibracie.

6.5. DORAZ OBROBKU

0G

@ Matica (3) sluzi ako poistka pri preprave.
Doraz obrobku mozno namontovat pomocou skrutky (1) na ur¢enych miestach.
Vzdialenost dorazu sa meni pomocou distancnej viozky (2).

S dorazom obrobku mozno opakovat rovnaku polohu upinania.

7. Cistenie
H

OZNAMENIE! Neodstranené neéistoty skracuji zivotnost upinacieho systé-
mu. Zariadenie pravidelne ¢istite odporuc¢anymi ¢istiacimi prostriedkami.
Na cistenie zariadenia pouzite metlu, vysavac na piliny alebo hak na piliny.

Po dlhsom pouzivani sa odporuca zariadenie rozobrat, dokladne vycistit a naolejovat.

Zariadenie vypnite.

Vsetky casti naolejujte.

© N U AWN =LK

Pripravte Cistiace prostriedky.

Noste osobné ochranné pracovné prostriedky.
Odstrante poistny kolik.

Vyberte hornt cast (2) vratane vretena a liatinovej matice zo spodnej casti (1).
Uvolhite skrutky z loZiskovej priruby (3).
Vytiahnite vreteno s tlakovym dielom (4) z hornej casti (2).
Odstranite liatinovu skrutku (5).
Vsetky casti dokladne vycistite.

Zariadenie zlozte v opac¢nom poradi.

Zariadenie je vycistené a naolejované.

8. Odstranovanie chyb

Porucha ————— JprcinaJodstranemie |

Nastavenie tlaku nie je
mozné alebo je mozné len
Ciastocne

Ziadna upinacia sila

Spojka pri uvolneni neza-
padne

Prili$ nizky odpor spoja na
spojkach

Po uvolneni nie je mozné
dosiahnut plny pocet ota-
ok (2 otacky)

9.  Likvidacia

)id

Poskodeny poistny krizok
Spirdlovej drazky
Poskodena matica vretena
1l/spojovacia objimka
Vreteno bolo demontova-
né - zabudnuty tlakovy
diel
Poskodené/znecistené
vodiace drazky - spojka sa
uvoltiuje prilis skoro

Nastavena prilis velka upi-
nacia sila pre prili$ pruzné
diely
Poskodené/znecistené
vodiace drazky - spojka sa
uvoltiuje prilis skoro

Spojka sa opotrebovéva

Kontaktujte servis

Vymerite diely/kontaktujte
servis

Vlozte tlakovy diel

Vycistite vodiace drazky,
pripadne ich obruste olejo-
vym kameriom/kontaktujte
servis

Znizte upinaciu silu

Vycistite vodiace drazky,
pripadne ich obruste olejo-
vym kameriom/kontaktujte
servis

Vymerite spojku/kontaktuj-
te servis

Opotrebovany obrys spojky Kontaktujte servis

Poskodena spojovacia ob-
jimka/matica vretena

Kontaktujte servis

Na odbornd likvidaciu a recyklaciu je potrebné dodrziavat ndrodné a regi-
onalne predpisy na ochranu Zivotného prostredia a likvidaciu. Kovy, nekovy,

W spajacie a pomocné materialy sa musia triedit a ekologicky likvidovat.
Recyklacia je vhodnejsia ako likvidacia. Batérie a akumulatory odovzdajte
na vhodné zberné miesto.

10. Technické udaje

Sirka ¢eluste [mm]

Hmotnost [kg]

Max. rozpatie upinania S1 [mm]

Max. rozpatie upinania S2 [mm]

Upinacia sila stuperi 1 [kN]
Upinacia sila stupen 2 [kN]
Upinacia sila stupen 3 [kN]
Upinacia sila stupen 4 [kN]

125
30
0-102
98- 202
10

20

30

40

Upinacia sila pri nizkom pritlacani upinania: max. 30 kN
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1. Splosna navodila

Preberite informacije o uporabi, jih upostevajte, shranite za poznejso
uporabo in jih vedno imejte na razpolago.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
smirti ali resne poskodbe, e je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
lazje ali srednje poskodbe, ce je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do

b
|/AA  OPOZORILO

A PREVIDNO

| POZOR materialne $kode, ce je ne preprecite.

@ Oznacuje uporabne nasvete in napotke
ter informacije za ucinkovito in nemoteno
delovanje.

2. Varnost

2.1. OSNOVNA VARNOSTNA NAVODILA

/\ OPOZORILO

Padec naprave med prevozom

Huda poskodba zaradi padca primeza, zmeckanine na rokah in nogah
»  Uporabljajte samo primerno orodje za dviganje

»  Nosite osebno zascitno opremo.

»  Sani zablokirajte z obema sornikoma v spodnjem delu

/\ OPOZORILO

Vpenjanje neprimernih obdelovancev

Poskodbe zaradi ukrivljanja, pokanja ali izpadanja obdelovancev
Ne vpenjajte kaljenih obdelovancev

»  Zbrusite konture rezanja z otrdelimi mesti s kotnim brusilnikom

Premajhna sila vpetja

Nevarnost zaradi obdelovanceyv, ki se snamejo - elasti¢ni obdelovanci ustvarjajo le
majhno vpenjalno silo

» lzberite vpenjalno silo glede na obdelovanec

»  Prielasti¢nih obdelovancih je potrebna posebna previdnost

OBVESTILO

Nepravilna montaza vpenjalnega sistema

Poskodbe vpenjalnega sistema in obdelovalnih strojev

»  Pred montazo preverite vpenjalne povrsine glede cistoce in neravnin
Vpenjalnike pritrdite neposredno pod celjustmi

2.2, NAMEN UPORABE

® Vpenjalno sredstvo za montazo v stroju, zasnovanem za rezkanje.

Za vpenjanje neobdelanih ali delno obdelanih obdelovancev.

Prilagajanje geometriji obdelovanca je mozno zaradi razli¢nih izvedb in ¢eljustnih
nastavkov.

Uporabljajte le pri brezhibni montazi in ¢e so zas¢itne naprave in varnostne
priprave stroja popolnoma delujoce.

2.3. NAPACNA UPORABA

m Centri¢nega primeza ne uporabljajte za struzenje.

m  Ne montirajte komponent, ki ne ustrezajo specifikacijam.
m  Predelave niso dovoljene.

m  Ne uporabljajte v potencialno eksplozivnih okoljih.

2.4, OSEBNA ZASCITNA OPREMA

Upostevajte nacionalne in regionalne predpisa za varnost in preprecevanje nezgod.

Izberite in zagotovite zas¢itna oblacila, kot so zas¢ita za noge in zascitne rokavice,

glede na posamezno dejavnost in pricakovana tveganja.

2.5. DOLZNOSTI UPRAVLJAVCA

Upravljavec se mora prepriati, da osebe, ki delajo z izdelkom, upostevajo predpise in

dolotila ter naslednje napotke:

®m nacionalne in regionalne predpise za varnost, preprecevanje nezgod in predpise
za varstvo okolja.

= Ne montirajte, namescajte ali zaganjajte poskodovanih izdelkov.
®m Zagotovljena mora biti potrebna zas¢itna oprema.

m  Poducite se in usposobite za uporabo naprave.

m Napravo postavite in uporabljajte samo pri zadostni osvetlitvi.

2.6. ZASCITNE NAPRAVE

Pred vsako uporabo preverite, ali zas¢itne naprave na stroju, v katerem je vgrajeno

vpenjalo, pravilno delujejo. Zavarujte stroj pred nenamernim ponovnim vklopom.

Pazite na pravilno montazo vpenjala.

m Zascitne naprave odstranite samo po tem, ko ste stroj ustavili in popolnoma
miruje.

m Vprimeru nevarnosti ali nesrece pritisnite stikalo za izklop v sili na stroju.

m  Privseh distilnih, vzdrzevalnih in popravljalnih delih mora biti stroj izklopljen s
stikalom za izklop v sili.

2.7. USPOSOBLJENOST OSEB
Vsa naslednja dela lahko opravlja le usposobljeno osebje:

Poucena oseba Osebe, ki so poducene v skladu s temi
navodili za uporabo in usposobljene za
izvajanje zadevne dejavnosti na napravi.
Osebe s kvalifikacijo/izobrazbo na
podroc¢ju mehanike v skladu z veljavnimi
nacionalnimi predpisi.

