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1. Identifikationsdaten

Hersteller Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg
Deutschland
Marke HOLEX
Produkt 312906 - 312911: Dreibacken-Drehfutter mit zylindrischer
Zentrieraufnahme

312931: Dreibacken-Drehfutter mit Kurzkegelaufnahme mit
Stehbolzen und Bundmuttern

Version 02 Originalbedienungsanleitung

Erstellungsdatum 05/2021

2. Allgemeine Hinweise

@ Bedienungsanleitung lesen, beachten, fiir spateres Nachschlagen aufbewahren und jederzeit verfiigbar halten.

2.1. SYMBOLE UND DARSTELLUNGSMITTEL

Warnsymbole

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod oder schwerer Verlet-
A G E FAH R zung fiihrt, wenn sie nicht vermieden wird.

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod oder schwerer Verlet-
A WARN U NG zung fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu einer leichten oder mittle-
A Vo RSICHT ren Verletzung fiihren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Sachschédden fiihren kann,

ACHTU NG wenn sie nicht vermieden wird.

Kennzeichnet nutzliche Tipps und Hinweise sowie Informa-
tionen fir einen effizienten und stérungsfreien Betrieb.

2.2, BEGRIFFSERKLARUNG

Der in dieser Bedienungsanleitung verwendete Begriff ,Spannmittel” bezieht sich auf das Dreibacken-Drehfutter.
2.3. WEITERFUHRENDE INFORMATIONEN

Betriebsanleitung der Werkzeugmaschine beachten.

2.4. ANGEWENDETE NORMEN

Spannmittel und Zusatzeinrichtungen gemaf EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sicherheit
3.1.  GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

Uberschreiten der maximalen Drehzahl

Herausschleudern des gespannten Werksttickes.

» Maximal zuldssige Drehzahl nicht Gberschreiten.

» Maximal zuldssige Drehzahl nur bei technisch einwandfreiem und betriebssicherem Zustand des Spannmittels verwen-
den.

» Maximale Drehzahl gemaf3 VDI 3106 ermitteln.

» Maximal zuldssige Drehzahl fir die spezielle Bearbeitung auf Grundlage der erforderlichen Spannkrafte bestimmen.
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Unterschreiten der notwendigen Spannkraft

Herausschleudern des gespannten Werksttickes.

» Spannkraft nach 40 Betriebsstunden gemaR EN 1550 mit statischer Spannkraftmessvorrichtung kontrollieren.
» Notwendige Spannkraft in Abhdngigkeit der Drehzahl gemaR Richtlinie VDI 3106 ermitteln.

» Spannbereiche missen eingehalten werden.
| 4

Dynamische Spannkraft fiir Sonder-Aufsatzbacken eines bestimmten Spannmittels muss errechnet werden:

Nmax = Maximale Drehzahl (min™)

F..o = Gesamtspannkraft (N) des Spannmittels im Stillstand

F,.. = Erforderliche Gesamtspannkraft (N) fiir eine bestimmte Bearbeitungsaufgabe

m = Masse (kg) der kompletten Backeneinheit Grund- und Aufsatzbacke

r. = Schwerpunktradius (m) der kompletten Backeneinheit. Bei exzentrischer Spannung ist der Mittelwert der Schwer-
punktradien der einzelnen Backeneinheiten einzusetzen.

a = Anzahl der Backen

Unzureichender Rotationsausgleich

Entstehen von Restrisiken.

» Auf hinreichenden Rotationsausgleich achten.

» Spannmittel mit Werksttick moglichst dynamisch entsprechend ISO 21940-11 wuchten.

Erhohte Antriebskraft der Maschine
Spannmittel wird mit Gberhohter Kraft beaufschlagt.
» Verfligbare Antriebskraft der Maschine reduzieren.

3.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Handbetétigtes Drehfutter mit Planspiralring.

Zentrisches Spannen von Werkstticken auf Drehmaschine und anderen geeigneten Werkzeugmaschinen.
Nur in Verbindung mit Zusatzbacken Art.-Nr. 312971 - 312991 verwenden.

Art.-Nr. 312906 und 312911: Zylindrische Zentrieraufnahme nach 1SO 702-4.

Art.-Nr. 312931: Fur Spindelkopf nach ISO 702-3 mit Stehbolzen und Bundmuttern.

Werksttick nur spannen, wenn Drehfutter auf Flansch oder Maschinenspindel aufgeschraubt ist.
Planspirale nur mit mitgeliefertem Sicherheitsspannschliissel bewegen.

Fir den industriellen Gebrauch.

Nur bei ordnungsgeméBer Montage und voll funktionsféhigen Sicherheits- und Schutzvorrichtungen der Maschine ver-
wenden.

Nur in technisch einwandfreiem und betriebssicherem Zustand verwenden.
Nur mit zugelassenen Zubehorteilen der Hoffmann Group modifizieren und umbauen.
3. SACHWIDRIGER EINSATZ
Nicht als Werkzeughalter, Lastaufnahmemittel oder Hebezeug verwenden.
Keine Vierkantwerkstiicke spannen.
Nicht verwenden, wenn Backen oder Drehfutter Risse oder anderweitige Beschadigungen aufweisen.
Nach Kollision mit anderen Gegenstanden, erst nach vollstandiger Priifung wiederverwenden.
Nicht mit Hammer bearbeiten.
Spannbereiche [ Seite 11] der Backen nicht tiberschreiten.
Keine langen Werksttlicke ohne zusétzliche Abstiitzung spannen.
Nicht mit eingesetztem Spannschliissel betreiben.
Eingravierte Drehzahl auf Spannmittel nicht Gberschreiten.
Keine eigenméchtigen Umbauten vornehmen.
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3.4. PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Nationale und regionale Vorschriften zur Sicherheit und Unfallverhiitung beachten. Bei Montage und Transport Schutz-
handschuhe und Fuf8schutz tragen. Bei Verwendung des Spannmittels, keine Schutzausriistung tragen, die eingezogen
werden kann.

3.5. BETREIBERPFLICHTEN

Sicherstellen, dass alle folgend aufgefiihrten Arbeiten nur von qualifiziertem Fachpersonal ausgefiihrt werden:

m  Transport

m  Montage

m Betrieb

= Wartung

Der Betreiber muss sicherstellen, dass Personen, die am Produkt arbeiten, die Vorschriften und Bestimmungen sowie fol-
gende Hinweise beachten:

m Nationale und regionale Vorschriften fur Sicherheit, Unfallverhiitung und Umweltschutzvorschriften.
m  Keine beschadigten Produkte montieren, installieren oder in Betrieb nehmen.

m Erforderliche Schutzausriistung muss bereitgestellt werden.

m InHandhabung des Spannmittels eingewiesen und geschult werden.

3.6. PERSONENQUALIFIKATION

Spannmittel diirfen nur von Personen verwendet, installiert oder instand gesetzt werden, die hierzu besonders ausgebildet
oder geschult sind oder tber langjéhrige Erfahrungen verfligen.

37. SCHUTZEINRICHTUNGEN

Schutzeinrichtungen an Maschine vor jeder Verwendung auf Funktionsfahigkeit priifen. Maschine gegen unbeabsichtigtes
Wiedereinschalten sichern. Auf sachgerechte Montage des Spannmittels achten.

m Schutzeinrichtungen nur nach vollstandigem Stillstand der Maschine entfernen.
Trennende Schutzeinrichtung muss vorhanden sein.
Bei drohender Gefahr oder Unfall NOT-HALT an Maschine betatigen.
Wahrend allen Reinigungs-, Wartungs- und Reparaturarbeiten muss sich Maschine im NOT-HALT befinden.

| |
| |
| |
4, Geratelibersicht

312931 312906,3121

1 Spannschraube 5 Kurzkegel

2 Drehfutterkorper 6 Positionsmarkierung fiir Montage auf Maschienen-
spindel

3 Befestigungsgewinde 7 Befestigungsbohrungen fiir Stehbolzen

4 Deckelbefestigungsschraube 8 Befestigungsbohrungen fiir Montage auf Flansch

5. Transport

Bei hohem Gewicht, Spannmittel mittels Hebezeug und zugelassenem Transportmittel transportieren.
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Schwebende Lasten

Bei Heben und Transport des Spannmittels besteht Lebens- und Quetschgefahr durch herabfallende und unkontrolliert

schwenkende Teile oder Ausristung.

» Beim Anheben, Transport und Ablassen nicht unter schwebende Lasten treten und greifen.

» Sicheren Sitz der Anschlagmittel priifen, nicht an hervorstehenden Komponenten anschlagen.

» Nurzugelassenes Hebezeug und Anschlagmittel mit ausreichender Tragféhigkeit verwenden.

» Transportarbeiten nur von Personen durchfiihren, die sicherheitstechnische Unterweisungen im Umgang mit Hebezeu-
gen und Transportarbeiten erhalten haben.

6. Montage
6.1.  FLANSCH AUF MASCHINEN-SPINDELKOPF

@ Gliltig fiir Drehfutter mit zylindrischer Zentrieraufnahme.

v Spindelkopf, Spannmittel, Gewinde, Kegelaufnahme und Kontaktfléchen gereinigt.

v Spindelnase auf Rund- und Planlauf geprift (0,005 nach DIN 6386 und 1SO 3089).

v' Not-Halt der Maschine aktiviert.

1. Flansch entsprechend Bohrungen und Schrauben auf Maschinen-Spindelkopf positionieren.
2. Flansch Uber Befestigungsgewinde lose mit Maschinen-Spindelkopf verschrauben.

3. Rundlaufgenauigkeit [ Seite 9] priifen.

4. Nach Einstellung, Verbindungsschrauben festziehen.

6.

2. DREHFUTTER AUF MASCHINEN-SPINDELKOPF

Spannwege groBer als 4 mm
Quetschgefahr der Hande.

» Unabhéangig betdtigte eingebaute Haltevorrichtung verwenden.

» Werkstlick-Beladehilfe verwenden.

» Verlangsamung der Spannbewegung auf Spanngeschwindigkeit von unter 4 mm/s vorsehen.

v Spindelkopf, Spannmittel, Gewinde, Kegelaufnahme und Kontaktflachen gereinigt.

v Spindelnase auf Rund- und Planlauf geprift (0,005 nach DIN 6386 und I1SO 3089).

v Not-Halt der Maschine aktiviert.

1. Art-Nr.312931: Stehbolzen einschrauben.

2. Drehfutter auf Spindelkopf oder Flansch setzen und Befestigungselemente leicht anziehen. Art.-Nr. 312931: Positions-
markierung beachten.

3. Anzugsspalt mit Fihlerlehre priifen.

4. Befestigungselemente gleichméBig Gber Kreuz festziehen.
» Kurzkegel und Plananlage tragen nach Montage an Spindelnase gleichmaBig.

6.3. BACKEN AUF DREHFUTTER

oA

Kontaktflachen Backen und Drehfutter gereinigt.

Not-Halt der Maschine aktiviert.

Erste Backe entsprechend eingravierter Nummerierung in Drehfutter einsetzen.

Planspiralring tiber Spannschraube mit Sicherheitsspannschlissel im Uhrzeigersinn drehen, bis Planspiralring in Ba-
ckenverzahnung greift.

Zweite Backe in Drehfutter einsetzen.

Planspiralring tiber Spannschraube mit Sicherheitsspannschlissel weiterdrehen.

Dritte Backe in Drehfutter einsetzen.

Planspiralring weiter drehen bis Planspiralring in Verzahnung aller Backen greift.

I NEN

Backen richtig montiert, wenn sich Backen im Zentrum ohne Lufteinschluss bertihren kénnen.

. Betrieb
1. WERKSTUCK SPANNEN
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Zu geringe Festigkeit des zu spannenden Werkstiickes

Verletzungsgefahr an Korper. en

» Werkstlickmaterial bendtigt ausreichend Festigkeit fiir benétigte Spannkraft.

» Werksttickmaterial darf nur geringfligig kompressibel sein.

» Mogliche Gefahrdungen aufgrund der Charakteristik des Werkstticks, wie Mafe, Masse und Form, sowie der Maschine, C
wie Betriebsdrehzahl, Vorschub und Schnitttiefe beriicksichtigen.

/\ VORSICHT

Bewegliche Backen
Quetschgefahr der Hande.
» Nicht zwischen Backen greifen.
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D
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Not-Halt der Maschine aktiviert.

Backen mit Spannschliissel zentrisch auseinander- oder zusammenfahren.
Werksttick einsetzen.

Backen mit Spannschliissel zusammenfahren.

VORSICHT! Backen diirfen nicht iiber Drehfutterrand hinausragen.

4. Befestigungsschrauben oder -bolzen mit Spannschlissel festziehen.

=

ESIERN

=i

» Gesamtes Werkstlick liegt an Backenstirnflachen an.
7.2, RUNDLAUFGENAUIGKEIT PRUFEN
Priifdiagramm

AufBen-@ a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm pt
L=120 mm

7 2.1. Drehfutter mit zylindrischer Aufnahme

Spannmittel ist auf Maschine montiert.

1. Messuhr mit Abstand von 60 mm zu Backen auf geschliffene Welle aufsetzen.

2. Futter mit gespannter Welle drehen.

3. Maximal- und Minimalwerte ermitteln und der ndchstgelegenen Verbindungsschraube zuordnen.
4. Verbindungsschraube, die am dichtesten am Maximalwert liegt, leicht [6sen.

5. Gegenlberliegende Verbindungsschraube (180°) leicht anziehen.
6.
8

=

e

Vorgang wiederholen, bis gewiinschte Genauigkeit erreicht ist.

w

Demontage

Unter Spannung stehendes Spannmittel
Verletzungsgefahr an Korper.
» Schutzbrille und Schutzhandschuhe tragen.

(%)
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N
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8.1. BACKEN VON DREHFUTTER DEMONTIEREN
v Not-Halt der Maschine aktiviert.

1. Planspiralring Uber Spannschraube mit Sicherheitsspannschliissel gegen Uhrzeigersinn drehen, bis sich Planspiralring
nacheinander aus Backenverzahnung l6st.

2. Backen in folgender Reihenfolge entnehmen: 3, 2, 1.

8.2, DREHFUTTER VON MASCHINEN-SPINDEL DEMONTIEREN

8.2.1. Drehfutter mit zylindrischer Zentrieraufnahme

v Holzschutzunterlage befindet sich unter Spannmitel.

Backen von Drehfutter demontieren [ Seite 10].

Schraube in Gewindebohrung der Mitnehmerscheibe eindrehen.

Eingedrehte Schraube mit weicher Metall- oder Holzunterlage abstutzen.

Auf niedrigste Ruicklaufdrehzahl schalten.

Mitnehmerscheibe von Gewinde |6sen.

Drehfutter von Hand abschrauben.

Drehfutter von Flansch abnehmen.

Gegebenenfalls Drehfutter mit Kleinkran abnehmen.

2.2, Drehfutter mit Kurzkegelaufnahme

W © N VA WD =

v Holzschutzunterlage befindet sich unter Spannmitel.

1. Backen von Drehfutter demontieren [ Seite 10].

2. Spindel gegen Drehen sichern.

3. Entfernen der Spannelemente.

4. Drehfutter von Spindelkopf abnehmen.

5. Gegebenenfalls Drehfutter mit Kleinkran abnehmen.

8.3. DREHFUTTER ZERLEGEN

v’ Backen demontiert [ Seite 10].

1. Triebhalteschrauben gegen Uhrzeigersinn herausdrehen.

2. Triebe entfernen.

3. Deckelbefestigungsschrauben gegen Uhrzeigersinn herausdrehen.

4. Deckel und Spirale herausnehmen.

5. In umgekehrter Reihenfolge wieder montieren.

9. Wartung

intervall ___________|Wartungsarbeit |

Vor jeder Schicht Alle sicherheitsrelevanten Schrauben (Spannmittelbefestigungsschrauben, Spannsatzbe-
festigungsschrauben und dhnliches) auf sicheren Sitz kontrollieren und gegebenenfalls
nachziehen.

Alle 6 Monate Schrauben, die regelméafig geldst werden, im Gewindebereich und an Kopfanlageflache
mit Gleitmittel (Fettpaste) schmieren.

Alle 40 Betriebsstunden Spannkraftkontrolle mit statischer Spannkraftmessvorrichtung durchfiihren.

Alle 40 Betriebsstunden Uber Schmiernippel an der Futterstirnseite schmieren.

Drehfutter an Maschine montiert.
Backen mit Tuch reinigen.
Backen abnehmen und in Petroleum oder Waschbenzin reinigen.

Wéchentlich bei tdglichem Ein- v
1.
2.
3. Backen einfetten (Spezialfett fiir Drehfutter).
4.
1.
2.
3.

Schicht-Einsatz

Backen entsprechend der eingravierten Nummerierung wieder einsetzen.
Jahrlich, nach Bedarf 6fter Futter von Maschine nehmen und demontieren [ Seite 9].
Alle Teile in Petroleum oder Waschbenzin reinigen.
Alle Teile einfetten (Spezialfett fiir Drehfutter).
4. Futter wieder montieren und in Maschine einsetzen.

Alle 500 Spannhiibe Intern bewegte Teile mehrmals bis zur Endstellung durchfahren.