Strokovnjak za mehanska dela

Dejavnost Poucena oseba Strokovnjak za
mehanska dela

Uporaba X X
Iskanje motnje - X
Odprava motnje - X
Postavitev, opremljanje = X
Vzdrzevanje - X
Izklop - X

Tab. 1: Legenda: (x) dovoljeno, (-) ni dovoljeno

3. Pregled naprave
A
1 Nepomicne celjusti 4 Vreteno

Vti¢no mesto za
rocico in nastavitev
vpenjalne sile
Sornik za nastavitev
razpona vpenjanja

2 Narebri¢ene matice 5
Premicne celjusti

B Sani 6

4. Transport

B

OBVESTILO! Za prevoz pritrdite sani z obema sornikoma. V nasprotnem
primeru obstaja nevarnost padca.

Naprava je opremljena z navoji, ki so namenjeni za prevoz z ustreznimi sredstvi za
dvigovanje tovora.

Primerni pripomocki za dvigovanje tovora so na voljo kot dodatna oprema.
Pripomocke za dvigovanje tovora pritrdite na predvidena mesta na vpenjalnem
sistemu.

Pripravite ustrezno dvigalo.

Nosite osebno zascitno opremo.

Sprostite pot za prevoz.

Vstavite sornike v sani.

Zavarujte oba sornika.

Pripomocke za dvigovanje tovora privije v predvidene navoje.

Napravo pocasi dvignite.

Napravo prenesite na ciljno mesto.

Napravo previdno odloZite.

O AW = K

Naprava je varno transportirana.

5. Namestitev na mizo stroja

OBVESTILO! Pred montazo preverite vpenjalne povrsine glede cistoce in
neravnin. Nepravilna montaza lahko povzroci poskodbe vpenjalnega
sistema in obdelovalnih strojev.

Splo3ne zahteve za montazo:

m  Podlaga mora biti ravna in cista.

m  Namestitev v zaprtih prostorih.

m  Temperatura okolice: Od +10 do +40 °C

5.1. NAMESTITEV S PRITRDILNIMI SPONKAMI

C

OBVESTILO! Pri montazi pazite, da so pritrdilne sponke pritrjene
neposredno pod celjustmi. Preprecite poskodbe vpenjalnega sistema in
obdelovalnih strojev.

Pripravite pritrdilne sponke.

Pripravite utorne matice.

Pripravite pritrdilne vijake.

Ocistite mizo stroja.

Nosite osebno zascitno opremo.

Napravo namestite na strojno mizo.

Vstavite utorne matice (1) v T-utor (2) strojne mize.

Pritrdilne sponke (3) namestite neposredno pod ¢eljustmi.

Privijte vijake.

Privijte vijake s predpisanim zateznim momentom.

Preverite trdnost pritrditve.

U A WN S RS

Naprava je varno pritrjena na mizo stroja.
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5.2. NAMESTITEV NA VRTLJIVO PLOSCO
D

Pripravite vrtljivo plosco.

Pripravite utorne matice.

Pripravite Sestkotne vijake M12x45.

Pripravite pritrdilne sponke.

Nosite osebno zascitno opremo.

Namestite vrtljivo plosc¢o (5) na mizo stroja.
Vstavite utorne matice (2) v T-utor strojne mize (1).
Napravo namestite na vrtljivo plosc¢o (4).

Pritrdilne sponke (3) namestite neposredno pod celjustmi.
Privijte Sestkotne vijake (4) M12x45.

Privijte s predpisanim navorom.

Preverite trdnost pritrditve.

Preizkusite funkcijo vrtenja plosce.

v
v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Naprava je varno pritrjena na vrtljivo plosc¢o.

Vrtljiva plosca deluje.

6.  Upravljanje

Upostevajte kvalifikacije osebja v skladu s poglavjem »Kvalifikacije osebja«.

Pri vpetju med povrsinami ne pride do izpodrivanja materiala.

Sila vpetja se vzpostavi zelo hitro.

Vpete obdelovance po moznosti obdelajte proti nepremicni ¢eljusti.

Pri elasti¢nih obdelovancih (npr. plocevinastih paketih) se v nekaterih primerih za
prednapenjanje porabi majhna visokotla¢na pot (priblizno 1-1,5 mm).

V tem primeru nastavite premicno celjust, aksialno pritisnite rocico in prednapnite z
napajalnim vretenom in normalno silo vpetja.

Nato izvlecite in napnite z visoko silo.

6.1. NAMESTITEV CELJUSTI

§e)

Pripravite ustrezne Celjusti.

Pripravite pritrdilne vijake.

Pripravite momentni klju¢.

Nosite osebno zascitno opremo.

Namestite ¢eljusti na nosilec ¢eljusti.

Privijte vijake.

Vijake pritrdite z zateznim momentom 50 Nm.
Preverite trdnost pritrditve.

Postopek ponovite za drugo celjust.

m

EIESEON NI NENENEN

»  Celjusti so varno pritrjene.
6.2. VPENJANJE OBDELOVANCEV

O F

OBVESTILO! Pri vpenjanju pazite, da se roke in prsti ne zataknejo med
vpenjalni mesti. Obstaja nevarnost zmeckanin.

@ Za sprostitev obdelovanca zavrtite rocico v levo, dokler obdelovanec ne lezi
prosto na vodilni ploskvi.

Pripravite obdelovanec.

Pripravite rocico.

Nosite osebno zascitno opremo.

Preverite primernost obdelovanca.

Obdelovanec namestite med celjusti.

Obdelovanec namestite sredis¢no.

Premaknite zgornji del k obdelovancu tako, da pogon zavrtite v desno.
»  Takoj, ko se obe celjusti prilegata, se sklopka izklopi.

4. Nadaljujte zatezanje do kon¢nega polozaja.

W= KX

» Obdelovanec je vpet.

6.3. KONVENCIONALNO VPENJANJE OBDELOVANCEV

Pri konvencionalnem vpenjanju se vpenjajo vzporedni, predobdelani ali ravni
obdelovanci oziroma materiali.

Praviloma se konvencionalno napenjanje uporablja za drugi postopek napenjanja ali
pri obdelovancih z vzporednostjo pod 0,5 mm.

6.4. NAPETOST PRI VLEKU NAVZDOL

/\ POZOR! Upostevajte razli¢no silo vpenjanja pri vieku navzdol. Ce se
uporablja napetost pri vleku navzdol, je sila vpenjanja najvec 30 kN.

@ Za napetost pri vleku navzdol uporabite posebne ¢eljusti za vleko navzdol.

Pri napenjanju navzdol se obdelovanec pritisne navzdol na vodilno tirnico primeza.
S tem se doseze boljsa vzporednost in zmanjsa vibracije.

6.5. PRISLON OBDELOVANCA

@G

@ Matica (3) sluzi kot transportno varovalo.
Prislon obdelovance je mogoce pritrditi z vijakom (1) na predvidena mesta.
Z distanc¢nikom (2) se nastavi oddaljenost prislona.

Prislon obdelovanca omogoca ponovitev enakega polozaja vpenjanja.
7. CisCenje
H

OBVESTILO! Neodstranjene necistoce skrajsajo Zivljenjsko dobo
vpenjalnega sistema. Napravo redno cistite s priporocenimi cistili.

Za cis¢enje naprave uporabite metlo, sesalnik za odrezke ali kavelj za odrezke.

Po daljsi uporabi priporo¢amo, da napravo razstavite, temeljito ocistite in naoljite.
Sprostite napravo.

Pripravite cistila.

Nosite osebno zascitno opremo.

Odstranite zaporni ¢ep.

Zgorniji del (2) skupaj z vretenom in lito matico izvlecite iz spodnjega dela (1).
Odvijte vijake iz lezajne prirobnice (3).

Povlecite vreteno s pritisnim elementom (4) iz zgornjega dela (2).

Odstranite lito matico (5).

Vse dele temeljito odistite.

Vse dele namazite z oljem.

Napravo ponovno sestavite v obratnem vrstnem redu.