9.1. SPANNMITTEL ABSCHMIEREN

1. Alle beweglichen Teile schmieren.

2. Engstellen mit Hochdruckfettpresse schmieren.

3. Spannkolben mehrmals bis zur Endstellung durchfahren und schmieren.



4. Vor Einsetzen des Spannmittels, Spankraftmessung vornehmen.
9.2. SCHRAUBEN ERSETZEN

m  Auf Spannmittel angegebenen Drehmoment anwenden.

m Im Zweifelsfall Schrauben mit Gute 12.9 verwenden.

m Bei Befestigungsschrauben fiir Spanneinsétze, Aufsatzbacken, Festanlagen, Zylinderdeckel und vergleichbaren Elemen-
ten, nur Schrauben mit Gite 12.9 verwenden.

Gite M5 __[M6___Ims _Mi0__[Mi2__[M14__[M16 _IM18__M20 _[m22 _[M24 |

8.8 59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm  123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 T0Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Anschraubmomente in Nm

10. Ersatzteile

Nur originale Ersatz- und Verschleif3teile verwenden.

11. Technische Daten

11.1. MAXIMALE DREHZAHLEN

m  Zuldssige Drehzahl von Drehparameter, Werkstlickgewicht und dessen Schwerpunkt, Typ der Bearbeitung und weite-
ren Faktoren abhdngig.
Unten angegebene Drehzahlen dirfen keine Spannkraftminderung auf die Hélfte des Anfangswertes verursachen.
Unter normalen Bedingungen ist eine Spannkraftminderung auf bis zu 67 % des Anfangswertes zuldssig.

Angegebene Drehzahlen beziehen sich auf Drehfutter mit Standardbacken, die nicht Giber du3eren Durchmesser des
Futters hinausragen.

Auten-g __|8omm ___]100mm __[125mm __[160mm __|200mm __250mm __[315mm _|

312906 5000 min™' 4500 min™ 4000 min™ 3600 min™' 3000 min™' 2500 min™' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min™' 4600 min™ 4000 min™ 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. MAXIMALE SPANNKRAFT

[Auten-0 __[80mm __[100mm __]125mm __[160mm _[200mm __]250mm _[315mm __|

Spannkraft 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. SPANNBEREICHE

| |
| ) J

S
' ]

di
d3

]

< LN

O
)

Einteilige Backen

nm-mmmmmm

227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm

d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm  78-200 mm
d3 max 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120-202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
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Zweiteilige Backen

_____

d5 max 4871 mm 62-83 mm 80125 mm
L
| A
A
| N oM
Sy O ©
| A\
L

3-50
d2 3476 4297
d3 max 75-118 88-146
d4 max 52-96 62-121
d5 max 95125 115-160
11.4.  ABMESSUNGEN
’-
| ABE S .
r
ru v C
B |
o <+—H1—>
- H2

—_ N — —o >

Art.-Nr. 312906, 312911

Auten-g _[8omm ___100mm __[125mm ___[160mm ___|200mm__|250mm _[315mm |

98-160 mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
A
L

A
<
O O

\ 4
I: y

4-90 5-118 10-131
50-130 58-165 65-182
105-190 125=2515 145-265
72-156 86-197 103226
133200 160-250 190315
A
L N
A
A BE
Yy
Y
€H1»
- H> >

Art-Nr.312931




Artikelnummer |AuBen-@ A Hohe ohne Ba
cken H,

312906 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315 mm
312911 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
312931 160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm
11.5. GEWICHT

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

56 mm 3mm
70 mm 3mm
95 mm 4 mm
125 mm 4 mm
160 mm 4 mm
200 mm 5mm
140,2 mm 5mm
56 mm 3mm
70 mm 3mm
95 mm 4mm
125 mm 4 mm
160 mm 4 mm
200 mm 5mm
260 mm 5mm

Artikelnummer T T

312906, 312911

312931

12. Entsorgung

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

1,5kg
2,8kg
5kg
10 kg
17,5 kg
29kg
50 kg
9kg
19 kg
19 kg
32kg
32kg

Nationale und regionale Umweltschutz- und Entsorgungsvorschriften fiir fachgerechte Entsorgung oder Recycling beach-
ten. Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerk- und Hilfsstoffe nach Sorten trennen und umweltgerecht entsorgen.

www.hoffmann-group.com
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1. Identification data

Manufacturer Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nuremberg

Germany
Brand HOLEX
Product 312906 - 312911: Three-jaw lathe chuck with recessed mount

312931: Three-jaw lathe chuck with short taper mount with
studs and collar nuts

Version 02 Original operating instructions

Date created 05/2021

2. General information

@ Read and observe the operating instructions, keep them as a reference for later and ensure they are accessible at
all times.

2.1. SYMBOLS AND MEANS OF REPRESENTATION

Warning symbals Meaning S

Indicates a hazard which if not avoided will lead to death or
A DANGER serious injury.

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

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

Indicates a hazard which if not avoided may lead to damage

NOTICE

Indicates useful tips and instructions together with informa-
tion for efficient and problem-free operation.

2.2, EXPLANATION OF TERMS

The term “clamping device” used in these instructions for use refers to the three-jaw lathe chuck.
2.3. FURTHER INFORMATION

Observe the instruction handbook for the machine tool.

2.4. APPLIED STANDARDS

Clamping device and auxiliary equipment according to EN 1550:1997+A1:2008.

3. Safety
3.1.  GROUPED SAFETY MESSAGES

Exceeding maximum speed

Clamped workpiece ejected at speed.

Do not exceed the maximum permissible speed.

Only set maximum permissible speed if clamping device is in perfect technical condition and safe to operate.
Determine maximum permissible speed as instructed in VDI 3106.

Determine maximum permissible speed for specific machining based on the required clamping forces.

vvyyvyy
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Failure to apply sufficient clamping force

Clamped workpiece ejected at speed.

» Check clamping force after 40 hours in accordance with EN 1550 using static clamping force measuring equipment.
» Determine required clamping force depending on speed as instructed in VDI Guideline 3106.

» Always observe clamping ranges.

» Dynamic clamping force for custom top jaws on specific clamping devices needs to be calculated:

Npax = Maximum speed (min™)

Fc = total clamping force (N) of clamping device at standstill

F,.. = required total clamping force (N) for specific machining job

m = mass (kg) of entire jaw unit base and top jaw

r. = centroid radius (m) of entire jaw unit. For eccentric clamping, apply the mean value of centroid radii of all separate
jaw units.

a =number of jaws

Insufficient rotation compensation

Creates residual risks.

» Ensure sufficient rotation compensation.

» Balance clamping device with workpiece dynamically if possible in accordance with ISO 21940-11.

Increased machine drive force
Excessive force applied to clamping device.
» Reduce machine’s drive force.

3.2, INTENDED USE
Manually operated lathe chuck with gear scroll.
Centred clamping of workpieces on lathes and other suitable machine tools.
Use only in conjunction with additional jaws article no. 312971 - 312991.
Article no. 312906 and 312911: Recessed mount acc. to ISO 702-4.
Article no. 312931: For spindle nose acc. to ISO 702-3 with studs and collar nuts.
Clamp workpiece only if lathe chuck is screwed to flange or machine spindle.
Adjust gear scroll using supplied safety clamping wrench only.
For work in industrial environments.
Use only when correctly mounted and with safety devices and guards on the machine operational.
Use only when it is technically in good condition and safe to operate.
Use exclusively approved Hoffmann Group accessories for modification or rebuilding.
3. REASONABLY FORESEEABLE MISUSE
Not for use as a toolholder, load handling attachment or hoist.
Do not clamp square workpieces.
Do not use if jaws or lathe chuck is cracked or otherwise damaged.
After a collision with other objects, do not use again until a thorough check has been performed.
Not to be struck with a hammer.

Do not exceed the jaws’ clamping ranges [ Page 21].

Do not clamp long workpieces without additional supports.

Do not run with chuck key inserted.

Never exceed speed engraved in clamping device.

m Do not carry out any unauthorised modifications.

3.4. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

Comply with the national and regional regulations for safety and accident prevention. Wear protective gloves and foot pro-

tection during assembly or transport. When using the clamping device, do not wear any protective equipment that could
become caught.

HE  E B E N EEEWHESNSSESSESNEDEREBSERGBE®BR



3.5. DUTIES OF THE OPERATING COMPANY

Ensure that all of the works listed below are carried out by qualified specialist personnel:
m Transport

m Installation

m  Operation
m  Maintenance

The operating company must ensure that personnel who work on the product comply with the regulations and provisions
together with the following instructions:

m National and regional regulations for safety, accident prevention and environmental protection regulations.
m  No damaged products are assembled, installed or commissioned.

m The necessary protective equipment is provided.

m  Ensure employees have been instructed and trained in the use of the clamping device.

3.6. PERSONNEL QUALIFICATIONS

Clamping devices may be used, installed or repaired only by persons who have been specifically instructed or trained in
how to do so or who have several years of corresponding experience.

3.7. GUARDS

Before using the device, check the guards on the machine. Secure the machine against being switched on again accident-
ally. Check that the clamping device is correctly mounted.

m  Remove guards only after the machine has come to a complete stop.

m  Safety barriers must be installed.

m Ifthereis 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.
4

. Device overview

312931 312906,3121

1 Clamping screw 5 Short taper

2 Lathe chuck body 6 Locator markers for assembly on machine spindle
3 Fastening thread 7 Attachment holes for studs

4 Cover fastener screw 8 Attachment holes for assembly on flange

5. Transport
If it is particularly heavy, transport the clamping device using a hoist and approved transport vehicle.

Suspended loads

During lifting and transport of the clamping device there is a risk of accidents which may be fatal or cause crush injuries due
to components or items of equipment falling or swinging uncontrollably.

When items are being lifted, transported and put down, do not walk under or reach under suspended loads.

Check that lifting gear is securely attached. Do not attach lifting gear to projecting components.

Use only approved hoists and lifting gear rated for a sufficient safe working load.

Transport work may be performed only by persons who have been instructed in the safety aspects of hoists and trans-
port work.

vyvyvyy
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6. Assembly
6.1.  FLANGE ON MACHINE SPINDLE NOSE

@ Applies to lathe chucks with recessed mount.

v' Spindle nose, clamping device, thread, taper arbor and mating surfaces are clean.

v' Spindle nose checked for concentricity and axial run-out (0.005 acc. to DIN 6386 and 1SO 3089).
v Machine’s emergency stop triggered.

1. Position the flange to match the drilled holes and bolts on the machine spindle nose.

2. Loosely screw the flange to the machine spindle nose by the fastening threads.
3. Check concentricity [ Page 19].
4. Once adjusted, tighten the fastening bolts.
6.

2. LATHE CHUCK ON MACHINE SPINDLE NOSE

Clamping travel greater than 4 mm

Risk of crushing hands.

Use separately actuated installed holding equipment.

Use a workpiece loading aid.

Set clamping motion to a clamping rate of less than 4 mm/s.

Spindle nose, clamping device, thread, taper arbor and mating surfaces are clean.

Spindle nose checked for concentricity and axial run-out (0.005 acc. to DIN 6386 and ISO 3089).

Machine’s emergency stop triggered.

Article no. 312931: Screw in the studs.

Place lathe chuck onto spindle nose or flange and slightly tighten the fasteners. Article no. 312931: Note the locator
markers.

Check tightening gap with feeler gauge.

4. Tighten fasteners uniformly, tightening opposite fasteners in sequence.

» Weight is distributed evenly between short taper and flat face after assembly on spindle nose.

6.3. JAWS ON LATHE CHUCK

[OA

N2 KK |VvYYVYy

w

v Jaws’ and lathe chuck’s mating surfaces are clean.

v" Machine’s emergency stop triggered.

1. Insertfirst jaw according to engraved number in lathe chuck.

2. Turn the gear scroll using the safety clamping wrench in the tee-bolt clockwise until the gear scroll engages in the jaw
toothing.

3. Insert the second jaw in the lathe chuck.

4. Turn the gear scroll further using the safety clamping wrench in the tee-bolt.

5. Insert the third jaw in the lathe chuck.

6. Turn the gear scroll further until the gear scroll engages in all of the jaws’ toothing.

» The jaws have been installed correctly if the jaws can touch each other without an air gap.

7. Operation
7.1.  CLAMPING A WORKPIECE

0B

Insufficient strength of workpiece for clamping

Risk of injury to body.

» Workpiece must be of material strong enough to withstand required clamping force.

» Workpiece material must not be too compressible.

» Take precautions matching any hazards that may arise from the workpiece’s characteristics such as its dimensions, mass
and shape, and from the machine’s characteristics such as working speed, feed rate and cutting depth.




Movable jaws
Risk of crushing hands.
» Do not reach between the jaws.

Machine’s emergency stop triggered.

Engage or disengage the jaws concentrically using a chuck key.
Insert the workpiece.

Engage the jaws using a chuck key.

w N =

CAUTION! The jaws must not protrude beyond the lathe chuck’s edge.
4. Tighten the fastening screws or bolts using a chuck key.

» All of the workpiece touches the jaws’ clamping surfaces.

7.2, CHECK CONCENTRICITY
Checking diagram

External @ a b a a b a b

80 mm 0.02mm  0.015mm 0.02mm 0.025mm 0.015mm 0.025mm 0.015 mm

100 mm L=40mm

125 mm 0.03mm  0.02mm  0.03 mm 0.035mm 0.02mm  0.035mm 0.02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0.04mm  0.025mm 0.04 mm 0.045mm 0.025mm 0.045mm 0.025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0.05mm  0.03mm  0.05mm 0.045mm 0.025mm 0.055mm 0.03 mm
L=120 mm

7 2.1. Lathe chuck with recessed mount

v Clamping device has been installed on machine.
1. Place dial indicator on polished shaft 60 mm from the jaws.
2. Turn chuck with clamped shaft.
3. Determine maximum and minimum values and assign them to the closest connecting screw.
4. Slightly loosen the connecting screw that lies closest to the maximum value.
5. Slightly tighten the opposite (180°) connecting screw.
6. Repeat procedure until desired accuracy has been achieved.
8

Disassembly

Clamping device under tension
Risk of injury to body.
» Wear safety glasses and protective gloves.

8.1. REMOVE JAWS FROM LATHE CHUCK

v" Machine’s emergency stop triggered.

1. Turn the gear scroll using the safety clamping wrench in the tee-bolt anti-clockwise until the gear scroll disengages
from each jaw's toothing in turn.

2. Take off the jaws in the following order: 3, 2, 1.

8.2, REMOVE LATHE CHUCK FROM MACHINE SPINDLE

8.2.1. Lathe chuck with recessed mount

v There is a wooden protection board under the clamping device.
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Remove jaws from lathe chuck [ Page 19].

Screw a screw into the tapped bore in the drive wheel.
Brace the screwed-in screw with a soft metal or wooden panel.
Switch to lowest reverse speed.

Unfasten the drive wheel from the thread.

Unscrew the lathe chuck by hand.

Take the lathe chuck off the flange.

. If necessary, use a mini crane to lift off the lathe chuck.
2.2, Lathe chuck with short taper

There is a wooden protection board under the clamping device.
Remove jaws from lathe chuck [ Page 19].

Secure the spindle against turning.

Remove the adjustable clamps.

Take the lathe chuck off the spindle nose.

If necessary, use a mini crane to lift off the lathe chuck.
3. DISMANTLE THE LATHE CHUCK
Dismantled jaws [ Page 19].

Unscrew the pinion holder screws anti-clockwise.
Remove the pinions.

Unscrew the cover fastener screws anti-clockwise.
Remove the cover and spiral.

Reverse procedure for reassembly.

Maintenance

Before every shift Check all safety-related screws and bolts (clamping device fastening screws, clamp
fastening screws and suchlike) for firm connection and retighten as necessary.

Every 6 months Grease the threads and head mating surfaces of all screws that are regularly loosened
with lubricant (lube paste).

Every 40 operating hours Check clamping force using static clamping force measuring equipment.

O UAWNS (P OENOD A BN

O v W =L

Every 40 operating hours Grease through the grease nipples on the chuck’s front.

Lathe chuck is installed on machine.

Wipe down jaws with a cloth.

Remove the jaws and immerse in petroleum ether to clean.
Grease jaws (special lathe chuck grease).

Every week for daily single-shift v

1

2

3

4. Reinsert the jaws in order of engraved numbers.
1

2

3

4

operation

Once a year, or more frequently
if necessary

Remove chuck from machine and dismantle [ Page 19].
Immerse all parts in petroleum ether to clean.

Grease all parts (special lathe chuck grease).

. Reassemble chuck and reinstall in machine.

Every 500 clamping strokes Move all internally moving parts up their end positions several times.

9.1. GREASE CLAMPING DEVICE

1. Grease all moving parts.

2. Grease all bottlenecks with high-pressure grease gun.

3. Move clamping pistons up to end position several times and grease them.

4. Before using the clamping device, measure the clamping force.

9.2. REPLACE SCREWS AND BOLTS

m  Apply specified tightening torque to clamping device.

m Ifin doubt, use grade 12.9 screws/bolts.

m  For the fastening screws used for clamping inserts, top jaws, fixed equipment, cylinder heads and similar elements, use
only grade 12.9 screws.