O NO AW S ]

Naprava je oci$cena in naoljena.
Odpravljanje napak
Motna ———varok —lodpravanapake |

Nastavitev tiskanja ni Spiralni utorni zaporni Kontaktirajte servis

mogoca ali je mogocale  obroc je poskodovan

delno Vretenasta matica Il / Zamenjava delov /
sojemalna pusa pokvarjena obvescanje servisne sluzbe

Vreteno je bilo odstranjeno Vstavite pritisni element
- pozabljen pritisni
element

Vodila poskodovana/
umazana - sklopka se
prehitro izklopi

©o

Brez sile vpenjanja

Ocistite vodila, po potrebi
povlecite z oljnim
kamnom / obvestite
servisno sluzbo

Sklopka se pri spros¢anju Zmanijsajte silo vpenjanja
ne zaskoci

Nastavljena prevelika sila
vpenjanja za prevec
elasti¢ne dele

Vodila poskodovana/
umazana - sklopka se
prehitro izklopi

Ocistite vodila, po potrebi
povlecite z oljnim
kamnom / obvestite
servisno sluzbo

Premajhna upornost Sklopka utrujena Zamenjava sklopke /
sklopk obvescanje servisne sluzbe

Obrabljen profil sklopke  Kontaktirajte servis

Po izklopu ni mogoce
doseci polnega stevila
obratov (2 obrata)

9. (Odstranjevanje

E Za pravilno odstranjevanije ali recikliranje upostevajte nacionalne in

regionalne predpise za varstvo okolja in odstranjevanje. Kovine, nekovine,
kompozitne materiale in pomozne snovi locite glede na vrsto in jih
odstranite na okolju varen nacin. Recikliranje naj ima prednost pred
odstranjevanjem. Baterije in akumulatorje predajte na primerno zbirno
mesto.

Sojemalna pusa/vretenasta Kontaktirajte servis
matica pokvarjena

10. Tehni¢ni podatki

Sirina ¢eljusti [mm] 125
Teza (kg) 30
Najvedji razpon S1 [mm] 0-102
Najvedji razpon S2 [mm] 98-202
Sila vpenjanja, stopnja 1 [kN] 10

Sila vpenjanja, stopnja 2 [kN] 20

Sila vpenjanja, stopnja 3 [kN] 30

Sila vpenjanja, stopnja 4 [kN] 40

Sila vpenjanja pri napetosti pri vleku navzdol: maks. 30 kN
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1. Indicaciones generales

Leer, observar y conservar la informacién de uso para consultas posteriores, y
tenerlas siempre disponibles.

bolos de advertencia

/A  ADVERTENCIA

Identifica un peligro que puede ocasio-
nar la muerte o lesiones graves si no se
evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar
lesiones leves o medianamente graves si
no se evita.

I//A  PRECAUCION

| ATENC'ON Identifica un peligro que puede ocasio-

nar danos materiales si no se evita.

@ Identifica consejos e indicaciones utiles,
asi como informaciones, para un funcio-
namiento eficaz y sin anomalias.

2. Seguridad

2.1. INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

| A ADVERTENCIA |

Caida del dispositivo durante el transporte

Lesiones graves por caida del tornillo de banco, contusiones en manos y pies
»  Utilizar solo equipos de elevacion adecuados

»  Llevar puesto el equipo de proteccion individual.

»  Bloquear el carro con ambos pernos en la parte inferior

| A ADVERTENCIA

Sujetar las piezas de trabajo inadecuadas

Lesiones debido a que las piezas se doblan, revientan o saltan

»  No sujetar piezas de trabajo templadas

»  Lijar los contornos de corte con endurecimientos con la lijadora angular

Fuerza de sujecion insuficiente

Peligro por piezas que se sueltan: las piezas elasticas solo generan una fuerza de suje-
cion insuficiente

»  Seleccionar la fuerza de sujecién adecuada para la pieza de trabajo

»  Extremar las precauciones con piezas eldsticas

Montaje incorrecto del sistema de sujecion

Dafos en el sistema de sujecion y en las maquinas de mecanizado

»  Comprobar que las superficies de sujecion estén limpias y sin desniveles antes
del montaje

»  Fijar las bridas de sujecién directamente debajo de las mordazas

2.2, USO CONFORME A LO PREVISTO
® Instrumento de sujecién para el montaje en la maquina concebida para el fresa-
do.

m Para sujetar piezas de trabajo en estado bruto o piezas de trabajo parcialmente
mecanizadas.

m  Esposible la adaptacion a la geometria de la pieza de trabajo mediante diferen-
tes ejecuciones y mordazas intercambiables.

m Utilizar la maquina solo si se ha montado de manera correcta y con dispositivos
de proteccion y de seguridad funcionales.

2.3. UTILIZACION INDEBIDA

m  No utilizar el tensor autocentrante para el torneado.

= Ningun montaje de componentes que no cumplan las especificaciones.

m  No realizar modificaciones no autorizadas.

m  No utilizar en entornos con riesgo de explosion.

2.4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad y preven-

cién de accidentes. Elegir y proporcionar ropa protectora, como proteccién para los

pies y guantes protectores, en funcion de la actividad y de los riesgos previstos.

2.5. OBLIGACIONES DEL USUARIO

El usuario debe asegurarse de que las personas que trabajan con el producto tengan

en cuenta las normas y disposiciones, asi como las siguientes indicaciones:

m  Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad, pre-
vencion de accidentes y proteccion del medio ambiente.

m  No montar, instalar o poner en marcha productos defectuosos.

m Ha de estar dispuesto el equipo de proteccion necesario.

m Instruirse y formarse en la manipulacion del dispositivo.

m  Colocary utilizar el dispositivo con una iluminacién adecuada.

2.6. DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Antes de cada utilizacién, comprobar el funcionamiento de los dispositivos de pro-

teccion de la maquina en la que esté montado el instrumento de sujecion. Asegurar

la maquina contra reconexién inesperada. Prestar atencion a que el montaje del ins-

trumento de sujecion se realice correctamente.

®  Retirar los dispositivos de proteccion solamente una vez la maquina se haya pa-
rado por completo.

®m  En caso de peligro o de accidente, accione la PARADA DE EMERGENCIA de la ma-
quina.

m Paratodos los trabajos de limpieza, mantenimiento y reparacion, la maquina de-
be encontrarse en PARADA DE EMERGENCIA.

2.7. CUALIFICACION PERSONAL

Hay que asegurarse de que los siguientes trabajos los realice solo un personal cualifi-
cado.

Persona instruida Personas que estén instruidas y formadas
para la actividad correspondiente en el
aparato por medio de este manual de ins-

trucciones.

Personas con cualificacion / formacion en
el campo mecanico de acuerdo con las
normas nacionales vigentes.

Actividad Especialistas en mecanica

Especialistas en mecanica

Uso X X
Localizacién de averias - X
Reparacion de averias - X
Instalacion, preparacion - X
Espere - X
Puesta fuera de servicio - X

Tab. 1: Leyenda: (x) permitido, (-) no permitido
3. Vista general del equipo

A
1 Mordaza fija 4 Husillo

2 Tuercas de moletea- 5 Ranura para mani-
da velay ajuste de la

- fuerza de sujecion
Mordazas moéviles J

3 Carro 6 Perno para ajustar
la distancia entre

ejes
4. Transporte
(0B
AVISO! Para el transporte, asegure el carro con ambos pernos. De lo con-
trario, existe peligro de caida.
El dispositivo estd equipado con roscas previstas para el transporte con medios de
elevacién adecuados.
Los medios de elevacion adecuados estan disponibles como accesorios.
Fijar los medios de elevacién en los puntos previstos para ello en el sistema de suje-
cion.
Preparar el equipo de elevacién adecuado.
Llevar puesto el equipo de proteccion individual.
Despejar la via de transporte.
Insertar el perno en el carro.
Asegurar ambos pernos.
Atornillar el dispositivo de elevacion en las roscas previstas para ello.
Levantar el dispositivo lentamente.
Transportar el dispositivo al lugar de destino.
Colocar el dispositivo con cuidado.
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El dispositivo se ha transportado de forma segura.

5. Instalacion en la mesa de maquina

AVISO! Comprobar que las superficies de sujecion estén limpias y sin desni-
veles antes del montaje. Un montaje incorrecto puede provocar dafios en el
sistema de sujecion y en las maquinas de mecanizado.

Requisitos generales para el montaje:

m La superficie debe estar nivelada y limpia.

m Lugar de instalacion en espacios cerrados.

m  Temperatura ambiente: De +10 hasta +40 °C.

5.1. INSTALACION CON GARRAS DE SUJECION

@ C

AVISO! Durante el montaje, asegurarse de que las garras de sujecion se fi-
jen directamente debajo de las mordazas. Evitar dafios en el sistema de su-
jecion y en las maquinas de mecanizado.

Preparar las garras de sujecion.

Preparar las tuercas de ranura.

Preparar los tornillos de fijacion.

Limpiar la mesa de maquina.

Llevar puesto el equipo de proteccién individual.

Posicionar el dispositivo en la mesa de maquina.
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Insertar las tuercas de ranura (1) en la ranura en T (2) de la mesa de maquina.
Colocar las bridas de sujecion (3) directamente debajo de las mordazas.
Atornillar los tornillos de fijacion.

Apretar los tornillos con el par de apriete indicado.

Comprobar que la fijacion sea firme.

o hHwnN

»  Eldispositivo esta montado de forma segura en la mesa de maquina.
5.2, INSTALACION SOBRE UNA PLACA GIRATORIA

o

Preparar la placa giratoria.

Preparar las tuercas de ranura.

Preparar los tornillos hexagonales M12x45.

Preparar las garras de sujecion.

Llevar puesto el equipo de proteccién individual.

Montar la placa giratoria (5) en la mesa de maquina.

Insertar las tuercas de ranura (2) en la ranura en T de la mesa de maquina (1).
Colocar el dispositivo sobre la placa giratoria (4).

Colocar las bridas de sujecion (3) directamente debajo de las mordazas.
Atornillar los tornillos hexagonales (4) M12x45.

Apretar con el par de apriete indicado.

Comprobar que la fijacion sea firme.

Comprobar la funcién giratoria de la placa.

©NOUEWN S RS

El dispositivo estda montado de forma segura en la placa giratoria.

La placa giratoria funciona correctamente.

6.  Manegjo

Tener en cuenta la cualificaciéon del personal seguin el capitulo “Cualificacion del per-
sonal”.

Al realizar la sujecidn entre superficies, no se desplaza el material.

La fuerza de tensién se acumula muy rdpidamente.

Si es posible, mecanizar las piezas tensadas contra la mordaza fija.

En el caso de piezas elasticas (por ejemplo, paquetes de chapas), se puede utilizar
una pequena carrera de alta presion (aprox. 1-1,5 mm) para el pretensado.

En este caso, colocar la mordaza movil, presionar la manivela axialmente y tensarla
previamente con el husillo de avance y la fuerza de sujecién normal.
A continuacién, desenroscar y apretar con fuerza.

6.1. MONTAR LAS MORDAZAS

Preparar las mordazas adecuadas.

Preparar los tornillos de fijacién.

Preparar una llave dinamométrica.

Llevar puesto el equipo de proteccién individual.
Ajustar las mordazas al soporte de mordazas.
Atornillar los tornillos.

Apretar los tornillos con un par de apriete de 50 Nm.
Comprobar que la fijacién sea firme.

Repetir el proceso para la segunda mordaza.

v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.

» Las mordazas estan montadas de forma segura.

6.2.  TENSARLAS PIEZAS DE TRABAJO
F

AVISO! Al tensar, asegurarse de que las manos y los dedos no queden atra-
pados entre los puntos de tension. Existe peligro de aplastamiento.

@ Para aflojar la pieza de trabajo, girar la manivela hacia la izquierda hasta que la

pieza quede suelta sobre la guia.

v' Preparar la pieza de trabajo.

v’ Preparar la manivela.

v' Llevar puesto el equipo de proteccién individual.

v Comprobar la idoneidad de la pieza de trabajo.

1. Colocar la pieza de trabajo entre las mordazas.

2. Alinear la pieza de trabajo en el centro.

3. Desplazar la parte superior hacia la pieza de trabajo girando el accionamiento en
el sentido de las agujas del reloj.
»  En cuanto ambas mordazas estan en contacto, el acoplamiento se desengan-

cha.

4. Continuar girando hasta llegar al tope.

» La pieza de trabajo esta tensada.

6.3. SUJECION CONVENCIONAL DE PIEZAS DE TRABAJO

En el tensado convencional se tensan piezas o materiales paralelos, preprocesados o
planos.

Por lo general, la tensién convencional se utiliza para el segundo proceso de tensado
0 en piezas con un paralelismo inferior a 0,5 mm.

6.4. TENSION DE TRACCION DESCENDENTE

/\ ATENCION! Tener en cuenta la diferente fuerza de sujecién con la ten-
sion de traccion descendente. Si se utiliza una tension de traccion descen-
dente, la fuerza de sujecion maxima es de 30 kN.

@ Para la tension de traccion descendente, utilizar mordazas especiales para trac-
cion descendente.

En el apriete descendente, la pieza de trabajo se presiona hacia abajo sobre la guia
del tornillo de banco.

De este modo se consigue un mejor paralelismo y se reducen las vibraciones.

6.5. TOPE DE LA PIEZA DE TRABAJO

QG

@ La tuerca (3) sirve de dispositivo de seguridad de transporte.

El tope para piezas de trabajo se puede montar con un tornillo (1) en los puntos pre-
vistos para ello.

La distancia del tope varia con el distanciador (2).

Puede repetirse la misma posicion de sujecion con el tope de la pieza.

7. Limpieza

[0 H

AVISO! Las impurezas que no se eliminan reducen la vida util del sistema
de sujecién. Limpiar el dispositivo regularmente con el agente limpiador
recomendado.

Para limpiar el dispositivo, utilizar una escoba, un aspirador de virutas o un gancho
para virutas.

Después de un uso prolongado, se recomienda desmontar el dispositivo, limpiarlo a
fondo y lubricarlo.

Aflojar el dispositivo.

Preparar el agente limpiador.

Llevar puesto el equipo de proteccién individual.

Retirar el conector de retencion.

Extraer la parte superior (2), incluyendo el husillo y la tuerca de fundicion, de la
parte inferior (1).

Aflojar los tornillos de la brida del cojinete (3).

Extraer el husillo con la pieza de presion (4) de la parte superior (2).

Retirar la tuerca de fundicion (5).

Limpiar a fondo todas las piezas.

Engrasar todas las piezas.

Volver a montar el dispositivo siguiendo los pasos en orden inverso.

NN
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»  Eldispositivo esta limpio y lubricado.

8. Solucion de errores

No se puede ajustar la pre- Anillo de retencién con ra- Contactar con el servicio

sion o solo es posible ha-  nura en espiral defectuoso técnico

cerlo parcialmente Tuerca del husillo ll/casqui- Cambiar piezas/contactar
llo de arrastre defectuoso  con el servicio técnico

Se desmonté el husillo, se  Insertar la pieza de presién

olvidé la pieza de presiéon

Guias dafadas/sucias: el Limpiar las guias de desli-

acoplamiento se desacopla zamiento, si es necesario, li-

demasiado pronto jarlas con una piedra de
aceite/contactar con el ser-
vicio técnico

El acoplamiento no se aco- Se ha ajustado una fuerza  Reducir la fuerza de suje-

pla al soltar de tensién demasiado alta cién

para piezas demasiado

elasticas

Guias dafadas/sucias: el Limpiar las guias de desli-
acoplamiento se desacopla zamiento, si es necesario, li-
demasiado pronto jarlas con una piedra de
aceite/contactar con el ser-
vicio técnico
Resistencia de retencién  El acoplamiento se desgas- Cambiar el acoplamiento/
demasiado baja en los aco- ta contactar con el servicio

Sin fuerza de sujecion

plamientos técnico
Contorno del acoplamiento Contactar con el servicio
desgastado técnico

Después de desbloquearse, Casquillo de arrastre/tuer- Contactar con el servicio
no se puede realizar el ni- ca del husillo defectuoso  técnico
mero completo de vueltas
(2 vueltas)
9. Eliminacién
E Tener en cuenta la normativa nacional y regional sobre la proteccion del
medio ambiente y la eliminacién para proceder a la eliminacién o el recicla-
= je de forma técnicamente correcta. Los metales, materiales no metalicos,
materiales compuestos y materiales auxiliares se deben clasificar y eliminar
de forma respetuosa con el medio ambiente. Es preferible reciclar que eli-

minar. Las pilas y las baterias se deben llevar a un punto de recogida ade-
cuado.
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GARANT Tornillo de banco de alta presion para maquinas

10. Especificaciones técnicas

Ancho de la mordaza [mm] 125
en Peso [kg] 30
Envergadura maxima S1 [mm] 0-102
Envergadura maxima S2 [mm] 98-202
Fuerza de sujecion de nivel 1 [kN] 10
Fuerza de sujecion de nivel 2 [kN] 20
Fuerza de sujecion de nivel 3 [kN] 30
Fuerza de sujecion de nivel 4 [kN] 40

Fuerza de sujecion con tension de traccion descendente: max. 30 kN
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Obecné pokyny

Informace o pouzivani si pfectéte, dodrzujte je, uchovejte je k dalSimu pouziti
a méjte je kdykoli k dispozici.