8.8 59Nm 10.TNm 246Nm 48 Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm



(Grade M5 __[M6___IM8__m10__[M12__[M14__[M16 |18 _M20 _[m22 _[M24 |

10.9 86Nm 149Nm 36.1Nm 71Nm  123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Tightening torques in Nm

10. Replacement parts
Use only original replacement parts and wearing parts.

11. Technical data

11.1. MAXIMUM SPEEDS
m Permissible speed depends on lathing parameters, workpiece weight and centroid, machining type and additional
factors.

m  The speeds specified below must not result in clamping force dropping to half the initial value or lower.
Under normal conditions, a drop to 67% of initial clamping force is permissible.
m  The speeds specified apply to lathe chucks with standard jaws that do not protrude beyond the chuck’s external dia-

meter.
(External @ |80mm ____[100mm ___|125mm __[160mm __[200mm __[250mm __[315mm |
312906 5000 rpm 4500 rpm 4000 rpm 3600 rpm 3000 rpm 2500 rpm 2000 rpm
312911, 7000 rpm 6300 rpm 5500 rpm 4600 rpm 4000 rpm 3500 rpm 2800 rpm
312931

11.2. MAXIMUM CLAMPING FORCE

External 0180 mm — [100mm — J125mm — |160mm —200mm —|250mm —[315mm

Clamping 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
force

11.3. CLAMPING RANGES

| |
| ‘ -

A
N o < N
O © o
y

| , o

Single-piece jaws

2-27 mm 3-33 mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10-131 mm
d2 22-46 mm 25-56 mm 34-74 mm 42-100mm  52-135mm  62-174mm  78-200 mm
d3 max 45-69 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60—-145mm 77-188mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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Two-piece jaws

3-50 4-90 5-118 10-131
d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86197 103226
d5 max 95125 115-160 133200 160250 190-315

11:. DIMENSION‘S A
A 1T~ D

-

-t
|

<«—Hi—»| H1 H
- >
- H> - 2

Article no. 312906, 312911

Article no. 312931



External @ A Aperture E Height without htw Centring@B | Centring depth
ws H, ws C

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 64.5 mm 96.5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 94 mm 97.2 mm 140.2 mm 5mm

312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35.5mm 59.5 mm 79.5 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4 mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 97.2 mm 140.2 mm 260 mm 5mm

312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = =
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =

11.5.  WEIGHT

Article umber Sze  lwegh

312906, 312911 80 1.5kg
100 2.8kg
125 5kg
160 10kg
200 17.5kg
250 29kg
315 50 kg

312931 160/5 9kg
200/5 19kg
200/6 19kg
250/6 32kg
250/8 32kg

12. Disposal

Comply with the national and regional environmental protection and disposal regulations for correct disposal or recycling.
Segregate items into metals, non-metals, composite materials and consumables and dispose of them responsibly.
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1. Identifika¢ni udaje

Vyrobce Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Némecko

Znacka HOLEX

Vyrobek 312906 - 312911: Tricelistové skli¢idlo s valcovym stiedicim
upinanim

312931: Tricelistové sklicidlo, kratky upinaci kuzel s
rozpérnym Sroubem a maticemi s nakruzkem
Verze 02 Pivodni navod k pouziti
Datum vytvoreni 05/2021

2. Obecné pokyny

@ Navod k pouziti si prectéte, dodrzujte jeho pokyny a uchovejte ho pro dalsi pouziti a méjte ho kdykoliv
k dispozici.

2.1. SYMBOLY A ZOBRAZOVACI PROSTREDKY

Vystrain symboly

Oznacuje nebezpeci, které v piipadé nezabranéni zplsobi

A NEBEZPECi usmrceni nebo zavazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které miize v pfipadé nezabranéni

A VYSTRA HA zpUsobit usmrceni nebo zdvazna poranéni.

Oznacuje nebezpeci, které muize v pfipadé nezabranéni

A U POZO RN E N I’ zpusobit lehka nebo stfedné zavazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které miize v pfipadé nezabranéni

OZ N AM E N I' zplsobit vécné skody.

@ Oznacuje uzite¢né rady a pokyny a také informace pro

efektivni a bezporuchovy provoz.

2.2.  VYSVETLENiPOJMU

Pojem "Upinaci prostfedek" pouzity v tomto navodu k pouZiti se tyka tricelistového sklicidla.
2.3. DALSI INFORMACE

Zohlednujte provozni ndvod obrabéciho stroje

2.4. POUZITE NORMY

Upinaci prostfedek a dodatec¢na zafizeni podle EN 1550:1997+A1:2008.

3. Bezpecnost
3.1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY

/\ NEBEZPECI

Piekroceni maximalnich otacek

Vyhozeni upnutého obrobku.

» Neprekracujte maximalni pfipustné otacky.

» Maximalni pfipustné otacky pouzivejte pouze v technicky bezvadném a provozné bezpe¢ném stavu upinaciho
prostiedku.

» Maximalni otacky urcete podle VDI 3106.

»  Maximalni pfipustné otacky pro specialni obrabéni urcete podle potfebnych upinacich sil.

www.hoffmann-group.com
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Pokles pod nutnou upinaci silu

Vyhozeni upnutého obrobku.

» Upinaci silu zkontrolujte po 40 provoznich hodinach podle EN 1550 pomoci statického méficiho zafizeni upinaci sily.
» Potiebnou upinaci silu urcete v zavislosti na otackach podle smérnice VDI 3106.

» Musi se dodrzovat oblasti upinani.

» Dynamicka upinaci sila pro specidlni nastavbové celisti urcitého upinaciho prostredku se musi vypocitat:

(@)
wn

Npax = Maximalni otacky (min™)

F,o = celkové upinaci sila (N) upinaciho prostiedku v klidovém stavu

F.. = potfebna upinaci sila (N) pro urcitou volbu rozmérd

m = hmotnost (kg) kompletni jednotky celisti zakladni a nastavbova celist

r. = radius tézisté (m) kompletni jednotky celisti. Pfi excentrickém upindni se musi pouzivat primérna hodnota radiust
tézisté jednotlivych jednotek celisti.

a = pocet celisti

/\ UPOZORNENI

Nedostatecné vyrovnani rotace

Vznik zbytkovych rizik.

» Dbejte na dostate¢né vyrovnani rotace.

» Upinaci prostiedek s obrobkem pokud mozno dynamicky vyvazte podle ISO 21940-11.

/\ UPOZORNENI

Vyssi hnaci sila stroje
Upinaci prostfedek je zatéZovan nadmérnou silou.
» Snizte dostupnou hnaci silu stroje.

3.2. STANOVENE POUZITI
Ru¢né ovladané soustruznické sklicidlo s rovnym spirdlovym krouzkem.
Centrované upinani obrobk{ na soustruhu a jinych vhodnych obrabécich strojich.
Pouzivejte jen ve spojeni s pfidavnymi celistmi art. ¢. 312971 - 312991.
Art. ¢.312906 a 312911: Cylindrické stfedici upinani podle ISO 702-4.
Art. ¢.312931: Pro vyvrtavaci hlavu podle ISO 702-3 s rozpérnym sroubem a maticemi s nakruzkem.
Obrobek upinejte jen tehdy, pokud je soustruznické sklicidlo nasroubované na pfirubu nebo na vieteno stroje.
Rovnou spirdlu pohybujte jen pomoci dodaného bezpecnostniho upinaciho klice.
Pro primyslové pouziti.
Stroj pouzivejte jen pfi spravné montazi a pfi plné funkénich bezpeénostnich a ochrannych zafizeni stroje.
Pouzivejte pouze v technicky bezvadném a provozné bezpecném stavu.
Modifikace a pfestavba je povolena pouze se schvalenymi dily pfislusenstvi Hoffmann Group.
3. NESPRAVNE POUZITI
Nepouzivejte jako drzak néstrojl, prostiedek na uchopeni bifemene nebo zdvihaci zafizeni.
Neupinejte ¢tyrhranné obrobky.
Nepouzivejte, pokud celisti nebo soustruznicka skli¢idla vykazuji trhliny nebo jina poskozeni.
Po kolizi s ostatnimi pfedméty znovu pouzivejte az po kompletni kontrole.
Neobrabéjte kladivem.
Nepiekracujte oblasti upinani [ Strana 31] celisti.
Neupinejte dlouhé obrobky bez dodate¢ného podepfreni.
Neprovozujte s vlozenym upinacim klicem.
Neprekracujte vyryté otacky na upinacim prostiedku.
m  Neprovadéjte zddné neopravnéné Upravy.
3.4. OSOBNIi OCHRANNE PROSTREDKY

Dodrzujte ndrodni a mistni predpisy pro bezpec¢nost a Urazovou prevenci. Pfi montdzi a pfepravé pouzivejte ochranné
rukavice a ochranu nohou. Pfi pouZiti upinaciho prostiredku nepouzivejte ochranné prostiedky, které mohou byt vtazeny.

(9]
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3.5. POVINNOSTI PROVOZOVATELE
Zajistéte, aby viechny nize uvedené ¢innosti provadél pouze kvalifikovany odborny personal:
m Preprava

m  Montéaz
m  Provoz
m Udrzba

Provozovatel musi zajistit, aby osoby, které pracuji na vyrobku, dodrzovaly predpisy a ustanoveni a nasledujici upozornéni:
m  Vnitrostatni a regionalni predpisy pro bezpeénost a prevenci Uraz(.

m  Nemontujte, neinstalujte nebo neuvadéjte do provozu zadné poskozené vyrobky.

m  Musi byt poskytnuty potfebné ochranné prostfedky.

m  Zaskoleni a vyskoleni pro manipulaci s upinacim prostfedkem.

3.6. KVALIFIKACE OSOB

Upinaci prostiedky smi pouzivat, instalovat a opravovat jen osoby, které byly k tomuto tcelu specialné vyskoleny nebo
zaskoleny nebo které maji dlouholeté zkusenosti.

3.7. OCHRANNA ZARIZENI

Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte funkénost ochrannych zafizeni na stroji. Zajistéte stroj proti nezamérnému opétovnému
zapnuti. Dbejte na odbornou montaz upinaciho prostiedku.

Ochrannd zafizeni odstrante pouze po Uplném zastaveni stroje.

Musi byt instalovano délici ochranné zafizeni.

V piipadé hroziciho nebezpeti nebo v piipadé Urazu stisknéte na stroji NOUZOVE ZASTAVENI.

Béhem jakéhokoliv ¢isténi, Gidrzby a opravy se musi stroj nachazet v rezimu NOUZOVEHO ZASTAVENI.

. Prehled pfistroje

A EEEE

312931

312906, 312911

=

Upinaci $roub

Kratky kuzel
Téleso sklicidla Oznaceni polohy pro montaz na vietenu stroje

Upevnovaci zavit Upeviovaci otvory pro rozpérné srouby

A W N
o N o wn

Upevnovaci Sroub vika

5. Preprava

V pfipadé vysoké hmotnosti piepravujte upinaci prostifedek pomoci zdvihaciho zafizeni a schvéleného pfepravniho
prostiedku.

Zavésena biemena

Pri zvedani a prepravé upinaciho prostfedku hrozi nebezpeci pohmozdéni padajicimi a nekontrolované se otacejicimi dily
nebo vybavenim.

Pfi nadzvedavani, prepravé a ukladani nevstupujte a nesahejte pod zavésena bremena.

Zkontrolujte bezpecné usazeni vazacich prostiedkd, zabrarnte dorazu na vy¢nivajici komponenty.

Pouzivejte jen schvélené zdvihaci zafizeni a vazaci prostiedky s dostate¢nou nosnosti.

Pfepravni prace nechte provadét jen osoby, které jsou Skoleny v oblasti bezpe¢nostné technické oblasti manipulace se
zdvihacim zafizenim a pfepravy.

Upeviovaci otvory pro montaz na piirubu

vyvyvyy
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HOLEX Tricelistové skli¢idlo

6. Montaz
6.1. PRIRUBA NA VYVRTAVACI HLAVE STROJE

@ Plati pro soustruznickeé sklicidlo s vdlcovym stredicim upindnim.

v’ Vyvrtavaci hlava, upinaci prostfedek, zavit, kuzelovy upinaci trn a kontaktni plochy jsou vy¢istény.
v U hlavy vietena je zkontrolovana obvodova a rovinna hazivost (0,005 podle DIN 6386 a ISO 3089).
v' Je aktivovano nouzové zastaveni stroje.

1. PFirubu umistéte podle otvord a SroubU na vyvrtavaci hlavé stroje.

2. Pfirubu upeviiovacim zavitem volné sesroubujte s vyvrtavaci hlavou stroje.

3.

4.

6.

(@)
wn

Zkontrolujte pfesnost obvodové hazivosti [ Strana 29].
Po nastaveni utahnéte spojovaci Srouby.

2. SOUSTRUZNICKE SKLICIDLO NA VYVRTAVACI HLAVE STROJE

/\ UPOZORNENI

Upinaci drahy delsi nez 4 mm

Nebezpeci pohmozdéni rukou.

Pouzijte nezavisle ovladané vestavéné pridrzné zatizeni.

Pouzivejte pomticku k nakladani obrobku.

Predvidejte zpomaleni upinaciho pohybu na upinaci rychlost niz$i nez 4 mm/s.

(9]
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Vyvrtavaci hlava, upinaci prostredek, zavit, kuzelovy upinaci trn a kontaktni plochy jsou vycistény.

U hlavy vietena je zkontrolovéna obvodova a rovinna hézivost (0,005 podle DIN 6386 a ISO 3089).

Je aktivovano nouzové zastaveni stroje.

Art. ¢.312931: Zasroubujte rozpérny Sroub.

Soustruznickeé sklicidlo nasadte na vyvrtavaci hlavu nebo pfirubu a mirné dotdhnéte upevnovaci prvky. Art. ¢. 312931:
Dbejte na oznaceni polohy.

Sparovou mérkou zkontrolujte utahovaci mezeru.

Upevnovaci prvky rovnomeérné dotdhnéte do krize.

»  Kratky kuzel a rovinné uloZeni nese po montazi na hlavu vietena rovnomérné.

6.3. CELISTI NA SOUSTRUZNICKEM SKLICIDLE
A

Kontaktni plochy celisti a soustruznického sklicidla vycistény.

Je aktivovano nouzové zastaveni stroje.

Prvni celist vlozte do soustruznického sklic¢idla podle vyrytého ¢islovani.

Rovny spirdlovy krouzek nad upinacim Sroubem otocte bezpecnostni upinacim klicem ve sméru hodinovych rucicek
tak, aby rovny spirdlovy krouzek zapadal do ozubeni ¢elisti.

3. Do soustruznického sklicidla vloZte druhou celist.

4. Rovny spirdlovy krouzek nad upinacim sroubem dale otacejte bezpec¢nostnim upinacim klicem.

5. Do soustruznického sklicidla vloZte tieti Celist.

6. Rovny spirdlovy krouzek dale otacejte tak, aby rovny spiralovy krouzek zapadal do ozubeni viech celisti.
| 4
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Celisti jsou spravné namontované, pokud se ¢elisti v centru mohou dotykat bez vzduchovych bublin.

. Provoz
7.1. UPNUTi OBROBKU

/\ UPOZORNENI

P#ilis mala pevnost upinaného obrobku

Nebezpedi poranéni téla.

» Materidl obrobku vyZaduje dostate¢nou pevnost pro potfebnou upinaci silu.

» Materidl obrobku smi mit jen malou stlacitelnost.

» Pozor na mozné ohrozeni z divodu charakteristiky obrobku, jako jsou rozméry, hmotnost a tvar a také stroje jako jsou
provozni otacky, posuv a hloubka fezu.
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Pohyblivé celisti
Nebezpeci pohmozdéni rukou.
» Nesahejte mezi celisti.

Je aktivovano nouzové zastaveni stroje.

Celisti pomoci upinaciho kli¢e centrované posurite od sebe nebo k sobé.
Vlozte obrobek.

Pomoci upinaciho klice posunte k sobé celisti.

w N =

UPOZORNEN:I! Celisti nesmi pfe¢nivat pres okraj soustruznického skli¢idla.
4. Upevnovaci srouby nebo ¢epy utdhnéte upinacim klicem.

» Cely obrobek pfiléha k celnim plochdm celisti.
7.2, KONTROLA PRESNOSTI OBVODOVE HAZIVOSTI
Kontrolni diagram

Vnéjsi @ a b a a b a b

80 mm 0,02 mm 0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm D =40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm D =60 mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm D =80 mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
D =120 mm

7 2.1. Soustruznické sklicidlo s valcovym upinanim

Upinaci prostfedek je namontovan na stroji.
1. Ciselnikovy uchylkomér nasadte ve vzdalenosti 60 mm od ¢elisti na brousenou hfidel.
2. Otécejte sklicidlo s upnutou hfideli.
3. Urcete maximalni a minimalni hodnoty a pfifadte je nejblize umisténému spojovacimu Sroubu.
4. Spojovaci sroub, ktery je nejblize k maximalni hodnoté, mirné povolte.
5. Naproti umistény spojovaci sroub (180°) mirné utdhnéte.
6. Postup opakujte tak dlouho, az je dosazeno pozadované presnosti.
8

Demontaz

Upinaci prostiedek je pod napétim
Nebezpedi poranéni téla.
» Pouzivejte ochranné bryle a rukavice.

8.1. DEMONTAZ CELISTi ZE SOUSTRUZNICKEHO SKLICIDLA

v’ Je aktivovano nouzové zastaveni stroje.

1. Rovny spiradlovy krouzek nad upinacim sroubem otocte bezpec¢nostni upinacim klicem proti sméru hodinovych rucicek
tak, az se rovny spiralovy krouzek postupné uvolni z ozubeni celisti.

2. Celisti vyjméte v tomto potadi: 3, 2, 1.

8.2, DEMONTAZ SOUSTRUZNICKEHO SKLICIDLA Z VRETENA STROJE

8.2.1. Soustruznické skli¢idlo s valcovym stiedicim upinanim

v’ Drevéna ochranna podlozka se nachazi pod upinacim prostfedkem.

www.hoffmann-group.com
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1. Demontaz celisti ze soustruznického sklicidla [ Strana 29].