@.—‘

Oznacuje nebezpedi, které mlze v
pfipadé nezabranéni zplsobit usmrceni
nebo zévazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které mlze v
pfipadé nezabranéni zplsobit lehka nebo
stfedné zavazna poranéni.

Vystrazné symboly

/A  VYSTRAHA

A POZOR

Oznacuje nebezpeci, které muize v

| POZOR piipadé nezabranéni zpusobit vécné
Skody.

@ Oznacuje uzite¢né rady a pokyny a také
informace pro efektivni a bezporuchovy
provoz.

2. Bezpecnost

2.1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY

/\ VAROVANI
Pad pristroje béhem prepravy
Vazné Urazy zpUsobené padem svéraku, pohmozdéniny rukou a nohou
Pouzivejte pouze vhodna zvedaci zafizeni
Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostiedky
»  Zajistéte suport obéma Cepy v dolni ¢asti

/\ VAROVANI
Upinani nevhodnych obrobkii
Poranéni nasledkem deformaci, prasknuti nebo vymrsténim obrobkd
Neupinejte kalené obrobky
Kontury vypalkd se zakalenim obruste Ghlovou bruskou

/\ UPOZORNENI
Nedostatecna upinaci sila
Nebezpeci nasledkem uvolnéni obrobkd - pruzné obrobky dosahuji pouze malé
upinaci sily
Vyberte upinaci silu podle obrobku
» U pruznych obrobk{ postupujte s mimofadnou opatrnosti

Nespravna montaz upinaciho systému

Poskozeni upinaciho systému a obrabécich strojd

»  Pfed montézi zkontrolujte Cistotu a rovnost upinacich ploch
»  Upinky upevnéte pfimo pod ¢elistmi

2.2, STANOVENE POUZITI

Upinaci prostiedek k montazi do stroje, ktery je navrzen pro obrabéni

frézovanim.

Pro upinani obrobk{i v surovém nebo ¢aste¢né opracovaném stavu.

Moznost pfizplsobeni geometrii obrobku diky riiznym provedenim a

nastavbovym celistem.

Stroj pouzivejte jen pfi spravné montazi a pfi pIné funkénich bezpecnostnich a

ochrannych zafizeni stroje.

2.3. NESPRAVNE POUZITI

m  Pouzivani stiediciho svérdku pro jiné obrabéni nez je soustruzeni.

m  Nemontujte komponenty, které nevyhovuji specifikaci.

m  Neprovadéjte zddné neopravnéné Upravy.

m  Nepouzivejte v oblastech s nebezpecim vybuchu.

2.4. 0OSOBNi OCHRANNE PROSTREDKY

Dodrzujte narodni a mistni predpisy pro bezpe¢nost a Grazovou prevenci. Zvolte a

poskytnéte ochranny oblek, ochranu nohou a ochranné rukavice podle pfislusné

¢innosti a o¢ekavanych rizik.

2.5. POVINNOSTI PROVOZOVATELE

Provozovatel musi zajistit, aby osoby, které pracuji na vyrobku, dodrzovaly predpisy a

ustanoveni a nasledujici upozornéni:

Vnitrostatni a regionalni predpisy pro bezpecnost a prevenci trazd.

Nemontujte, neinstalujte nebo neuvadéjte do provozu zadné poskozené

vyrobky.

Musi byt poskytnuty potfebné ochranné prostredky.

Zaskoleni a vyskoleni pro manipulaci s pfistrojem.

Pristroj instalujte a provozujte s dostate¢nym osvétlenim.

2.6. OCHRANNA ZARIZENI

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte funkénost ochrannych zafizeni na stroji, do

kterych je upinaci prostfedek instalovan. Zajistéte stroj proti nezamérnému

opétovnému zapnuti. Dbejte na odbornou montéz upinaciho prostiedku.

m  Ochranna zafizeni odstrarite pouze po Uplném zastaveni stroje.

m V pfipadé hroziciho nebezpeti nebo v ptipadé Urazu stisknéte na stroji NOUZOVE
ZASTAVENI.

m  Béhem jakéhokoliv ¢isténi, udrzby a opravy se musi stroj nachazet v rezimu
NOUZOVEHO ZASTAVENI.

2.7. KVALIFIKACE OSOB

Zajistéte, aby vSechny nize uvedené ¢innosti provadél pouze kvalifikovany odborny

personal:

Vyskolena osoba Osoby, které byly zaskoleny na zékladé
tohoto navodu k pouziti a byly vyskoleny
pro pfislusnou ¢innost na zafizeni.
Osoby s kvalifikaci / vyskolenim v oblasti

mechaniky podle narodnich platnych

Odborny mechanik

predpisu.

Provoz X X
Vyhledavéni poruch - X
Odstrariovani poruch - X
Sefizovani, technické — X
priprava

Udrzba - X
Uvedeni mimo provoz - X

Tab. 1: Legenda: (x) dovoleno, (-) nedovoleno
3. Prehled pfistroje
A

1 Pevné celisti 4 Vieteno
2 Vroubkované 5 Misto pro nasazeni
matice kliky a nastaveni

Pohyblivé celisti VBT
B Suport 6 Sroub pro nastaveni

rozsahu upnuti
4.  Preprava

(0B

OZNAMENI! Pro prepravu zajistéte suport obéma ¢epy. V opaéném piipadé
hrozi nebezpeci padu.

Pristroj je vybaven zavity, které jsou urceny pro pfepravu pomoci vhodnych
prostiedkd pro manipulaci s biemeny.

Vhodné prostfedky pro manipulaci s biemeny jsou dostupné formou pfislusenstvi.
Upevnéte prostiedky pro manipulaci s bfemeny na urcenych mistech na upinacim
systému.

Pripravte vhodné zvedaci zafizeni.

Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostredky.

Uvolnéte trasu pro prepravu.

Vlozte ¢ep do suportu.

Oba ¢epy zajistéte.

Prostiedky pro manipulaci s biemeny zasroubujte do ur¢enych zavitd.

Pomalu zvedejte pfistroj.

Prepravte pfistroj do mista urceni.

Pristroj opatrné usadte.

S S S NN N

Pristroj je bezpecné prepraveny.

5. Instalace na stole stroje

OZNAMENI! Pfed montazi zkontrolujte &istotu a rovnost upinacich ploch.
Nespravna montaz mize zpusobit poskozeni upinaciho systému a
obrabécich stroju.

Obecné pozadavky na montaz:

m  Podklad musi byt rovny a cisty.

m  Umisténi v uzavienych prostorach.

m  Teplota okoli: +10 az +40 °C.

5.1. INSTALACE POMOCI UPINEK

@ c

OZNAMENI! Pfi montazi dbejte na to, aby byly upinky upevnény piimo
pod éelistmi. Zabrafite poskozeni upinaciho systému a obrabécich stroju.
Pripravte si upinky.

Pripravte pfesné drazkové kameny.

Pripravte upeviovaci srouby.

Vycistéte stul stroje.

Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostredky.

Umistéte pfistroj na stll stroje.

Vlozte pfesné drazkové kameny (1) do drazky T (2) na stole stroje.

Upinky (3) umistéte piimo pod celistmi.

Zasroubujte upeviovaci Srouby.

Srouby utédhnéte predepsanym utahovacim momentem.

Zkontrolujte pevné usazeni a pevnost montaze.

U A WN S RS

Pristroj je bezpe¢né namontovén na stole stroje.