2. Sroub za$roubuijte do zavitového otvoru unaseciho kotouce.

3 Zasroubovany sroub podlozte mekkou kovovou nebo dievénou podlozkou.
4

5. Unéseci kotouc uvolnéte ze zavitu.

6. Rukou odsroubujte soustruznické sklicidlo.

7. Soustruznickeé skli¢idlo sejméte z pfiruby.

8. Popnpade sejméte soustruznické sklicidlo malym jefdbem.

8.2 Soustruznické sklicidlo s kratkym upinacim kuzelem
4 Drevena ochranna podlozka se nachazi pod upinacim prostredkem.

1. Demontdz celisti ze soustruznického sklicidla [ Strana 29].

2. Vfeteno zajistéte proti otaceni.

3. Odstranéni upinacich prvka.

4. Soustruznické sklicidlo sejméte z vyvrtavaci hlavy.

5. Popfipadé sejméte soustruznické sklicidlo malym jefabem.

8.3. ROZLOZENi SOUSTRUZNICKEHO SKLIiCIDLA

v' Demontaz ¢elisti [ Strana 29].

1. Pfidrzné Srouby pohonu vysroubujte proti sméru hodinovych rucicek.

2. Odstrarite pohony.

3. Upevnovaci Srouby vika vysroubujte proti sméru hodinovych rucicek.

4. Vyjméte viko a spiralu.

5. Opét namontujte v opacném poradi.

9

. Udrzba
oterval —— Okomgdraby
Pfed kazdou sménou Zkontrolujte spravné usazeni bezpecnostnich Sroubd (Srouby k upevnéni upinaciho
prostiedku, Srouby k upevnéni upinaci sady a podobné) a popfipadé dotdhnéte.
Kazdych 6 mésict Srouby, které se pravidelné uvolfiuji, namazte v oblasti zavitu a u éelni plochy zafizeni

kluznym prostiedkem (tukové pasta).
Kazdych 40 provoznich hodin  Pomoci statického méFiciho zafizeni upinaci sily zkontrolujte upinaci silu.

Kazdych 40 provoznich hodin ~ Pomoci maznice namazte u celni strany sklicidla.

Tydné pii kazdodennim v Soustruznické skli¢idlo je namontované na stroji.
jednosménném pouziti Celisti vycistéte hadfikem.

Sejméte celisti a vycistéte v petroleji nebo benzinu na prani.
Namazte celisti (specialni tuk pro soustruznicka sklicidla).
Celisti opét vlozte podle vyrytého &islovani.

Sklicidlo sejméte ze stroje a demontujte [ Strana 29].

Viechny dily vycistéte v petroleji nebo benzinu na prani.
Vsechny dily namazte (specialni tuk pro soustruznicka sklicidla).
Sklicidlo opét namontujte a vlozte do stroje.

Kazdych 500 upinacich zdvihd  Interni pohyblivé dily nékolikrat posurite az do koncové polohy.

9.1. NAMAZANI UPINACIHO PROSTREDKU

1. Namazte vechny pohyblivé dily.

2. Uzka mista namazte vysokotlakou maznici.

3. Upinaci ¢ep posurite nékolikrat az do koncové polohy a namazte.

4. Pred vlozenim upinaciho prostfedku zméfte upinaci silu.

9.2.  VYMENA SROUBU

m U upinaciho prostfedku pouzijte uvedeny kroutici moment.

m Vpiipadé pochybnosti pouzijte Srouby kvality 12.9.

m U upeviovacich $roubt pro upinaci vlozky, nastavbové Celisti, pevna zafizeni, viko vélce a podobné prvky pouzivejte
jen Srouby kvality 12.9.

8.8 59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714Nm

Rocné, podle potieby castéji

e



Kvalita_[M5___[M6___Im8__m10__[M12__[M14 __[M16 |18 __M20 _[m22 _[M24 |

10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Nasroubovaci momenty v Nm

10. Nahradni dily

Pouzivejte pouze originadlni nahradni a opotrebitelné dily.

11. Technické udaje

11.1. MAXIMALNi OTACKY

m  Pripustné otacky zavisi na parametrech obrabéni, hmotnosti obrobku a jeho tézisté, typu obrabéni a dalsich faktorech.
m  NiZe uvedené otacky nesmi zpUsobit snizeni upinaci sily na polovinu po¢ate¢ni hodnoty.

m  Zanormalnich podminek je piipustné snizeni upinaci sily az na 67 % pocatecni hodnoty.
]

Uvedené otacky se tykaji soustruznického skli¢idla se standardnimi ¢elistmi, které nevy¢nivaji pres vnéjsi pramér
sklicidla.

Vngjsio _lsomm ___]100mm __J125mm __[160mm __|200mm __250mm __[315mm |

312906 5000 min’' 4500 min’' 4000 min’' 3600 min’' 3000 min™' 2500 min’' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min’' 4600 min’' 4000 min™' 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. MAXIMALNI UPINACI SILA

Vnéjsio [8omm __[100mm __J125mm __]160mm __[200mm __[250mm __[315mm |

Upinacisila 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. OBLASTI UPINA

| |
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Jednodilné celisti

mmmmmmm

227 mm 333 mm 3-50mm 364 mm 490 mm 5-118 mm 10131 mm

d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm 62-174mm 78-200 mm
d3 max 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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Dvoudilné ¢elisti

_____

3-50 4-90 5-118 10-131
d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86197 103226
d5 max 95125 115-160 133200 160250 190-315
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Art. ¢.312931
Art. ¢. 312906, 312911



Cislo artiklu Vnéjsiod A Vyska bez ys$ka s celistmi| St¥ ioB tredici
H, H, hloubka C

312906 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm

315 mm
312911 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
312931 160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm
11.5. HMOTNOST

Gistoarikl T S T S

312906, 312911

312931

12. Likvidace

Pi odborné likvidaci nebo recyklaci dodrzujte narodni a mistni predpisy na ochranu zivotniho prostredi a likvidaci. Kovy,

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

57 mm
67 mm
76 mm
96,5 mm
104 mm
119 mm
97,2 mm
57 mm
67 mm
79,5 mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm

123 mm

nekovy, pojiva a pomocné latky rozdélte podle druhi a ekologicky zlikvidujte.

1,5kg
2,8kg
5kg

10 kg
17,5 k
29kg
50 kg
9kg

19 kg
19 kg
32kg
32kg

56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 mm
56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
260 mm

g

www.hoffmann-group.com
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3mm
4 mm
4 mm
4mm
5mm
5mm
3mm
3mm
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1. Identifikationsdata

Producent Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Tyskland

Maerke HOLEX

Produkt 312906 - 312911: Treklo-centrerpatron med cylindrisk cen-
trerholder

312931: Treklo-centrerpatron med holder med kort konus
med stabolte og flangemeotrikker

Version 02 Original betjeningsvejledning

Udarbejdelsesdato 05/2021

2. Generelle henvisninger

@ Laes og folg betjeningsvejledningen. Opbevar den, og hold den altid tilgeengelig til senere brug.

2.1. SYMBOLER OG VISNINGER

Advarselssymboler Betydning

Kendetegner en fare, der medforer dod eller alvorlige kvae-
A FARE stelser, hvis den ikke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfgre ded eller alvorlige
A A DVARS E L kvaestelser, hvis den ikke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere lette eller mellemsto-
A FORSIGTIG re kvaestelser, hvis den ikke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfgre tingskade, hvis den ik-

BEMARK

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

2.2, FORKLARING AF BEGREBER

Begrebet "Spandeelementer”, der anvendes i denne betjeningsvejledning, henviser til treklo-centrerpatronen.
2.3. YDERLIGERE OPLYSNINGER

Felg driftsvejledningen til vaerktgjsmaskinen.

2.4. ANVENDTE STANDARDER

Spaendeelementer og ekstraanordninger iht. EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sikkerhed
3.1.  GRUNDLAGGENDE SIKKERHEDSANVISNINGER

Overskridelse af det maksimale omdrejningstal

Udslyngning af det spaendte emne.

Overskrid ikke den maksimalt tilladte omdrejningstal.

Anvend kun maksimalt tilladte omdrejningstal, nar spaendeelementet har en teknisk fejlfri og driftssikker tilstand.
Beregn det maksimale omdrejningstal i henhold til VDI 3106.

Bestemt det maksimale omdrejningstal for den specielle bearbejdning pa baggrund af de kreevede spandekraefter.

vvyyvyy
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Underskridelse af den ngdvendige spaendekraft

Udslyngning af det spaendte emne.

» Kontrollér spaendekraften efter 40 driftstimer i henhold til EN 1550 med en statisk spaendekraftmaleanordning.
» Beregn den ngdvendige spaendekraft afhaengigt af omdrejningstallet i henhold til retningslinjen VDI 3106.

» Spaendeomraderne skal overholdes.

» Den dynamiske spaendekraft for special-pasaetningsbakker pa et bestemt speendeelement skal beregnes:

Npaks. = Maksimalt omdrejningstal (min™)

F.,o = samlet spaendekraft (N) for spaendeelementet i stilstand

F.. = n@dvendig samlet spaendekraft (N) for en bestemt bearbejdningsopgave

m = vaegt (kg) for den komplette bakkeenhed grund- og pasaetningsbakker

r. = tyngdepunktsradius (m) for den komplette bakkeenhed. Ved excentrisk spaending skal man anvende middelvaerdi-
en for tyngdepunktsradierne for de enkelte bakkeenheder.

a = antal bakker

/\ FORSIGTIG

Utilstraekkelig rotationsudligning

Opstéelse af resterende risici.

» Vaer opmaerksom pa tilstraekkelig rotationsudligning.

» Afbalancér helst spaendeelementet dynamisk med emnet i henhold til ISO 21940-11.

/\ FORSIGTIG

Forgget drivkraft for maskinen
Spaendeelementet spandes med for stor kraft.
» Reducér maskinens tilgaengelige drivkraft.

3.2, BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE

Manuel betjent centrerpatron med planspiralring.

Centrisk spaending af emner pa drejemaskine med og andre egnede vaerktgjsmaskiner.
Kun i forbindelse med reservebakker art.-nr. 312971 - 312991.

Art.-nr. 312906 og 312911: Cylindrisk centrerholder i henhold til ISO 702-4.

Art.-nr. 312931: Til spindelhoved i henhold til ISO 702-3 med stabolte og flangematrikker.
Spaend kun emnet, nar centrerpatronen er skruet pa flangen eller maskinspindlen.
Planspiraler mé kun bevaeges med den medfglgende sikkerhedsspeaendenggle.

Til industriel anvendelse.

Ma kun anvendes med korrekt montering og fuldt funktionsdygtige sikkerheds- og beskyttelsesanordninger p& maski-
nen.

Ma kun anvendes i teknisk updklagelig og driftssikker tilstand.
Ma kun modificeres og andres med godkendte tilbehgrsdele fra Hoffmann Group.
3. UKORREKT ANVENDELSE
Ma ikke anvendes som vaerktejsholder, lofteanordning eller laftegrej.
Der ma ikke speendes firkantemner.
Ma ikke anvendes, hvis bakkerne eller centrerpatronen har revner eller andre beskadigelser.
Efter kollision med andre genstande ma den ferst anvendes igen efter en fuldstaendig kontrol.
Ma ikke arbejdes pa med hammer.
Bakkernes spaeendeomréader [ Side 41] ma ikke overskrides.
Spaend ikke lange emner uden yderligere afstatning.
Ma ikke anvendes med isat spaendenggle.
Det indgraverede omdrejningstal ma ikke overskrides.
Der ma ikke foretages egne ombygninger.

H B E B N NN EEEWHEHSR



3.4. PERSONLIGE VARNEMIDLER

Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed og forebyggelse af uheld skal overholdes. Baer beskyttelseshandsker og fod-
beskyttelse under montering og transport. Ved anvendelse af spaeendeelementet ma der ikke baeres vaernemidler, som kan
blive trukket ind.

3.5. EJERPLIGTER

Kontrollér, at alle falgende angivne arbejder kun udferes af kvalificeret fagpersonale:

m  Transport

m  Montering

m  Drift

m Vedligeholdelse

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

m Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed, forebyggelse af uheld og miljeforskrifter.
m Ingen montering, installering eller idrifttagning af beskadigede produkter.

m  Der skal stilles det ngdvendige beskyttelsesudstyr til radighed.

m  Ejeren skal serge for instruktion og undervisning i handtering af spaeendeelementet.

3.6. PERSONERS KVALIFIKATIONER

Spaendeelementer ma kun anvendes, installeres eller repareres af personer, som er specielt uddannet eller instrueret i dette
eller som har mange ars erfaring.

37. BESKYTTELSESANORDNINGER

Kontrollér beskyttelsesanordningerne pa maskinen med henblik pa funktionsdygtighed for hver anvendelse. Serg for at sik-
re maskinen mod utilsigtet genindkobling. Serg for, at spaeendemidlet er monteret fagligt korrekt.

m  Fjern kun beskyttelsesanordningerne, efter maskinen er helt standset.

m  Der skal findes en adskillende beskyttelsesanordning.

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.
4

. Oversigt over enheden

312931 312906,3121

1 Speaendeskrue 5 Kort konus

2 Centrerpatronelement 6 Positionsmarkering til montering pa maskinspindel
3 Monteringsgevind 7 Monteringsboringer til stabolte

4 Dakselfastgerelsesskrue 8 Monteringsboringer til montering pa flange

5. Transport

Spaendeelementet skal transporteres med loftegrej og godkendte transportmidler, hvis det har en hgj vaegt.
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Haengende laster

Under loft og transport af spaendeelementet er der livsfare og fare for klemning, hvis dele eller udstyr falder ned eller svin-

ger ukontrolleret.

» Under loft, transport og nedseenkning ma der ikke treedes eller gribes ind under haengende laster.

» Kontrollér, at anhugningsudstyret sidder sikkert. Ma ikke anhugges pa fremspringende komponenter.

» Anvend kun godkendt laftegrej og anhugningsudstyr med tilstraekkelig baereevne.

» Transportarbejder mé kun udferes af personer, som er blevet sikkerhedsteknisk instrueret i handtering af laftegrej og
transportarbejde.

6. Montering
6.1.  FLANGE PA MASKIN-SPINDELHOVED

@ Geelder for centrerpatron med cylindrisk centrerholder.

v Spindelhoved, speendeelement, gevind, konusholder og kontaktflader er rengjorte.

v' Spindelspids er kontrolleret for rund- og planlgb (0,005 i henhold til DIN 6386 og 1SO 3089).
v Nedstop pd maskinen er aktiveret.

1. Placér flangen i overensstemmelse med boringerne og skruerne pa maskin-spindelhovedet.
2. Skru flangen lgst sammen med maskin-spindelhovedet via monteringsgevindet.

3. Kontrollér rundlgbsngjagtigheden [ Side 39].

4. Spaend forbindelsesskruerne efter indstillingen.

6.

2. CENTRERPATRON PA MASKIN-SPINDELHOVED

/\ FORSIGTIG

Spaendeafstand pa over 4 mm
Fare for klemning af haenderne.

» Benyt en uafhaengigt betjent monteret holdeanordning.

» Benytisaetningshjaelpen til emnet.

» Sorg for en reduktion af spaendebevaegelsen til spaendehastigheden pa under 4 mm/s.

v Spindelhoved, spaendeelement, gevind, konusholder og kontaktflader er rengjorte.

v' Spindelspids er kontrolleret for rund- og planlgb (0,005 i henhold til DIN 6386 og I1SO 3089).

v Ngdstop pa maskinen er aktiveret.

1. Art-nr.312931: Skru stabolten i.

2. Saet centrerpatronen pa spindelhovedet eller flangen og speendt fastgerelseselementerne let. Art.-nr. 312931: Overhold
positionsmarkeringen.

3. Kontrollér spaendingsgabet med se@gerblad.

4. Krydsspeend fastgerelseselementerne ensartet.
» Den korte konus og plananlaegget bzerer spindelspidsen jeevnt efter monteringen.

6.3. BAKKER PA CENTRERPATRON

oA

Kontaktflader pa bakker og centrerpatron er rengjorte.

Nedstop pa maskinen er aktiveret.

Seet den forste bakke i centrerpatronen i overensstemmelse med den indgraverede nummerering.

Drej planspiralringen via spaendeskruen med sikkerhedsspaendengglen med uret, indtil planspiralringen gar i indgreb i
bakkefortandingen.

Seaet den anden bakke i centrerpatronen.

Drej planspiralringen videre via spaendeskruen med sikkerhedsspeaendengglen.

Seet den tredje bakke i centrerpatronen.

Drej planspiralringen videre, indtil planspiralringen gar i indgreb i fortandingen pa alle bakker.

I NEN

Bakkerner er monteret korrekt, nar bakkerne kan bergre hinanden i centrum uden luftindeslutning.

. Drift
.1.  OPSPANDING AF EMNE
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/\ FORSIGTIG

For lav styrke for det emne, der skal spaendes

Fare for kvaestelser af kroppen. en

» Emnematerialet skal have en tilstraekkelig styrke for den kreevede spaendekraft.

» Emnematerialet ma kun kunne komprimeres meget lidt.

» Tag hensyn til mulige farer pa grund af emnet karakteristik som mal, vaegt og form, samt maskinen, driftsomdrejnings- C
tallet, fremforing og skeeredybde.

/\ FORSIGTIG

Bevaegelige bakker
Fare for klemning af haenderne.
»  Grib ikke mellem bakkerne.
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Nedstop pa maskinen er aktiveret.

Kor bakkerne centrisk fra hinanden eller ssmmen med spaendenggle.
Saet emnet .

Kor bakkerne sammen med spaendenggle.

=

NI IEN

FORSIGTIG! Bakkerne ma ikke rage over centrerpatronkanten.
4. Spaend fastgerelsesskruer eller -bolte med spaendenggle.

=i

» Hele emnet ligger mod bakkeforsiderne.

7.2, KONTROL AF RUNDL@BSN@JAGTIGHED
Kontroldiagram

Udvendig @ a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm pt
L=120 mm

7.2.1. Centrerpatron med cylindrisk holder

v' Spaendeelementet er monteret pa maskinen. I

1. Seet maleuret pa den slebne aksel med en afstand pa 60 mm til bakkerne.

2. Drej patronen med spaendt aksel.

3. Bestem maksimal- og minimalvaerdierne, og tildel dem til den naermeste forbindelsesskrue.
4. Losn den forbindelsesskrue, der ligger naermest maksimalvaerdien, let.

5. Speend forbindelsesskruen overfor (180°) let.
6.
8.

e

Gentag proceduren, indtil den gnskede ngjagtighed er ndet.

w

Afmontering

Spaendeelement i spaend
Fare for kvaestelser af kroppen.
» Baer beskyttelsesbriller og beskyttelseshandsker.
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8.1. AFMONTERING AF BAKKER FRA CENTRERPATRON

v Ngdstop pa maskinen er aktiveret.

1. Drej planspiralringen via spaendeskruen med sikkerhedsspaendengglen mod uret, indtil planspiralringen lgsner sig lidt
efter lidt fra bakkefortandingen.

2. Fjern bakkerne i folgende raekkefolge: 3, 2, 1.

8.2, AFMONTERING AF CENTRERPATRON FRA MASKIN-SPINDEL

8.2.1. Centrerpatron med cylindrisk centrerholder

v’ Beskyttelsesunderlaget af trae befinder sig under speendeelementet.

1. Afmontering af bakker fra centrerpatron [ Side 40].

2. Skru skruen ind i medbringerskivens gevindboring.

3. Stetskruen, der er skruet i, med et bladt metal- eller treeunderlag.

4. Skift til det laveste tilbagelgbsomdrejningstal.

5. Lesn medbringerskiven fra gevindet.

6. Skru centrerpatronen manuelt af.

7. Fjern centrerpatronen fra flangen.

8. Fjern centrerpatronen med minikran om ngdvendigt.

8.2.2. Centrerpatron med holder med kort konus

v’ Beskyttelsesunderlaget af trae befinder sig under speendeelementet.

1. Afmontering af bakker fra centrerpatron [ Side 40].

2. Serg for at sikre spindlen mod at dreje.

3. Fjern spandeelementerne.

4. Fjern centrerpatronen fra spindelhovedet.

5. Fjern centrerpatronen med minikran om ngdvendigt.

8.3. DEMONTERING AF CENTRERPATRON

v' Bakker afmonteret [ Side 40].

1. Skru drevholdeskruerne ud mod uret.

2. Fjerndrevene.

3. Skru daekselfastgerelsesskruerne ud mod uret.

4. Fjern deeksel og spiral.

5. Genmontér i omvendt raekkefglge.

9

. Vedligeholdelse
inteval " Vedligeholdelsesarbejde |

For hvert skiftehold Kontrollér, at alle sikkerhedsrelevante skruer (spaendeelementfastgerelsesskruer, spaen-
desaetfastgerelsesskruer og lignende) sikker sikkert og efterspaend dem om nedvendigt.

Hver 6. maned Smer skruer, der lgsnes regelmaessigt, i gevindomrédet og pa hovedanlaegsfladen med
glidemiddel (fedtpasta).

Hver 40. driftstime Kontrollér spaendekraften med en statisk spaendekraftmaleanordning.

Hver 40. driftstime Smer pa patronforsiden via smerenippel.

Ugentlig ved daglig brug med
ét skiftehold

v’ Centrerpatron er monteret pa maskinen.

1. Renger bakkerne med en klud.

2. Fjern bakkerne og renggr dem i petroleum eller rensebenzin.

3. Smar bakkerne (specialfedt til centrerpatroner).

4. Seet bakkerne igen i i overensstemmelse med den indgraverede nummerering.

Hvert ar, oftere efter behov 1. Fjern patronen fra maskinen og demontér [ Side 39] den.
2. Renggr alle dele i petroleum eller rensebenzin.
3. Smer alle dele (specialfedt til centrerpatroner).
4. Genmontér patronen og seet den i maskinen.

Efter 500 opspaendingsleengder Kor internt beveegede dele flere gange til slutpositionen.

9.1. SM@RING AF SPANDEELEMENT

1. Smer alle beveegelige dele.

2. Smer trange steder med hgjtryksfedtpresse.

3. Keor spaendestemplet flere gange til slutpositionen og smer det.
4. Mal spaendekraften, inden spaendeelementet saettes i.



9.2 UDSKIFTNING AF SKRUER

m Brug det drejemoment, der er angivet pa spaeendeelementet.
m  Brugitvivistilfaelde skruer i kvalitet 12.9.

m  Brug kun skruer i kvalitet 12.9 ved fastgerelsesskruer til spaendeindsatser, bakker, faste anlaeg, cylinderdaeksler og lig-
nende elementer.

mm_m_m_m-m-mm_m-m-

59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36,1 Nm 71Nm 123Nm  195Nm 302Nm 42T Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10 Nm 174Nm 422 Nm 83 Nm 144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Tilspaendingsmomenter i Nm

10. Reservedele

Anvend kun originale reserve- og sliddele.

11. Tekniske data

11.1. MAKSIMALE OMDREJNINGSTAL
m Det tilladte omdrejningstal afhanger af drejeparametre, emnevaegt og dennes tyngdepunkt, bearbejdningstype og
yderligere faktorer.

m  De angivne omdrejningstal nedenfor ma ikke forarsage en reducering af speendekraften til halvdelen af startveerdien.
Under normale betingelser er en reducering af spaendekraften tilladt til 67 % af startvaerdien.
m De angivne omdrejningstal refererer til centrerpatroner med standardbakker, der ikke rager ud over patronens udvendi-

ge diameter.
Udvendig @ |80mm ___[100mm __ [125mm __[160mm __[200mm __[250mm __[315mm |
312906 5000 min™' 4500 min™' 4000 min™ 3600 min™' 3000 min™' 2500 min’' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min’' 4600 min™ 4000 min™ 3500 min™' 2800 min™'
312931

11.2. MAKSIMAL SPANDEKRAFT

Udvendig 80 mm —|100mm 125 mm —160mm |200mm —|250mm |35 mm |

Spaendekraft 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. SPANDEOMRADER

| |
‘ -
v H

]
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d3

]
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O
|

Bakker i en del

T 80mm ___[100mm___]125mm__]160mm __[200mm__[250mm__|315mm ]

227 mm 3-33mm 350 mm 3-64mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm

d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm  62-174mm 78-200 mm
d3 maks. 45-69 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 maks. 25-50 mm 32-62mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm  90-215mm
d5 maks. 4871 mm 62-83 mm 80—125mm  98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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Bakker i to dele

3-50 4-90 5-118 10-131
d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 maks. 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 maks. 52-96 62-121 72156 86197 103226
d5 maks. 95125 115-160 133200 160250 190-315

11.4. MAL
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Artikelnummer [Udvendig@ A |Gennemgang E [Hgjde, uden
bakker H,

312906

312911

312931

80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315 mm
80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm

11.5. VAGT

Artikelnummer

312906, 312911

312931

12. Bortskaffelse

Overhold de nationale og regionale forskrifter for milje og bortskaffelse med henblik pa korrekt bortskaffelse eller gen-
anvendelse. Metal, ikke-jernholdige metaller, komposit- og hjeelpematerialer skal sorteres efter type og bortskaffes pa milje-

venlig vis.

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

ojde, med
bakker H,

57 mm
67 mm
76 mm
96,5 mm
104 mm
119 mm
97,2 mm
57 mm
67 mm
79,5 mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm

123 mm

1,5kg
2,8kg
5kg

10 kg
17,5 k
29kg
50 kg
9kg

19 kg
19 kg
32kg
32kg

56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 mm
56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
260 mm

g
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1. Datos de identificacion

Fabricante Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nuremberg

Alemania
Marca HOLEX
Producto 312906 - 312911: Plato de torno de tres mordazas con asien-

to cilindrico de centraje

312931: Plato de torno de tres mordazas con asiento cénico
corto, con esparragos y tuercas con collar

Version 02 Traduccién del manual de instrucciones original

Fecha de creacion 05/2021

2. Avisos generales

@ Lea el manual de instrucciones, téngalo en cuenta y consérvelo para futuras consultas en cualquier momento.

2.1. SIMBOLOS Y MEDIOS DE REPRESENTACION

Simbolos de advertencia Significado

Identifica un peligro que ocasiona la muerte o lesiones gra-
A PELIGRO ves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar la muerte o lesio-
A ADVE RTENCIA nes graves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar lesiones leves o

A ATENCION medianamente graves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar dafios materiales

AVI So sino se evita.

@ Identifica consejos e indicaciones Utiles, asi como informa-

ciones, para un funcionamiento eficaz y sin anomalias.

2.2, ACLARACION DE CONCEPTOS

El término “instrumento de sujecién” utilizado en este manual de instrucciones se refiere al plato de torno de tres mordazas.
2.3. INFORMACION SECUNDARIA

Observar el manual de instrucciones de la maquina herramienta.

2.4. NORMAS APLICADAS

Instrumento de sujecién y dispositivos adicionales segin EN 1550:1997 + A1:2008.

3. Seguridad
3.1. _ INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

Superacion del nimero maximo de revoluciones

Expulsion de la pieza de trabajo sujetada.

» No superar el nimero maximo de revoluciones permitido.

» Emplear el numero méximo de revoluciones permitido solo si el estado del instrumento de sujecion es técnicamente in-
mejorable y seguro para el funcionamiento.

» Determinar el nimero méximo de revoluciones seguin VDI 3106.

» Determinar el nimero méaximo de revoluciones permitido para el mecanizado especial sobre la base de las fuerzas de
sujecion necesarias.
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No alcanzar la fuerza de sujecion necesaria

Expulsion de la pieza de trabajo sujetada.

» Controlar la fuerza de sujecion al cabo de 40 horas de servicio seguin EN 1550 con un dispositivo de medicion de fuerza
de sujecion estatico.

» Determinar la fuerza de sujecion necesaria en funcién del nimero de revoluciones segun la directiva VDI 3106.

» Se han de mantener las gamas de sujecion.

» Se hade calcular la fuerza de sujecion dindmica para mordazas intercambiables especiales de un instrumento de suje-
cién determinado:

N, = NUMero maximo de revoluciones (rpm)

F.c = fuerza de sujecion total (N) del instrumento de sujecién en la parada

F,.. = fuerza de sujecion total necesaria (N) para una tarea de mecanizado determinada

m = masa (kg) de la unidad de mordazas completa mordaza de base y mordaza intercambiable

r.=radio del centro de gravedad (m) de la unidad de mordazas completa. En el caso de sujecion excéntrica se ha de em-
plear el valor medio de los radios del centro de gravedad de las distintas unidades de mordazas.

a = cantidad de mordazas

Compensacion de la rotacién insuficiente

Aparicion de riesgos residuales.

» Tener cuidado de que la compensacion de la rotacion sea suficiente.

» Equilibrar el instrumento de sujecidn con la pieza de trabajo del modo mas dindmico posible segin ISO 21940-11.

Aumento de la fuerza de accionamiento de la maquina
El instrumento de sujecion se carga con fuerza excesiva.
» Reducir la fuerza de accionamiento disponible de la maquina.

3.2, USO CONFORME A LO PREVISTO

Plato de torno accionado manualmente con corona planoespiral.

Sujecion concéntrica de piezas de trabajo en el torno y otras maquinas herramienta apropiadas.
Solo se puede emplear en combinacién con mordazas adicionales n.° de articulo 312971 — 312991.
N.° de articulo 312906 y 312911: Asiento cilindrico de centraje segtn ISO 702-4.

N.° de articulo 31293 1: Para cabezal de husillo segun ISO 702-3 con esparragos y tuercas con collar.
Sujetar la pieza de trabajo solo si el plato de torno esté atornillado a brida o a husillo de maquina.
Mover la planoespiral solo con la llave de apriete de seguridad suministrada.

Para el uso industrial.

Utilizar solamente en caso de un montaje correcto y con dispositivos de seguridad y de proteccién de la maquina que
funcionen perfectamente.

Utilizar solo en estado técnicamente inmejorable y seguro para el funcionamiento.
Modificar y reformar solo con accesorios autorizados de Hoffmann Group.
3. UTILIZACION INDEBIDA
No utilizar como portaherramientas de pinza, accesorio de elevacion o equipo elevador.
No sujetar piezas de trabajo cuadradas.
No utilizar si las mordazas o los platos de torno presentan grietas o danos de otro tipo.
Después de chocar con otros objetos, reutilizar solo tras una inspecciéon completa.
No usar con martillo.
No sobrepasar las gamas de sujecion [ Pagina 51] de las mordazas.
No sujetar piezas de trabajo largas sin apoyo adicional.
No hacer funcionar con la llave de apriete insertada.
No sobrepasar el nimero de revoluciones grabado en el instrumento de sujecion.
No realizar modificaciones no autorizadas.
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3.4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad y prevencion de accidentes. Usar guantes pro-
tectores y proteccion para los pies en el montaje y el transporte. Al utilizar el instrumento de sujecién no usar equipo de
proteccién que pueda resultar arrastrado.

3.5. OBLIGACIONES DEL USUARIO

Hay que asegurarse de que los siguientes trabajos los realice solo un personal cualificado.

m  Transporte

m  Montaje

m  Funcionamiento

m  Mantenimiento

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, prevencién 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  Estarinstruido y formado en la manipulacién del instrumento de sujecion.
3.6. CUALIFICACION PERSONAL

Los instrumentos de sujecién solo pueden ser utilizados, instalados o reparados por personas que dispongan de la forma-
cién correspondiente, o que cuenten con muchos anos de experiencia en estos instrumentos.

37. DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Comprobar el estado operativo de los dispositivos de proteccion de la maquina antes de cada uso. Asegurar la maquina de
la reconexion involuntaria. Asegurarse de que el instrumento de sujecién esta montado correctamente.

m Retirar los dispositivos de proteccion solo tras la parada completa de la méaquina.
Se debe proporcionar un equipo de proteccion separado.
Accionar la parada de emergencia en caso de peligro inminente o accidente en la maquina.

Durante los trabajos de limpieza, mantenimiento y reparacion, la maquina debe estar en modo PARADA DE EMERGEN-
CIA.

4. \Vista general del equipo

312931 312906,3121

1 Tornillo de amarre 5 Cono corto

2 Cuerpo de plato de torno 6 Marca de posicion para montaje en husillo de ma-
quina

3 Rosca de fijacion 7 Perforaciones de fijacion para esparragos

4 Tornillo de fijacién de la tapa 8 Perforaciones de fijacién para montaje en brida

5. Transporte

En caso de peso elevado, transportar el instrumento de sujecion mediante un equipo elevador y un medio de transporte au-
torizado.
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Cargas suspendidas

Al elevar y transportar el instrumento de sujecion existe peligro de muerte y de aplastamiento debido a piezas y equipa-

miento que caen y rotan de forma incontrolada.

» Durante la elevacion, el transporte y el descenso, no situarse ni poner las manos bajo cargas suspendidas.

» Comprobar que los medios de suspension estan bien asentados, no engancharlos en componentes sobresalientes.

» Utilizar dnicamente un equipo elevador y medios de suspensiéon homologados con la capacidad de carga suficiente.

» Realizar los trabajos de transporte solamente con personas que hayan recibido una instruccién técnica de seguridad
con respecto al manejo de equipos elevadores y trabajos de transporte.

6. Montaje
6.1.  BRIDAEN CABEZAL DE HUSILLO DE MAQUINA

@ Vdlido para plato de torno con asiento cilindrico de centraje.

v’ Cabezal de husillo, instrumento de sujecion, rosca, asiento de cono y superficies de contacto limpias.

v' Talén de husillo comprobado en cuanto a concentricidad y planeidad (0,005 segtin DIN 6386 e 1SO 3089).
v’ Parada de emergencia de la maquina activada.

1. Posicionar la brida de acuerdo con las perforaciones y los tornillos en el cabezal de husillo de la maquina.
2. Atornillar la brida con el cabezal de husillo de la maquina por medio de la rosca de sujecion suelta.
3. Comprobar la precision de concentricidad [ Pagina 49].
4. Después del ajuste, apretar los tornillos de unioén.
6.

2. PLATO DE TORNO EN CABEZAL DE HUSILLO DE MAQUINA

Carrera de sujecion mayor de 4 mm

Peligro de aplastamiento de las manos.

Utilizar dispositivo de sujecién montado accionado independientemente.

Utilizar ayuda de carga para la pieza de trabajo.

Disponer un movimiento de sujeciéon mas lento a una velocidad de sujecién inferior a4 mm/s.

Cabezal de husillo, instrumento de sujecion, rosca, asiento de cono y superficies de contacto limpias.

Talén de husillo comprobado en cuanto a concentricidad y planeidad (0,005 segutin DIN 6386 e 1SO 3089).