5.2. INSTALACE NA OTOCNE DESCE
D

Pripravte oto¢nou desku.

Pripravte presné drazkové kameny.

Pripravte Srouby se Sestihrannou hlavou M12x45.
Pripravte si upinky.

Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostiedky.
Namontujte oto¢nou desku (5) na stdl stroje.

Vlozte presné drazkové kameny (2) do drazky T na stole stroje (1).
Umistéte pfistroj na oto¢nou desku (4).

Upinky (3) umistéte pfimo pod celistmi.

Zasroubujte Srouby se $estihrannou hlavou M12x45 (4).
Utahnéte pfedepsanym utahovacim momentem.
Zkontrolujte pevné usazeni a pevnost montdze.
Otestujte funkci otaceni desky.

® N A WN =K S

Pfistroj je bezpe¢né namontovan na oto¢né desce.

Otocna deska je funkeni.

6. Obsluha

Dodrzujte pozadavky na kvalifikaci personalu uvedené v kapitole ,Kvalifikace osob”.
Pfi upnuti mezi plochami nedochazi k vytlacovani materialu.

Upinaci sila se vytvafi velmi rychle.

Upnuté obrobky obrabéjte pokud mozno proti pevné Celisti.

U pruznych obrobku (napt. svazky plechd) je za urcitych podminek nutna kratsi draha
pro upnuti pod vysokym tlakem (cca 1-1,5 mm) pro dosazeni predpéti.

V tomto piipadé nastavte pohyblivou celist, zatlacte kliku v axidlnim sméru a
predepnéte pomoci vietena posuvu a obvyklou upinaci silou.

Poté odjistéte a upnéte vysokym tlakem.

6.1. MONTAZ CELISTI

Q)

Pfipravte si vhodné celisti.

Pfipravte upeviovaci Srouby.

Pfipravte si momentovy kli¢.

Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostiedky.
Polozte celisti na drzak celisti.

Zasroubujte Srouby.

Srouby utdhnéte momentem 50 Nm.
Zkontrolujte pevné usazeni a pevnost montaze.
Postup opakujte pro druhou celist.

m

N N VRN NN

»  Celisti jsou bezpe¢né namontovany.

6.2.  UPINANI OBROBKU

F

OZNAMENI! P¥i upinani davejte pozor, aby se ruce a prsty nedostaly mezi
upinaci mista. Hrozi nebezpeci zhmozdéni.

@ Pro uvolnéni obrobku otacejte klikou doleva, dokud obrobek volné nespociva
na vodici dréze.

Pripravte obrobek.

Pripravte kliku.

Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostiedky.

Zkontrolujte vhodnost obrobku.

Umistéte obrobek mezi celisti.

Vyrovnejte obrobek na stied.

Pohybujte hornim dilem smérem k obrobku ota¢enim pohonu doprava.
» Jakmile se obé celisti opfou, spojka se uvolni.

4. Otacejte dale, az je dosazeno dorazu.

W= AKX

»  Obrobek je upnuty.

6.3. KONVENCNI UPINANI OBROBKU

Pfi konvencnim upinani se upinaji paralelni, ptedem obrobené nebo rovné obrobky
¢i materialy.

Obvykle se konvenc¢ni upinani pouzivéa pro druhy proces upinani nebo u obrobkd

s rovnobéznosti mensi nez 0,5 mm.

6.4. UPINANI POMOCI PRITLACNYCH UPINACU

/\ UPOZORNENI! Pamatujte na rozdilnou upinaci silu p¥i upinani pomoci
pritlaénych upinaéu. P¥i pouziti pFitlaénych upinaéa je maximalni upinaci
sila 30 kN.

@ Pro upinani pomoci pfitla¢nych upinacli pouzijte specidlni ¢elisti pro pfitlacné
upnuti.

Pfi upinani pomoci pfitlacnych upinaci je obrobek pfitlacen dold na vodici dréhu
svéraku.

Tim je dosazeno lepsi rovnobéznosti a snizi se vibrace.

6.5. DORAZ OBROBKU

[0 G

@ Matice (3) slouzi jako pfepravni pojistka.

Doraz obrobku je mozné namontovat pomoci sroubu (1) na pfislusnych mistech.
Pomoci distan¢niho kusu (2) se méni vzdalenost dorazu.

S dorazem obrobku je mozné zopakovat stejnou polohu upnuti.

7. Cisténf

H

OZNAMENI! Neodstranéné necistoty zkracuji zivotnost upinaciho systému.
Pristroj pravidelné cistéte doporucenymi cisticimi prostredky.

K ¢isténi pristroje pouzijte smetdk, vysavac na tfisky nebo hak na trisky.

Po delsim pouzivani doporucujeme pfistroj rozebrat, diikladné vy¢istit a namazat.
Uvolnéte pfistroj.

Pripravte si Cistici prostredky.

Pouzivejte osobni ochranné pracovni prostredky.

Odstrante pridrzovaci zastrcku.

Vytdhnéte horni ¢ast (2) véetné vietena a litinové matice ze spodni ¢asti (1).
Povolte $rouby z pfiruby lozZiska (3).

Vytahnéte vieteno s piitla¢nym kusem (4) z horni ¢asti (2).

Vysroubujte litinovou matici (5).

Vsechny dily diikladné ocistéte.

V8echny dily namazte olejem.

Sestavte pfistroj v opa¢ném poradi.

P NO AW S ]

Pristroj je vycistény a osetfeny olejem.
8. Odstranovani zavad

Porucha ———|piignalodstraneni |

Nastaveni tlaku nenfi Poskozeny spiralovy Kontaktujte servis

mozné nebo je mozné drazkovy aretacni krouzek

pouze Castetné Matice vietena Il / Vymeéna dilti / kontaktujte
poskozend objimka servis

unasece

Vieteno bylo vymontovano Vlozte pfitlacny dil

- zapomenuty pfitlacny dil
Poskozené/znecisténé
vodici drahy — spojka se
uvolniuje pfilis brzy

Z4dna upinaci sila

Vycistéte vodici drahy,
pfipadné je obtdhnéte
olejovym kamenem /
kontaktujte servis
Spojka pfi uvolnéni nespoji Nastavena pfilis velka Snizte upinaci silu
upinaci sila pro prilis
pruzné dily
Poskozené/znecisténé
vodici drahy — spojka se
uvolnuje pfilis brzy

Vycistéte vodici drahy,
pfipadné je obtdhnéte
olejovym kamenem /
kontaktujte servis
P¥ili§ maly odpor aretace  Spojka je opotfebena Vyménte spojku /
spojek kontaktujte servis
Opotiebovany obrys spojky Kontaktujte servis

Po vypnuti neni mozné Poskozend objimka
provést cely pocet otacek unasece / matice vietena
(2 otacky)

9.  Likvidace

E Pfi odborné likvidaci nebo recyklaci dodrzujte narodni a mistni pfedpisy na
ochranu Zivotniho prostiedi a likvidaci. Kovy, nekovy, pojiva a pomocné
mm— |atky roztfidte podle druht a ekologicky zlikvidujte. Dejte pfednost
recyklaci pred likvidaci. Odevzdejte baterie a akumulatory na vhodném
sbérném misté.

Kontaktujte servis

10.  Technické udaje

Sitka ¢elisti [mm] 125
Hmotnost [kg] 30

Max. rozsah upnuti S1 [mm] 0-102
Max. rozsah upnuti S2 [mm] 98 - 202
Upinaci sila stupen 1 [kN] 10
Upinaci sila stupen 2 [kN] 20
Upinaci sila stupen 3 [kN] 30
Upinaci sila stupen 4 [kN] 40

Upinaci sila pfi upnuti pomoci pfitla¢nych upinact: max. 30 kN
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1. Altaldnos tudnivalék

Olvassa el és vegye figyelembe a hasznélati informéciokat és a késébbi tajé-
kozodas céljabdl konnyen hozzaférhetd helyen tarolja.

Figyelmezteté jelolések

|/\ FIGYELMEZTETES

Olyan veszélyt jel6l, amely halalhoz vagy
sulyos séruléshez vezethet, ha nem elézik
meg.

Olyan veszélyt jel6l, amely konnyd vagy
kozepesen stlyos sériiléshez vezet, ha
nem el6ézik meg.