Parada de emergencia de la maquina activada.

N.° de articulo 312931: Enroscar los esparragos.

Colocar el plato de torno en el cabezal de husillo o la brida y apretar ligeramente los elementos de fijacion. N.° de articu-
lo 312931: Tener en cuenta la marca de posicién.

Comprobar la rendija de apriete con calibre de espesores.

Apretar los elementos de fijacion en cruz uniformemente.

» El cono corto y el montaje plano soportan uniformemente tras el montaje en el talén de husillo.

6.3. MORDAZAS EN PLATO DE TORNO

oA

N2 KK VYVvYy

> w

v’ Superficies de contacto de mordazas y platos de torno limpias.

v’ Parada de emergencia de la maquina activada.

1. Colocar la primera mordaza en el plato de torno de acuerdo con la numeracion grabada.

2. Girar la corona planoespiral mediante el tornillo de amarre con la llave de apriete de seguridad en sentido horario hasta
que la corona planoespiral agarre en el dentado de mordaza.

3. Insertar la segunda mordaza en el plato de torno.

4. Seguir girando la corona planoespiral mediante el tornillo de amarre con la llave de apriete de seguridad.

5. Insertar la tercera mordaza en el plato de torno.

6. Seguir girando la corona planoespiral hasta que agarre en el dentado de todas las mordazas.

» Las mordazas estan montadas correctamente si se puede tocar el centro sin burbujas de aire.

7. Funcionamiento

N

a1, TENSAR LA PIEZA DE TRABAJO
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Resistencia mecanica insuficiente de la pieza de trabajo que se ha de sujetar

Peligro de lesiones corporales.

» El material de la pieza de trabajo requiere resistencia mecénica suficiente para la fuerza de sujecién necesaria.

» El material de la pieza de trabajo solo ha de ser ligeramente compresible.

» Tener en cuenta posibles riesgos debido a la caracteristica de la pieza de trabajo, como medidas, masa y forma, asi co-
mo de la maquina, como niimero de revoluciones de funcionamiento, avance y profundidad de corte.

Mordazas méviles
Peligro de aplastamiento de las manos.
No poner las manos entre las mordazas.

Parada de emergencia de la maquina activada.

Separar o juntar las mordazas de forma centrada con la llave de apriete.
Colocar la pieza de trabajo.

Juntar las mordazas con la llave de apriete.

wN =K Y

ATENCION! Las mordazas no deben sobresalir del borde del plato de torno.
4. Apretar los tornillos o pernos de fijaciéon con la llave de apriete.

» La pieza de trabajo completa se apoya en las superficies frontales de las mordazas.
7.2, COMPROBAR LA PRECISION DE CONCENTRICIDAD

Diagrama de compro-
bacion

@ exterior a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm

7.2.1. Plato de torno con asiento cilindrico

v' Elinstrumento de sujecién estd montado en la maquina.

1. Colocar el reloj comparador en el eje rectificado a una distancia de 60 mm de las mordazas.
2. Girar el plato con el eje sujetado.

3. Determinar valores méximos y minimos, y asignarlos al tornillo de unién mas cercano.

4. Soltar ligeramente el tornillo de unién que mas se aproxime al valor maximo.

5. Apretar ligeramente el tornillo de unién opuesto (180°).

6. Repetir el proceso hasta que se haya alcanzado la precisién deseada.

8.

Desmontaje

| A ADVERTENCIA |

Instrumento de sujecion bajo tension
Peligro de lesiones corporales.
» Utilizar gafas y guantes de proteccion.

www.hoffmann-group.com
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8.1. DESMONTAR LAS MORDAZAS DEL PLATO DE TORNO

v’ Parada de emergencia de la maquina activada.

1. Girar la corona planoespiral mediante el tornillo de amarre con la llave de apriete de seguridad en sentido antihorario
hasta que la corona planoespiral se suelte del dentado de mordaza.

2. Retirar las mordazas en el siguiente orden: 3, 2, 1.

8.2, DESMONTAR EL PLATO DE TORNO DEL HUSILLO DE LA MAQUINA

8.2.1. Plato de torno con asiento cilindrico de centraje

v’ La base protectora de madera se encuentra debajo del instrumento de sujecion.

1. Desmontar las mordazas del plato de torno [ Pagina 50].

2. Enroscar el tornillo en la perforacién roscada del plato de arrastre.

3. Apoyar el tornillo enroscado con base blanda metalica o de madera.

4. Conmutar al nimero de revoluciones de retorno mas bajo.

5. Soltar el plato de arrastre de la rosca.

6. Desatornillar manualmente el plato de torno.

7. Retirar el plato de torno de la brida.

8. Ensu caso, retirar el plato de torno con una gria pequea.

8.2.2. Plato de torno con asiento conico corto

v’ La base protectora de madera se encuentra debajo del instrumento de sujecion.

1. Desmontar las mordazas del plato de torno [ Pagina 50].

2. Asegurar el husillo contra giro.

3. Retirar los elementos de sujecién.

4. Retirar el plato de torno del cabezal de husillo.

5. Ensu caso, retirar el plato de torno con una grua pequefa.

8.3. DESARMAR EL PLATO DE TORNO

v" Mordazas desmontadas [ Pagina 50].

1. Desenroscar los tornillos de sujecion de los pifnones de accionamiento en sentido antihorario.

2. Retirar los pifiones.

3. Desenroscar los tornillos de fijacion de la tapa en sentido antihorario.

4. Retirarlatapay la espiral.

5. Volver a montar procediendo en el orden inverso.

9. Mantenimiento

intervalo " [irabajode mantenimiento

Antes de cada turno Controlar el asiento seguro de todos los tornillos importantes para la seguridad (tornillos
de fijacién del instrumento de sujecion, tornillo de fijacién del juego de sujecién), y rea-
pretarlos en caso necesario.

Cada 6 meses Lubricar los tornillos que se sueltan regularmente en la zona de la rosca y en la superficie
de apoyo de la cabeza con agente antifriccion (pasta grasa).

Cada 40 horas de funciona- Realizar controles de la fuerza de sujecion con un dispositivo de medicién de la fuerza de

miento sujecion estético.

Cada 40 horas de funcionamien- Lubricar a través de la boquilla de lubricacién del lado frontal del plato.
to

Semanalmente, en caso de em-
pleo en un turno diario

v’ Plato de torno montado en maquina.
1. Limpiar las mordazas con un pafio.
2. Retirar las mordazas y limpiarlas en petréleo o gasolina de limpieza.
3. Engrasar las mordazas (grasa especial para plato de torno).
4. Volver a colocar las mordazas de acuerdo con la numeracién grabada.
Anualmente, con mayor fre- 1
cuencia en caso necesario 2
3
4,

Retirar el plato de la maquina y desmontarlo [ Pagina 49].

Limpiar todas las piezas en petréleo o gasolina de limpieza.

Engrasar todas las piezas (grasa especial para plato de torno).

Volver a montar el plato y colocarlo en la méaquina.

Cada 500 carreras de sujecion  Desplazar las piezas movidas internamente varias veces hasta la posicion final.

9.1. LUBRICAR EL INSTRUMENTO DE SUJECION
1. Lubricar todas las piezas moviles.
2. Lubricar los estrechamientos con pistola de engrase de alta presion.



3. Desplazar los pernos de sujecion varias veces hasta la posicion final y lubricarlos.

4. Antes de emplear el instrumento de sujecion realizar una medicién de la fuerza de sujecion.
9.2, REEMPLAZAR LOS TORNILLOS

m  Aplicar el par de giro indicado en el instrumento de sujecion.

m  En caso de duda, utilizar tornillos de calidad 12.9.

m En tornillos de fijacion para insertos de sujecién, mordazas intercambiables, instalaciones fijas, tapa de cilindro y ele-
mentos similares, utilizar solamente tornillos de calidad 12.9.

Calidad [M5___[M6___IM8__M10__[M12__[M14__[M16 M8 __M20 _[m22 _[M24 |

8.8 59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 T0Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Pares de atornillado en Nm

10. Piezas de repuesto

Solo se deben utilizar piezas de recambio y sometidas al desgaste originales.
11. Especificaciones técnicas

11.1.  NUMERO MAXIMO DE REVOLUCIONES
m  Numero de revoluciones admisible dependientes de pardmetros de giro, peso de pieza de trabajo y su centro de grave-
dad, tipo de mecanizado y otros factores.

m  Los nimeros de revoluciones indicados abajo no deben ocasionar una disminucién de la fuerza de sujecion a la mitad
del valor inicial.

En condiciones normales es admisible una disminucion de la fuerza de sujecion hasta el 67 % del valor inicial.

m Los numeros de revoluciones indicados estan referidos a platos de torno con mordazas estandar, que no sobresalgan
del didmetro exterior del plato.

@ exterior _[80mm___[100mm ___[125mm__]160mm __200mm __[250mm__[315mm___|

312906 5000 rpm 4500 rpm 4000 rpm 3600 rpm 3000 rpm 2500 rpm 2000 rpm
312911, 7000 rpm 6300 rpm 5500 rpm 4600 rpm 4000 rpm 3500 rpm 2800 rpm
312931

11.2. FUERZA DE SUJECION MAXIMA

Fuerza de su- 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
jecion
11.3. GAMAS DE SUJECION

| |
‘ -
v H

d3

A A
—! ~ <t N
o © o O
y Y

Mordazas de una pieza

227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm 78200 mm
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d3 max. 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145-256 mm 172-299 mm
d4 max. 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
d5 max. 4871 mm 62-83 mm 80-125mm 98-160mm 130200 mm 160250 mm 190-315mm
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Mordazas de dos piezas

T S [ S S S E
3-50 4-90

5-118 10-131
d2 34-76 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max. 75-118 88-146 105-190 125-235 145-265
d4 max. 52-96 62-121 72-156 86197 103226
d5 max. 95125 115-160 133200 160-250 190-315



11.4. MEDIDAS
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N.° de articulo 312906, 312911

Numero de ar- |9 exterior A Altura sin mor- | Altura con mor-| @ de centraje B |Profundidad de
ticulo dazas H, dazas H, centraje C

v

N.° de articulo 312931

—

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 75mm 104 mm 160 mm 4 mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm pt
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35,5mm 59,5mm 79,5 mm 95 mm 4 mm !
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4 mm u
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = o
200/5 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5 v
200/6 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm - 5
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm - -
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ticulo dazas H, dazas H, centraje C

11.5. PESO
Nimerodearticulo—————[Tamano————— lpesp |
312906, 312911 80 1,5kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10kg
200 17,5kg
250 29kg
315 50 kg
312931 160/5 9kg
200/5 19kg
200/6 19kg
250/6 32kg
250/8 32kg

.. .z
12. Eliminacién

Observar las normas de protecciéon medioambiental y de eliminacion nacionales y regionales para una eliminacién o un re-
ciclaje correcto. Los metales, materiales no metalicos, materiales compuestos y materiales auxiliares se deben clasificar y eli-
minar de forma respetuosa con el medioambiente.
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1. Tunnistetiedot

Valmistaja Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Saksa

Merkki HOLEX

Tuote 312906 - 312911: Kolmileukasorvinistukat, lieriomdinen
kiinnitys

312931: Kolmileukasorvinistukat, lyhytkartiokiinnitys,
pinnapultit ja laippamutterit
Versio 02 Kaannos alkuperéisesta kayttdohjeesta
Laatimispdivamaara 05/2021
2. Yleisia ohjeita
@ Lue kdyttoohjeet, noudata siind mainittuja ohjeita, sdilytd myohempaa tarvetta varten ja aina helposti saatavilla.

2.1. SYMBOLIT JA VAROITUKSET

Varaitussymbol

limoittaa vaarasta, joka johtaa kuolemaan tai vakavaan
A VAA RA loukkaantumiseen, jos sita valteta.

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa kuolemaan tai vakavaan
A VAROITUS loukkaantumiseen, jos sita ei valteta.

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa lievaan tai keskivakavaan
A H U o M I o loukkaantumiseen, jos sita valteta.

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa aineellisiin vahinkoihin, jos

HUOMAUTUS

limoittaa hyodyllisista vinkeista ja ohjeista seka
tehokkaaseen ja hairiottomaan kayttoon liittyvista tiedoista.

2.2, KASITTEEN SELITYS

Tassa kdyttoohjeessa kaytetty "kiinnitysvéline”-sana tarkoittaa kolmileukasorvinistukkaa.
2.3. LISATIETOJA

Huomioi tydstokoneen kéyttdohje.

2.4. SOVELLETUT STANDARDIT

Kiinnitysvalineet ja lisavarusteet EN 1550:1997+A1:2008 -standardin mukaisesti.

3. Turvallisuus
3.1. TARKEAT TURVALLISUUSOHJEET

Maksimikierrosluvun ylittaminen

Kiinnitetyn tydkappaleen sinkoutuminen irti.

» Suurinta sallittua kierroslukua ei saa ylittaa.

» Suurinta sallittua kierroslukua saa kdyttaa vain, kun kiinnitysvéline on teknisesti moitteeton ja kdyttéturvallinen.
»  Maérita maksimikierrosluku VDI 3106 -sdé@nndstén mukaisesti.

> Médrita suurin sallittu kierrosluku tiettyyn tydstdon tarvittavien kiinnitysvoimien pohjalta.




Tarvittavan kiinnitysvoiman alittaminen

Kiinnitetyn tydkappaleen sinkoutuminen irti.

Tarkista kiinnitysvoima 40 kayttétunnin jalkeen EN 1550 -direktiivin mukaisesti staattisella kiinnitysvoiman mittarilla.
Méérita tarvittava kiinnitysvoima kierrosluvusta riippuen VDI 3106 -sadnndston mukaisesti.

Kiinnitysalueita on noudatettava.

Tietyn kiinnitysvélineen erikoispaalileuoille on maaritettdva dynaaminen kiinnitysvoima:

vyvyyvyy

Npmax = Maksimikierrosluku (min™)

F,o = kiinnitysvélineen kokonaiskiinnitysvoima (N) pysahtyneena

F,.. = tarvittava kokonaiskiinnitysvoima (N) tietylle tyostétehtavalle

m = koko leukayksikon perus- ja paalileuan massa (kg)

r. = koko leukayksikon painopisteen sdade (m). Epakeskisessa kiinnityksessa on kéytettava yksittaisten leukayksikoiden
painopisteen sateiden keskiarvoa.

a = leukojen lukumaara

Riittdmé&ton rotaatiotasapaino

Jaannosriskien muodostuminen.

» Huolehdi riittdvasta rotaatiotasapainosta.

» Tasapainota kiinnitysvaline tyokappaleen kanssa mahdollisimman dynaamisesti ISO 21940-11 -standardin mukaisesti.

Koneen kohonnut kdyttévoima
Kiinnitysvélinetta kuormitetaan liiallisella voimalla.
» Pienennd koneen kaytettdvissa olevaa kdyttdvoimaa.

3.2, KAYTTOTARKOITUS

m  Kasikayttoinen sorvinistukka kierukkalevylla.

Tyokappaleiden keski6ity kiinnittdminen sorviin tai muihin soveltuviin tyéstokoneisiin.

Kéyta vain lisdleukojen tuotenumero 312971 - 312991 kanssa.

Tuotenumero 312906 ja 312911: Keskioity lieriomainen kiinnitys 1ISO 702-4 -standardin mukaisesti.
Tuotenumero 312931:1SO 702-3 -standardin mukaiselle karanpaalle laippamuttereilla.

Kiinnita tyokappale vain, kun sorvinistukka on kierretty laippaan tai koneen karaan.

Siirrd kierukkaa vain tuotteen mukana toimitetulla turvakiristysavaimella.

Teolliseen kayttoon.

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

Kéyta laitetta vain, kun se on teknisesti moitteettomassa tilassa ja kayttéturvallinen.
Muokkauksen ja lisdasennukset saa tehdd vain Hoffmann Groupin hyvéaksymilla varusteilla.
3.3. VAARINKAYTTO

m  Alé kéytd tyokalupitimend, nostoapuvélineend tai nostovélineens.

m  Al3 kiinnita nelikulmaisia tydkappaleita.

m  Ali kéyts, jos leuoissa tai sorvinistukassa on halkeamia tai muunlaisia vaurioita.

Kéyta muihin esineisiin tapahtuneen térmayksen jélkeen vasta taydellisen tarkastuksen jélkeen.
Al ksittele vasaralla.

Al ylité leukojen kiinnitysalueita [ Sivu 62].

Al kiinnita pitkia tydkappaleita ilman lisitukea.

Al3 kdyta, kun kiinnitysavain on asetettuna.

Al4 ylita kiinnitysvalineeseen kaiverrettua kierroslukua.

m  Omavaltaisia muutoksia ei saa tehda.

3.4. HENKILONSUOJAIMET

Noudata kansallisia ja paikallisia turvallisuutta ja tapaturmantorjuntaa koskevia maarayksia. Kéyta asennuksen ja kuljetuksen

yhteydessa suojakasineit ja jalkojensuojaimia. Al kdytd kiinnitysvélineen kdyton yhteydessé suojavarusteita, jotka voivat
vetdytya sisaan.
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3.5. TOIMINNANHARJOITTAJAN VELVOITTEET

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

m  Kuljetus
m  Asennus
m  Kéytto
m  Huolto

Toiminnanharjoittajan on varmistettava, etta tuotteella tydskentelevat henkilt noudattavat maarayksia ja saantoja seka
seuraavia ohjeita:

m  Kansalliset ja paikalliset turvallisuutta, tapaturmantorjuntaa ja ymparistonsuojelua koskevat maaraykset.
m Alj asenna tai ota kdyttéon viallisia tuotteita.

m Tarvittavat suojavarusteet on annettava kdyttoon.

m  Kiinnitysvalineen kasittelyyn opastaminen ja kouluttaminen.