Olyan veszélyt jelol, amely a berendezés
sériiléséhez vezet, ha nem elézik meg.

A VIGYAZAT

| FIGYELMEZTETES

@ A hatékony és zavartalan miikodésre vo-
natkozo hasznos tippeket és tudnivaldkat
és informéaciokat jeloli.

2. Biztonsag
2.1.  ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

| A FiGYELMEZTETES |

Az eszkoz leesése szallitas kozben

Sulyos sériilés a satu leesése kovetkeztében, a kezek és a labak zizodasa
»  Csak megfelel6 emel6eszkozt hasznaljon

» Viseljen egyéni védbeszkodzt

» A szant mindkét csappal rogzitse az alsérészben

| /\ FIGYELMEZTETES

Nem megfelel6 munkadarabok befogasa

Munkadarabok meghajlasa, repedése vagy kirepulése altali sériilések

»  Ne fogjon be edzett munkadarabokat

» A keménységnovekedésen atesett langvagott konturokat sarokcsiszoldval csi-
szolja meg

A\ VIGYAZAT

Tul alacsony szoritéeré

Munkadarabok kilazulasa éltali veszély — a rugalmas munkadarabok csak kis befogo-
er6t hoznak létre

» A munkadarabnak megfelel6 szoritéerét valasszon

»  Rugalmas munkadarabok esetén kiilonos dvatossaggal jarjon el

A befogdrend nem alyszer! elése

A befogdrendszer és a megmunkalé gépek karosodasa

»  Afelszerelés el6tt ellendrizze a felfogatasi felliletek tisztasagat és egyenetlensé-
gét

» A szoritokdrmoket kozvetleniil a pofék ala rogzitse

2.2 RENDELTETESSZERU HASZNALAT

m Befogdeszkdz a maré megmunkalashoz késziilt gépre torténd felszereléshez.

m  Nyers vagy félig megmunkalt allapoti munkadarabok befogaséhoz.

® A munkadarab geometridhoz valé illeszkedés kiilonbo6zé kivitelekkel, valamint ra-
tétpofakkal lehetséges.

m  Csak szakszerd felszerelés és a gép teljesen miikod6képes biztonsagi- és védelmi
eszkozei esetén haszndlja.

2.3. RENDELTETESELLENES HASZNALAT

m  AkoOzpontosito satu esztergald megmunkalashoz nem alkalmas.

m  Ne szereljen fel olyan alkotéelemeket, melyek nem felelnek meg a specifikacidk-
nak.

m  Nevégezzen 6nhatalmdu dtalakitast.

m  Ne hasznalja robbanasveszélyes teriileteken.

24. EGYENI VEDOESZKOZOK

A nemzeti és regionalis biztonsagi és baleset-megelézési eldirasokat vegye figyelem-

be. A véddéruhdzatot, mint a labvédelmet és a biztonsagi kesztytit a tevékenységnek
és a varhato veszélyeknek megfeleléen kell kivalasztani és rendelkezésre bocsatani.
2.5. AZ UZEMELTETO KOTELESSEGEI

Az Uizemeltetének biztositani kell, hogy a terméken munkat végzé személyek figye-
lembe veszik a vonatkozé elirasokat, rendelkezéseket és az alabbi tudnivaldkat:

m A nemzeti és regiondlis biztonsagi és baleset-megel6zési és kornyezetvédelmi
el6irasokat vegye figyelembe.

Sérult termék felszerelése, telepitése vagy tizembe helyezése tilos.

A sziikséges védéfelszerelést biztositani kell.

Az eszkoz kezelésével kapcsolatban oktatast és képzést kell biztositani.

m Az eszkozt csak kell6 megvildgitas mellett szerelje fel és mikodtesse.

2.6. VEDELMI ESZKOZOK

Minden hasznalat el6tt ellendrizni kell annak a gépnek a védelmi eszkdzeit, amelybe
a befogdeszkozt beszereli, hogy azok miikodbképesek-e. Biztositsa a gépet ismételt
bekapcsolas ellen. Ugyeljen a befogdeszkdz szakszer( felszerelésére.

m  Avédelmi eszkdzoket csak a gép teljes nyugalmi helyzetében tévolitsa el.

I el

= Fenyegetd veszély vagy baleset esetén nyomja meg a gép VESZLEALLITO GOMB-
JAT.

®  Minden tisztitasi, karbantartdsi és javitasi munkaknal a gépen be kell nyomni a
VESZLEALLITO GOMBOT.

2.7. SZEMELYEK KEPESITESE

Biztositsa, hogy az aldbb felsorolt munkakat csak megfelel6 képesitéssel rendelkezé
szakember hajtsa végre:

Betanitott személy Olyan személyek, akiknek a betanitasa és
az eszkozzel végzett tevékenysége ezen

kezelési Gtmutaté alapjan torténik.

A nemzeti el6irdsoknak megfelel6 mecha-
nikai képesitéssel / szakképzéssel rendel-
kezd személyek.

Tevékenység Mechanikai szakember

Mechanikai szakember

Uzemeltetés X X
Hibakeresés - X
Hiba elhéaritasa - X
Bedllitas, atszerelés - X
Karbantartas - X
Uzemen kiviil helyezés - X

Tabl. 1: Jelmagyarazat: (x) engedélyezett, (-) nem engedélyezett

3. Az eszkoz attekintése

(O A

1 Fix pofak 4 Orsé
2 Recés anyak 5 A hajtokar és a szori-
Moza6 pofa téerd beallitdsanak
gop helye
3 Szan 6 A befogasi tarto-

many allitdsanak
csapszege

4. Szallitas

B

ERTESITES! A szallitashoz a szant mindkét csappal régzitse. Ellenkezé eset-

ben fennall a leesés veszélye.

Az eszkdz menetekkel rendelkezik, amelyek a megfelel6 teheremel6 eszkdzokkel tor-

ténd széllitasra szolgalnak.

A megfelel6 teheremeld eszkozok tartozékként kaphatok.

A teheremeld eszkozoket helyezze el befogérendszer arra kijelolt pontjainal.

Készitsen elé egy megfelel6 emel&eszkoz.

Vegyen fel egyéni védéeszkozt.

Helyezze be a csavart a szanba.

R&gzitse mindkét csavart.

Csavarozza be a teheremelé eszkdzt a megfelelé menetbe.

Az eszkozt lassan emelje fel.

Szallitsa az eszkdzt a célallomasra.

Ovatosan tegye le az eszkozt.

O AWN =X

Az eszkoz biztonsagosan elszallitva.

5. Telepités a gépasztalra

ERTESITES! A felszerelés el6tt ellenérizze a felfogatasi feliiletek tisztasagat
és egyenetlenségét. A nem megfelel felszerelés karosithatja a befogé-
rendszert és a megmunkalé gépeket.

Altaldnos kévetelmények a felszereléssel szemben:

m  Azalapfeliiletnek siknak és tisztanak kell lennie.

m  Zarthelyiségekben helyezze el.

m  Kornyezeti h6mérséklet: +10 - +40 °C.

5.1. TELEPITES SZORITOKORMOKKEL

C

ERTESITES! A felszerelés soran iigyeljen arra, hogy a szoritokérmok kozvet-
leniil a pofak ala legyenek régzitve. A befogérendszer és a megmunkalé
gépek karosodasanak elkeriilése.

A szoritokormoket készitse eld.

Az illeszté horonycsapokat készitse eld.

Rogzitécsavarokat készitse eld.

A gépasztalt tisztitsa meg.

Vegyen fel egyéni védGeszkozt.

Pozicionadlja az eszkozt a gépasztalra.

Helyezze az illeszt6 horonycsapokat (1) a gépasztal T-hornyaba (2).

A szoritékormoket (3) kozvetlendl a pofak ala pozicionalja.

Hajtsa be a rogzitécsavarokat.

A csavarokat az eldirt nyomatékkal hiizza meg.

O N I N NN NN
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6. Ellendrizze a fix rogzitést.

» Az eszkodz biztonsadgosan van felszerelve a gépasztalra.
5.2, TELEPITES FORGOLAPRA
D

A forgolapot készitse el6.

Az illeszt6 horonycsapokat készitse el6.

Az M12x45 hatlapfejii csavarokat készitse el6.

A szoritokormoket készitse eld.