3.6. HENKILOIDEN PATEVYYS

Kiinnitysvalineitd saavat kayttad, asentaa tai kunnostaa vain henkildt, joilla on siihen tarvittava koulutus tai monivuotinen
kokemus.

37. SUOJALAITTEET

Tarkista koneessa olevien suojalaitteiden toiminta ennen jokaista kdyttod. Varmista, ettd kone ei padse kdynnistymaan
tahattomasti. Varmista kiinnitysvélineen asianmukainen asennus.

m Poista suojalaitteet, kun kone on pysahtynyt kokonaan.

m  Kaytdssa on oltava suojalaite.

m Paina koneen hatépysdytysta uhkaavan vaaran tai tapaturman yhteydessa.

m  Koneen tdytyy olla hatapysaytyksessa kaikkien puhdistus-, huolto- ja korjaustdiden aikana.
4

. Laitteen yleiskuva

312931 312906,3121

=

Kiinnitysruuvi

Lyhytkartio
Sorvausistukan runko Paikkamerkintd koneen karaan asentamista varten

Kiinnityskierre Pinnapulttien kiinnitysreidt

A owWwN
o N o wn

Kannen kiinnitysruuvi

5. Kuljetus

Kuljeta painava kiinnitysvéline nostovalineen ja hyvéksytyn kuljetusvalineen avulla.

Riippuvat kuormat

Kiinnitysvélineen nostamiseen ja kuljettamiseen liittyy putoavista ja hallitsemattomasti heiluvista osista tai varusteista

aiheutuva hengenvaara ja puristuksiin jadmisen vaara.

» Nostamisen, kuljetuksen ja laskemisen aikana ei saa astua eikad tarttua riippuvien kuormien alle.

» Tarkista kiinnitysvélineiden varma kiinnitys, &ld kiinnitd ulkoneviin komponentteihin.

P> Kaytd vain hyvéksyttyja nostovalineitd ja kiinnitysvalineitd, joiden kantokyky on riittéva.

» Kuljetukseen liittyvét ty6t on annettava vain henkildille, jotka ovat saaneet nostovélineiden kayttdd ja kuljetukseen
kuuluvia toita koskevan turvateknisen opastuksen.

Kiinnitysreidt laippaan asentamista varten




6.
6.1. LAIPPA KONEEN KARANPAASSA

Asennus

@ Pdtee sorvinistukoille, joissa on lieriémdinen keskittdvd kiinnitin.

v

v
1.
2.
3.
4.
6.

Karanpad, kiinnitysvaline, kierre, kartiokiinnitys ja kosketuspinnat puhdistettu.

Karanpdaan pyorintd- ja aksiaaliliike tarkastettu (0,005 standardien DIN 6386 ja ISO 3089 mukaisesti).
Koneen hatapysaytys aktivoitu.

Sijoita laippa koneen karanpdahan reikien ja ruuvien mukaisesti.

Ruuvaa laippa kiinnityskierteelld 16ysasti koneen karanpaghan.

Tarkista pyorintatarkkuus [ Sivu 60].

Kirista liitosruuvit saadon jalkeen.

2. SORVINISTUKKA KONEEN KARANPAASSA

Kiinnitysvali yli 4 mm
Késien puristuksiin jadmisen vaara.

Kayta itsendisesti kdytettdvad, asennettua tartuntalaitetta.
Kéyta tyokappaleen lastauksen apuvilinetta.
Huolehdi kiinnitysliikkeen hidastamisesta kiinnitysnopeuteen, joka on alle 4 mm/s.

N2 KKy |VvYYVYy

w

Karanpad, kiinnitysvaline, kierre, kartiokiinnitys ja kosketuspinnat puhdistettu.

Karanpdaan pyorinta- ja aksiaaliliike tarkastettu (0,005 standardien DIN 6386 ja ISO 3089 mukaisesti).

Koneen hatapysaytys aktivoitu.

Tuotenumero 312931: Ruuvaa pinnapultti sisdan.

Aseta sorvinistukka karanpéddhan tai laippaan ja kirista kiinnityselementteja kevyesti. Tuotenumero 312931: Ota
huomioon paikkamerkinta.

Tarkista kiristysvéli rakotulkilla.

Kirista kiinnityselementit tasaisesti ristiin.

» Lyhytkartio ja tasopinta ovat asennuksen jalkeen tasaisesti karanpaassa.

6.3. LEUAT SORVINISTUKKAAN

v
v
1.
2.

NV oW

7

A

Leuat ja sorvinistukka on puhdistettu.

Koneen hatapysaytys aktivoitu.

Aseta ensimmadinen leuka sorvinistukkaan kaiverretun numeron mukaisesti.

Kierrd kierukkarengasta kiristysruuvista turvakiristysavaimella myotapdivaan, kunnes kierukkarengas tarttuu leuan
hammastukseen.

Aseta toinen leuka sorvinistukkaan.

Kierrd kierukkarengasta edelleen kiristysruuvista turvakiristysavaimella.

Aseta kolmas leuka sorvinistukkaan.

Kierrd kierukkarengasta edelleen, kunnes kierukkarengas tarttuu kaikkien leukojen hammastukseen.

Leuat on asennettu oikein, kun leuat voivat koskettaa toisiaan keskelld ilman ilmasulkeumaa.

Kayttd

1. TYOKAPPALEEN KIINNITTAMINEN

B

Kii

tavan tyokappal liian pieni lujuus

Vartalon loukkaantumisvaara.

>
>
>

Ty6kappaleen materiaalin lujuuden on oltava riittava kestamaan tarvittava kiinnitysvoima.

Tyokappaleen materiaali saa puristua kokoon vain hyvin vahan.

Huomioi tyokappaleen ominaisuuksista, kuten esimerkiksi mitoista, massasta ja muodosta, seka koneen
ominaisuuksista, kuten esimerkiksi kdyttokierrosluvusta, syotosta ja katkaisusyvyydestd, mahdollisesti aiheutuvat vaarat.
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Liikkuvat leuat
Késien puristuksiin jadmisen vaara.
Ala koske leukojen valiin.

Koneen hatapysaytys aktivoitu.

Siirrd leuat kiristysavaimella keskitetysti pois toisistaan tai yhteen.
Aseta tydkappale paikoilleen.

Siirrd leuat yhteen kiristysavaimella.

wN =Kl Y

VARO! Leuat eivat saa ulottua sorvinistukan reunan yli.
4. Kirista kiinnitysruuvit tai -pultit kiristysavaimella.

» Koko tyokappale on kosketuksissa leukojen otsapintoihin.

7.2. PYORINTATARKKUUDEN TARKISTAMINEN
Tarkastuskaavio

Ulko-@ a b a a b a b

80 mm 0,02 mm 0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm P =40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm P =60 mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm P =80 mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
P=120 mm

7 2.1. Sorvinistukka, jossa on lieriomainen kiinnitys

Kiinnitysvaline on asennettu koneeseen.
1. Aseta mittakello hiottuun akseliin 60 mm:n etdisyydelle leuoista.
2. Kierrd istukkaa jannitetylla akselilla.
3. Maérita maksimaaliset ja minimaaliset arvot ja kohdista lahimmaiseen liitosruuviin.
4. Loysaa liitosruuvia, joka on lahimpana maksimaalista arvoa.
5. Kirista vastakkaista liitosruuvia (180°) hieman.
6. Toista toimenpide, kunnes haluttu tarkkuus on saavutettu.
8

. lrrottaminen

Jannitteinen kiinnitysvéline
Vartalon loukkaantumisvaara.
» Kaytd suojalaseja ja suojakdsineitd.

8.1. LEUKOJEN IRROTTAMINEN SORVINSTUKASTA

v Koneen hatapysaytys aktivoitu.

1. Kierrd kierukkarengasta kiristysruuvista turvakiristysavaimella vastapaivaan, kunnes kierukkarengas irtoaa perakkain
leuan hammastuksesta.

2. Poista leuat seuraavassa jarjestyksessa: 3, 2, 1.

8.2, SORVINISTUKAN IRROTTAMINEN KONEEN KARASTA

8.2.1. Sorvinistukat, joissa on lieriomainen kiinnitys

v’ Puinen suoja-alusta on kiinnitysvélineen alapuolella.




1. Leukojen irrottaminen sorvinstukasta [ Sivu 60].

2. Kierrd ruuvi vaantiokiekon kierrereikaan.

3. Tue sisdan kierretty ruuvi pehmealld metallisella tai puisella alustalla.
4. Kytke kaikkein pienin palautuskierrosluku.

5. lrrota vaantiokiekko kierteesta.

6. Ruuvaa sorvinistukka irti kasin.

7. Poista sorvinistukka laipasta.

8. Poista sorvinistukka tarvittaessa piennosturilla.

8.2 Sorvinistukka, jossa on lyhytkartiokiinnitys
v Pumen suoja-alusta on kiinnitysvélineen alapuolella.

1. Leukojen irrottaminen sorvinstukasta [ Sivu 60].

2. Varmista, ettd kara ei padse pyorimaan.

3. Poista kiinnityselementit.

4. Poista sorvinistukka karanpaasta.

5. Poista sorvinistukka tarvittaessa piennosturilla.

8.3. SORVINISTUKAN PURKAMINEN

v’ Leuat purettu [ Sivu 60].

1. Irrota hammaspy®drien ruuvit vastapaivaan.

2. Poista hammaspydrat.

3. Kierrd kannen kiinnitysruuvit ulos vastapdivaan.

4. Ota kansi ja kierukka ulos.

5. Asenna takaisin vastakkaisessa jarjestyksessa.

9.

Huolto

Ennen jokaista tyévuoroa Tarkista kaikkien turvallisuuteen vaikuttavien ruuvien (kiinnitysvalineiden kiinnitysruuvit,
kiinnityssarjan kiinnitysruuvit tms.) tiukkuus ja kirista tarvittaessa.

6 kuukauden valein Voitele ruuvit, jotka avataan saannollisesti, kierteen alueella ja paan pinnalla liukuaineella
(rasvatahnalla).

40 kayttétunnin valein Tarkista kiinnitysvoima staattisella kiinnitysvoiman mittauslaitteella.

40 kayttotunnin valein Voitele istukan paatypuolella olevasta voitelunipasta.

Viikoittain paivittdisessa v Sorvinistukka asennettu koneeseen.

yksivuoroisessa kaytossa Puhdista leuat liinalla.

Irrota leuat ja puhdista ne petrolilla tai pesubensiinilld.
Rasvaa leuat (sorvinistukoiden erikoisrasva).

Aseta leuat takaisin kaiverretun numeroinnin mukaisesti.
Vuosittain, tarvittaessa
useammin

Ota istukka koneesta ja pura [ Sivu 60].

Puhdista kaikki osat petrolilla tai pesubensiinilla.

Rasvaa kaikki osat (sorvinistukoiden erikoisrasva).

Kokoa istukka ja aseta se koneeseen.

500 kiinnitysliikkeen valein Liikuta sisaisesti liikkuvia osia useamman kerran paateasentoon.

9.1. KIINNITYSVALINEEN VOITELU

1. Voitele kaikki liikkuvat osat.

2. Voitele ahtaat kohdat paineilmarasvaprassilla.

3. Liikuta kiinnitysméntaa monta kertaa paateasentoon ja voitele.

4. Mittaa kiinnitysvoima ennen kiinnitysvalineen paikoilleen asettamista.

9.2. RUUVIEN VAIHTAMINEN

m  Kaytd kiinnitysvalineissd mainittua vdantdmomenttia.

m Jos et ole varma, kdytd lujuusluokan 12.9 ruuveja.

m  Kaytd kiinnityselementtien, paallileukojen, kiinteiden vasteiden, sylinterinkansien ja vastaavien elementtien
kiinnitysruuveina vain lujuusluokan 12.9 ruuveja.

Lujuus _[M5___[M6___Ims8__m10__[M12__[M14__[M16 _IM18__M20 _[mM22 _[M24 |

8.8 59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714Nm
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Lujuus _[M5___[M6___ImM8__m10__[M12__[M14__[M16 _IM18__M20 _[m22 _[M24 |

10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Taul. 1: Ruuvausmomentit Nm

10. Varaosat
Kéyta vain alkuperéisia vara- ja kulutusosia.

11. Tekniset tiedot

11.1. MAKSIMAALISET KIERROSLUVUT

m  Sallittu kierrosluku riippuu sorvausparametreista, tydkappaleen painosta ja sen painopisteestd, tydstdtavasta ja muista
tekijoista.

m  Alla mainitut kierrosluvut eivét saa aiheuttaa kiinnitysvoiman pienentymistd puoleen alkuarvosta.

m Normaaleissa olosuhteissa kiinnitysvoiman pieneneminen on sallittua 67 %:iin alkuarvosta.
Mainitut kierrosluvut koskevat sorvinistukoita, joissa on vakioleuat, jotka eivét ylety istukan ulkohalkaisijan yli.

mz_zm-nm-mmmm—m

312906 5000 min™' 4500 min’' 4000 min’' 3600 min’' 3000 min™' 2500 min’' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min’' 5500 min’' 4600 min” 4000 min’' 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. MAKSIMAALINEN KIINNITYSVOIMA

Kiinnitysvoim 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
a

11.3. KIINNITYSALUEET

| |

[ 1
[ ]
| — =~ o | <
O T © O O
‘ v T v
' v

Yksiosaiset leuat

227 mm 333 mm 3-50mm 364 mm 490 mm 5-118 mm 10131 mm

d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm 62-174mm 78-200 mm
d3 max 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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Kaksiosaiset leuat

d1 3-50 3-64 4-90 5-118 10131
d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86-197 103226
d5 max 95-125 115-160 133200 160250 190-315
11.4. MITAT

A : A
B T—
\ E
\

A B

A A

<«—Hi—»| H1 H
- >
- H> - 2

Tuotenumero 312931
Tuotenumero 312906, 312911
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B e e e e e
leukoja H, leukoineen H, C
312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
H 250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
]C‘ 125 mm 35,5mm 59,5 mm 79,5 mm 95 mm 4 mm
l 160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = =
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
11.5. PAINO
Tuotenumero—————————— Jkoko ——— Jpaio |
312906,312911 80 1,5 kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10 kg
n 200 17,5 kg
250 29kg
315 50 kg
pt 312931 160/5 9 kg
200/5 19 kg
200/6 19 kg
250/6 32kg
250/8 32kg
12. Havittaminen
Huomioi asianmukaista havittamista ja kierratysta koskevat valtakunnalliset ja paikalliset ympéristonsuojelu- ja
jatehuoltomaaraykset. Erottele metallit, ei-metallit, komposiittimateriaalit ja apuaineet lajeittain ja havita ne
ymparistoystavallisella tavalla.
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1. Données d'identification

Fabricant Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nuremberg

Allemagne
cs Marque HOLEX
Produit 312906 - 312911 : mandrin de tour a trois mors avec centrage
cylindrique

312931 : mandrin de tour a trois mors avec cone court, gou-
jons filetés et écrous a embase

Version 02 Instructions d'utilisation originales

Date de création 05/2021

2. Remarques générales
@ Lire, respecter et conserver les instructions d'utilisation a des fins de consultation ultérieure, et toujours les gar-

(9]

=

der a disposition.

2.1. SYMBOLES ET REPRESENTATIONS

Symboles d'avertissement Signification

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité, entrainera la mort
A

DA N G E R ou des blessures graves.

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité, peut entrainer la

A AVE RTISSEMENT mort ou des blessures graves.

: Indique un danger qui, s'il n'est pas évité, peut entrainer des

ATTE NTIO N blessures Iégéres ou modérées.

Indique un danger qui, s'il n'est pas évité, peut entrainer des

AVI S dommages matériels.

@ Indique des astuces et des conseils utiles, ainsi que des infor-

mations pour un fonctionnement efficace et fiable.

2.2, DEFINITION

Le terme "systéme de serrage" utilisé dans les présentes instructions d'utilisation fait référence au mandrin de tour a trois
mors.

2.3. INFORMATIONS COMPLEMENTAIRES

Respecter le manuel d'instructions de la machine-outil.

2.4. NORMES DE REFERENCE

Systéme de serrage et équipements complémentaires suivant EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sécurité
3.1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

Dépassement de la vitesse maximale de rotation

Projection de la piece serrée.

» Ne pas dépasser la vitesse de rotation maximale admissible.

» Utiliser la vitesse de rotation maximale admissible uniquement si le systéme de serrage est en parfait état et peut étre
utilisé en toute sécurité.

» Déterminer la vitesse maximale de rotation conformément a la directive VDI 3106.

» Déterminer la vitesse de rotation maximale admissible pour les taches d'usinage spéciales en fonction de la force de ser-
rage requise.
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Force de serrage nécessaire insuffisante

Projection de la piece serrée.

» Controler la force de serrage apres 40 heures de fonctionnement conformément a la norme EN 1550, a I'aide d'un dispo-
sitif de mesure de la force de serrage statique.

Déterminer la force de serrage nécessaire en fonction de la vitesse de rotation conformément a la directive VDI 3106.
Respecter les plages de serrage.