Vegyen fel egyéni véddeszkozt.

Szerelje fel a forgdlapot (5) a gépasztalra.

Helyezze az illeszté horonycsapokat (2) a gépasztal T-hornyaba (1).
Helyezze az eszkozt a forgdlapra (4).

A szoritokormoket (3) kdzvetleniil a pofak ald pozicionalja.
Hajtsa be az M12x45 hatlapfejl csavarokat (4).

Az elSirt nyomatékkal hizza meg.

Ellendrizze a fix rogzitést.

Tesztelje a lap forgas funkcidjat.

v
v
v
v
v
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.

Az eszkoz biztonsagosan van felszerelve a forgolapra.

A forgolap miikodéképes.

6. Kezelés

A dolgozdk betanitasat illetéen vegye figyelembe a ,Dolgozék betanitasa” fejezetet.
A felliletek kozotti befogas esetén nem torténik anyagkiszoritas.

A szoritéer6é nagyon gyorsan létrejon.

A befogott munkadarabokat lehetéleg a fix pofaval szemben munkalja meg.

Rugalmas munkadarabok (pl. lemezkétegek) esetén bizonyos koriilmények kozott
csekély szoritasi szakasz (kb. 1-1,5 mm) sziikséges az eléfeszitéshez.

Ebben az esetben hasznaljon mozgathaté pofat, a hajtokart axidlisan nyomja be és
végezze el az el6feszitést a bedllitdorsoval és normal szoritoerbvel.

Ezutan oldja ki és fogassa be nagy szoritoerével.
6.1. POFAK FELSZERELESE

o
m

A megfelel6 pofakat készitse eld.
Rogzitécsavarokat készitse eld.

A nyomatékkulcsot készitse el6.

Vegyen fel egyéni védbeszkozt.

A pofat illessze a pofatartohoz.

Hajtsa be a csavarokat.

A csavarokat 50 Nm nyomatékkal hizza meg.
Ellenérizze a fix rogzitést.

Ismételje meg a m(iveletet a masodik pofanal.

N NN

» A pofék biztonsdgosan vannak felszerelve.
6.2. MUNKADARABOK BEFOGASA

[OF

ERTESITES! Befogaskor iigyeljen arra, hogy a kezei és az ujjai ne keriiljenek
a befogasi pontok k6zé. Ziuzédasveszély all fenn.

@ A munkadarab kioldasahoz forgassa a kart balra, amig a munkadarab lazan fel
nem fekszik a vezet6palyan.

A munkadarabot készitse el6.

A hajtokart készitse el.

Vegyen fel egyéni véddeszkozt.

Ellendrizze a munkadarab alkalmassagat.

Helyezze a munkadarabot a pofak kozé.

A munkadarabot kézépre igazitsa.

A meghajtas jobbra forgatasaval mozgassa a felsé részt a munkadarabhoz.
»  Amint mindkét pofa felfekszik, a tengelykapcsol kiold.

4. Forgassa tovabb, mig el nem éri az Gitk6z6t.

TSI NENENEN

» A munkadarab be van fogva.

6.3. MUNKADARABOK HAGYOMANYOS BEFOGASA

A hagyomanyos befogas soran parhuzamos, elémegmunkalt vagy sik munkadarabok
vagy anyagok befogasa torténik.

A hagyomanyos befogast rendszerint masodik befogasi m(ivelethez vagy olyan mun-
kadarabokhoz alkalmazzak, amelyek parhuzamossaga 0,5 mm alatt van.

6.4. LESZORITO BEFOGAS

/\ VIGYAZAT! A leszorité befogas esetén iigyeljen a kiilonb6z6 szoritéers-
re. Ha leszorité befogast alkalmaz, a szoritéeré6 max. 30 kN.

@ A leszoritdé befogashoz speciélis leszorité pofakat hasznaljon.

A leszorité befogasndl a munkadarab lefelé nyomodik a satuba vezetépalyajahoz.
Ezéltal jobb parhuzamossag érhetd el és csokkennek a rezgések.

6.5. MUNKADARAB UTKOZO

@G

@ Az anya (3) szallitasi biztositoként szolgal.
A munkadarab itk6z6 csavarral (1) szerelhet6 fel az arra kialakitott helyre.

A tavtarté elemmel (2) véltoztathaté az titk6z6 tavolsaga.

A munkadarab ttkozével megismételhet6 ugyanaz a befogasi helyzet.

7. Tisztitas
H

ERTESITES! Az el nem tavolitott szennyezédések csokkentik a befogérend-
szer élettartamat. Az eszko6zt rendszeresen tisztitsa meg az ajanlott tisztito-

szerekkel.

Az eszkoz tisztitdsahoz hasznaljon seprlit, forgacsszivot vagy forgacshorgot.
Hosszabb hasznalat utan ajanlott az eszkozt szétszerelni, alaposan megtisztitani és

megolajozni.
Oldja ki az eszkozt.

N NENEN

(1).

© N VAW

A tisztitoszereket készitse el6.
Vegyen fel egyéni védbeszkozt.
Tavolitsa el a rogzitécsapot.
Huzza ki a felsé részt (2) az orséval és az 6ntvény anyaval egytitt az alsé részbdl

Lazitsa meg a csapagykarima (3) csavarjait.
Huzza ki az ors6t a nyomoéelemmel (4) a felsé részbdl (2).
Tavolitsa el az 6ntvény anyat (5).

Minden alkatrészt alaposan tisztitson meg.
Minden alkatrészt olajozzon meg.

Szerelje fel az eszkozt forditott sorrendben.

» Az eszkdz meg van tisztitva és olajozva.

8. Hibaelharitas

A nyomas beéllitdsa nem
vagy csak részben lehetsé-
ges

Nincs szoritéeré

A tengelykapcsold nem
rogziil lazitaskor

Tul alacsony rogziilési el-
lenéllas a tengelykapcso-
loknal

A kioldas utdan nem lehet-
séges a fordulatok teljes
szama (2 fordulat)

Spirélhorony régzitégydird
meghibasodott

Orséanya Il / meneszt&hi-
vely meghibasodott

Az orso6 ki volt szerelve - el-
felejtette a nyomdelemet
A vezet6palyak sériltek/
szennyezettek - a tengely-
kapcsolo tal koran kiold

Tul nagy szoritéerd van be-
allitva tul rugalmas alkatré-
szekhez

A vezet6palyak sériltek/
szennyezettek - a tengely-
kapcsolé tal koran kiold

A tengelykapcsolé elhasz-
nélédott

A tengelykapcsolé konturja
elkopott

A menesztéhuvely/orsé-
anya meghibasodott

9. Artalmatlanitas

)id

Forduljon a szervizhez

Cserélje ki az alkatrésze-
ket / forduljon a szervizhez
Helyezze be a nyoméele-
met

Tisztitsa meg a vezetépa-
lyakat, esetleg olajkével
huzza le / vegye fel a kap-
csolatot a szervizzel
Csokkentse a szoritéerét

Tisztitsa meg a vezetopa-
lyakat, esetleg olajkével
huzza le / vegye fel a kap-
csolatot a szervizzel
Cserélje ki a tengelykap-
csolot / forduljon a szerviz-
hez

Forduljon a szervizhez

Forduljon a szervizhez

Vegye figyelembe a szakszer(i artalmatlanitasra vagy ujrahasznositasra vo-
natkozé nemzeti és regionalis kdrnyezetvédelmi és artalmatlanitasi elira-
sokat. A fémeket, nem fémeket, kompozit és segédanyagokat fajta szerint

vélogassa szét és kornyezetbarat modon artalmatlanitsa. Az artalmatlanitds-
sal szemben az Gjrahasznositast kell preferalni. Az elemeket és az akkumula-
torokat egy megfelel6 gyijtéhelyre adja le.

10. Mdszaki adatok
Poraméter ———iastpus |

Pofaszélesség [mm]
Suly kgl

Max. befogasi tartomany S1 [mm]

Max. befogasi tartomany S2 [mm]

1. fokozat szorit6eré [kN]
2. fokozat szoritderd [kN]
3. fokozat szoritderd [kN]

4. fokozat szoritoerd [kN]

125

30
0-102
98 -202
10

20

30

40

Szoritéerd leszoritasnal: max. 30 kN
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