Calculer la force de serrage dynamique pour les mors rapportés spéciaux d'un systéme de serrage en particulier comme
suit:

vvyy

Nax = Vitesse de rotation maximale (min™)

F..c = force de serrage totale (N) du systéme de serrage a l'arrét

F,.. = force de serrage totale requise (N) pour une tache d'usinage précise

m = masse (kg) du systéme de mors complet (semelle et mors rapporté)

r.=rayon du centre de gravité (m) du systeme de mors complet. Dans le cas d'un serrage décentré, il est nécessaire
d'utiliser la valeur moyenne du rayon du centre de gravité des différents systémes de mors.

a=nombre de mors

Equilibre de rotation insuffisant

Apparition de risques résiduels.

» Veiller a ce que I'équilibre de rotation soit suffisant.

» Equilibrer le systéme de serrage avec la piéce aussi dynamiquement que possible, conformément a la norme
1SO 21940-11.

Augmentation de la puissance d'entrainement de la machine
Le systéme de serrage est soumis a une force excessive.
» Réduire la force d'entrainement disponible de la machine.

3.2, UTILISATION NORMALE

Mandrin de tour a commande manuelle avec couronne spirale plane.

Serrage central de piéces sur le tour et d'autres machines-outils appropriées.

Utiliser uniquement en association avec les mors supplémentaires 312971 - 312991.

Codes art. 312906 et 312911 : centrage cylindrique suivant ISO 702-4.

Code art. 312931 : pour broche suivant ISO 702-3 avec goujons filetés et écrous a embase.

Ne serrer la piéce qu'une fois le mandrin de tour vissé sur le faux plateau ou la broche de la machine.
Déplacer la couronne uniquement avec la clé de serrage de sécurité fournie.

Pour usage industriel.

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.

Utiliser uniquement dans un état de fonctionnement techniquement parfait et sir.

Modifications et transformations uniquement autorisées avec des accessoires agréés Hoffmann Group.
3. MAUVAIS USAGE RAISONNABLEMENT PREVISIBLE

Ne pas utiliser comme porte-outils, ni comme systéme ou engin de levage.

Ne pas serrer de piéces carrées.

Ne pas utiliser lorsque les mors ou le mandrin de tour présentent des fissures ou des dommages.

Apres une collision avec d'autres objets, réutiliser uniquement aprés un contréle complet.

Ne pas utiliser avec un marteau.

Ne pas dépasser les plages de serrage [ Page 73] des mors.

Ne pas serrer de piéce longue sans support supplémentaire.

Ne pas utiliser avec la clé de serrage montée.

Ne pas dépasser la vitesse de rotation estampée sur le systeme de serrage.

Ne pas procéder a des modifications non autorisées.

HE B E B BN RN RN EWHEHS
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3.4. EQUIPEMENTS DE PROTECTION INDIVIDUELLE

Respecter les réglementations nationales et régionales en vigueur en matiére de sécurité et de prévention des accidents.
Porter des gants et des chaussures de protection lors du montage et du transport. Lors de I'utilisation du systéme de ser-
rage, ne pas porter d'équipement de protection qui puisse étre retiré.

3.5. OBLIGATIONS DE L'EXPLOITANT

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

m  Transport

m  Montage

m  Fonctionnement

m  Entretien

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  Donner les instructions et assurer la formation nécessaires pour utiliser le systéme de serrage.

3.6. QUALIFICATION DU PERSONNEL

Seules les personnes spécialement formées ou disposant de nombreuses années d’expérience sont habilitées a utiliser, ins-
taller ou réparer le systéme de serrage.

3.7. DISPOSITIFS DE PROTECTION

(@)
wn

(9]
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Vérifier le bon fonctionnement des dispositifs de protection de la machine avant toute utilisation. 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'apres arrét complet de la machine.
Un dispositif de protection séparateur doit étre disponible.
En cas d'accident ou de risque imminent, activer la fonction d'’ARRET D'URGENCE de la machine.

Pendant toutes les opérations de nettoyage, d'entretien et de réparation, la machine doit se trouver en mode d'ARRET
D'URGENCE.

©
=

| |

312931

312906, 312911

r 1 Visde serrage 5 Cone court
2 Corps de mandrin de tour 6 Repere de positionnement pour le montage sur la
broche de la machine
u Filetage de fixation 7 Trous de fixation pour les goujons filetés
4 \Vis de fixation du couvercle 8 Trous de fixation pour le montage sur le faux pla-

teau

5. Transport
En cas de poids élevé, transporter le systéme de serrage a I'aide d'un engin de levage et d'un moyen de transport approprié.

<

N
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Charges suspendues

Lors du levage et du transport du systéme de serrage, la chute ou I'oscillation non contrélée de pieces ou d'un équipement
peut poser un risque d'écrasement potentiellement mortel.

Ne pas passer ou passer la main sous une charge suspendue lors du levage, du transport et de I'abaissement.

Vérifier la bonne fixation de I'équipement d'élingage, ne pas accrocher des composants en saillie.

Toujours utiliser un engin de levage autorisé et un équipement d'élingage présentant une charge admissible suffisante.
Ne confier les opérations de transport qu'a des personnes ayant recu une formation a la sécurité pour la manipulation
des engins de levage et les opérations de transport.

vyvyyvyy

6. Montage
6.1.  FAUXPLATEAU SUR LA BROCHE DE LA MACHINE

@ S'applique aux mandrins de tour avec centrage cylindrique.

v’ Labroche, le systéme de serrage, le filetage, I'attachement porte-céne et les surfaces de contact doivent étre propres.
La concentricité et la planéité du nez de broche doivent étre vérifiées (0,005 suivant DIN 6386 et ISO 3089).

v’ L'arrét d'urgence de la machine doit étre activé.

1. Positionner le faux plateau sur la broche de la machine en fonction des trous et des vis.

2. Visser sans trop serrer le faux plateau sur la broche de la machine via le filetage de fixation.

3. Vérifier la précision de concentricité [ Page 70].

4. Apreés le réglage, serrer les vis d'assemblage.

6.2. MANDRIN DE TOUR SUR LA BROCHE DE LA MACHINE

Course de serrage supérieure a 4 mm

Risque d'écrasement des mains.

Utiliser un dispositif de retenue intégré a commande indépendante.

Utiliser un dispositif d'aide au chargement des piéces.

Prévoir un ralentissement du mouvement de serrage a une vitesse inférieure a 4 mm/s.

La broche, le systéeme de serrage, le filetage, I'attachement porte-cone et les surfaces de contact doivent étre propres.
La concentricité et la planéité du nez de broche doivent étre vérifiées (0,005 suivant DIN 6386 et ISO 3089).

L'arrét d'urgence de la machine doit étre activé.

Code art. 312931 : visser les goujons filetés.

Placer le mandrin de tour sur la broche ou le faux plateau et serrer Ilégérement les éléments de fixation. Code art.
312931 :respecter les repéres de positionnement.

Vérifier I'écart de serrage a l'aide d'une jauge d'épaisseur.

4. Serrer uniformément les éléments de fixation en croix.

» Le cone court et la face plane doivent étre installés uniformément aprés le montage sur le nez de broche.

6.3. MORS SUR LE MANDRIN DE TOUR

OA

Les surfaces de contact des mors et du mandrin de tour doivent étre propres.

L'arrét d'urgence de la machine doit étre activé.

Installer le premier mors conformément aux numéros estampés sur le mandrin de tour.

Tourner la couronne spirale plane via la vis de serrage dans le sens horaire a I'aide de la clé de serrage de sécurité jus-
qu'a ce que la couronne s'engage dans la denture de mors.

Installer le deuxiéme mors dans le mandrin de tour.

Continuer a tourner la couronne spirale plane via la vis de serrage a I'aide de la clé de serrage de sécurité.

Installer le troisieme mors dans le mandrin de tour.

Continuer a tourner la couronne spirale plane jusqu'a ce qu'elle s'engage dans la denture de tous les mors.

NN w N = KK |VYVvYy

vV ok w

Les mors sont correctement montés lorsqu'ils peuvent se toucher au centre du mandrin de tour sans laisser aucun es-
pace.

www.hoffmann-group.com

wv

D

wn = = — > ) D

S

=

—

o

e


https://www.hoffmann-group.com

HOLEX

7. Utilisation
7.1.  SERRAGE DE LA PIECE

0B

Solidité de la piéce a serrer insuffisante

Risques de blessures.

» Le matériau des piéces doit étre suffisamment résistant pour supporter la force de serrage requise.

» Le matériau des piéces ne doit étre que légérement compressible.

» Tenir compte des dangers éventuels en raison des caractéristiques de la piéce (dimensions, poids et forme) et de la ma-
chine (vitesse de rotation, avance et profondeur de coupe).

Mors mobiles
Risque d'écrasement des mains.
» Ne pas mettre les doigts entre les mors.

D
5

(@]
(%)

(9]

=

L'arrét d'urgence de la machine doit étre activé.

Ecarter ou resserrer les mors a I'aide d'une clé de serrage de facon bien centrée.
Mettre en place la piéce.

Resserrer les mors a I'aide de la clé de serrage.

OISR

ATTENTION! Les mors ne doivent pas dépasser des bords du mandrin de tour.
4. Serrer les vis ou les boulons de fixation a I'aide de la clé de serrage.

» L'ensemble de la piéce doit reposer sur les surfaces frontales des mors.
7.2 VERIFICATION DE LA PRECISION DE CONCENTRICITE

Schéma de controle

@ extérieur a b a a b a b
80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm
100 mm L=40mm
pt 125 mm 0,03 mm 0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm 0,035mm 0,02 mm
160 mm L=60mm
200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045 mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm
r 250 mm L=80mm
315 mm 0,05mm 003mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm
u 7.2.1. Mandrin de tour avec centrage cylindrique
v’ Le systéme de serrage est monté sur la machine.
1. Placer le comparateur sur l'arbre rectifié a une distance de 60 mm avec les mors.
2. Tourner le mandrin avec I'arbre serré.
3. Déterminer les valeurs maximales et minimales, et les attribuer a la vis d'assemblage la plus proche.
4. Desserrer légerement la vis d'assemblage la plus proche de la valeur maximale.
\% 5. Serrer légerement la vis d'assemblage opposée (180°).
6. Répéter la procédure jusqu'a I'obtention de la précision souhaitée.

N
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Systéme de serrage sous tension
Risques de blessures.
» Porter des lunettes et des gants de protection.

8.1. DEMONTAGE DES MORS DU MANDRIN DE TOUR

v’ L'arrét d'urgence de la machine doit étre activé.

1. Tourner la couronne spirale plane via la vis de serrage dans le sens antihoraire a l'aide de la clé de serrage de sécurité
jusqu'a ce que la couronne se désengage de la denture de mors.

2. Retirer les mors dans I'ordre suivant: 3, 2, 1.

8.2, DEMONTAGE DU MANDRIN DE TOUR DE LA BROCHE DE LA MACHINE

8.2.1. Mandrin de tour avec centrage cylindrique

v’ Le support de protection en bois se trouve sous le systéme de serrage.
1. Démontage des mors du mandrin de tour [ Page 71].

2. Serrer la vis dans |'alésage fileté du disque d'entrainement.

3. Appuyer sur la vis avec un support en bois ou en métal tendre.

4. Sélectionner la vitesse de rotation en sens inverse la plus basse.

5. Dévisser le disque d'entrainement du filetage.

6. Dévisser le mandrin de tour a la main.

7. Retirer le mandrin de tour du faux plateau.

8. Le cas échéant, retirer le mandrin de tour a I'aide d'une mini-grue.
8.2 Mandrin de tour avec cone court

v Le support de protection en bois se trouve sous le systéme de serrage.
1. Démontage des mors du mandrin de tour [ Page 71].

2. Bloquer la broche pour I'empécher de tourner.

3. Retirer les éléments de serrage.

4. Retirer le mandrin de tour de la broche.

5. Le cas échéant, retirer le mandrin de tour a l'aide d'une mini-grue.
8.3. DEMONTAGE DU MANDRIN DE TOUR

v' Mors démontés [ Page 71].

1. Desserrer les vis de fixation de pignon dans le sens antihoraire.

2. Retirer les pignons.

3. Desserrer les vis de fixation du couvercle dans le sens antihoraire.

4. Retirer le couvercle et la couronne.

5. Remonter les éléments dans I'ordre inverse.

9.

Entretien
intervalle ———————Tachedentretion
Avant chaque poste Vérifier que toutes les vis pertinentes pour la sécurité (vis de fixation du systéme de ser-
rage, vis de fixation des éléments de serrage, etc.) sont bien serrées et les resserrer si né-
cessaire.
Tous les 6 mois Appliquer un lubrifiant (pate) sur les vis régulierement desserrées dans la zone du filetage

et sur la surface de contact de la téte.
Toutes les 40 heures de fonc-  Contréler la force de serrage a I'aide d'un dispositif de mesure statique.
tionnement
Toutes les 40 heures de fonc-  Lubirifier la surface frontale du mandrin via le graisseur.
tionnement
Chaque semaine, lors du pre-
mier poste de la journée

Mandrin de tour monté sur la machine.

Nettoyer les mors avec un chiffon.

Retirer les mors et les nettoyer avec du pétrole ou de la benzine.
Graisser les mors (graisse spéciale pour les mandrins de tour).
Remettre en place les mors selon les numéros estampés.

Retirer le mandrin de la machine et le démonter [ Page 71].
Nettoyer toutes les pieces avec du pétrole ou de la benzine.

Chaque année, plus souvent si
nécessaire

B s e e
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intervalle ________[Tachedentretion |
3. Graisser toutes les piéces (graisse spéciale pour les mandrins de tour).
4. Remonter le mandrin et le remettre en place dans la machine.

Toutes les 500 courses de ser-  Déplacer plusieurs fois les pieces mobiles internes jusqu'en fin de course.

rage

9.1. LUBRIFICATION DU SYSTEME DE SERRAGE

1. Lubrifier toutes les piéces mobiles.

2. Lubrifier les endroits étroits avec un pistolet graisseur haute pression.

3. Déplacer plusieurs fois le piston de serrage jusqu'en fin de course et le graisser.

4. Mesurer la force de serrage avant d'utiliser le systéme de serrage.

9.2. REMPLACEMENT DES VIS

m Utiliser le couple indiqué sur le systéme de serrage.

m  En cas de doute, utiliser des vis de classe 12.9.

m  Pour les vis de fixation des éléments de serrage, des mors rapportés, des systemes fixes, du couvercle a vérin et des élé-
ments comparables, utiliser uniquement des vis de classe 12.9.

8.8 59Nm  10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36,1Nm 71Nm  123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

(@]
(%)

(9]

=

Tab. 1: Couples de serrage en Nm

10. Pieces de rechange

Utiliser uniquement des piéces de rechange et d'usure d'origine.

11. Caractéristiques techniques

11.1. VITESSES MAXIMALES DE ROTATION

m Les vitesses de rotation admissibles dépendent des parametres de rotation, du poids des piéces et de leur centre de
gravité, du type d'usinage et d'autres facteurs.

m  Les vitesses de rotation indiquées ci-dessous ne doivent pas entrainer une réduction de la force de serrage de la moitié
de la valeur initiale.

m Dans des conditions normales, une réduction de la force de serrage pouvant aller jusqu'a 67 % de la valeur initiale est
admissible.

m Les vitesses de rotation indiquées concernent les mandrins de tour équipés de mors standard, qui ne dépassent pas le
diamétre extérieur du mandrin.

extérieur [somm—J100mm 125 mm —l160mm —[200mm —|250mm |35 mm

312906 5000 min™' 4500 min’ 4000 min" 3600 min”' 3000 min™' 2500 min’ 2000 min’
312911, 7000 min’' 6300 min’ 5500 min’' 4600 min’' 4000 min’ 3500 min™' 2800 min’'
312931

©
=

11.2. FORCE DE SERRAGE MAXIMALE

0 extériewr Jsomm[100mm— [1z5mm l160mm —|200mm |250mm  |315mm |

Force de ser- 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
rage
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11.3.

PLAGES DE SERRAGE

|

d2
d3

Mors monoblocs
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227 mm 3-33mm 3-50 mm 364 mm 4-90 mm 5-118 mm 10-131 mm
d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm  62-174mm 78-200 mm
d3 max 45-69 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
| |
[ [} [ \ i
| A y
—!' N m
Sy © © <t N
| ' o O
L A4 A 4
| C
y
| ot
Mors en deux parties
O R T S R PN T
350 4-90 5-118 10-131
d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88146 105-190 125-235 145-265 u
d4 max 52-96 62121 72156 86-197 103-226
d5 max 95-125 115-160 133200 160-250 190-315
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11.4. DIMENSIONS

\ : A
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Codes art. 312906, 312911

Code article @ extérieur A |Passage E Hauteur sans |Hauteuravec |@centrageB |Profondeurde
mors H, mors H, centrage C

Code art. 312931

t 312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4mm
200 mm 55mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
pt 315mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
! 125 mm 35,5mm 59,5mm 79,5 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4mm
u 200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = o
vV 200/5 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5
200/6 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5
h 250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm - 5
- 250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm - -

~
N



Code article @ extérieur A |Passag Hauteur sans |Hauteuravec |@centrageB |Profondeurde
mors H, mors H, centrage C

11.5. POIDS

312906, 312911 80
100
125
160
200
250
315

312931 160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

12. Mise au rebut

1,5kg
2,8 kg
5kg
10 kg
17,5 kg
29 kg
50 kg
9kg
19kg
19kg
32 kg
32 kg

Respecter la réglementation nationale et régionale en vigueur concernant la mise au rebut et le recyclage. Trier les maté-
riaux métalliques, non métalliques, composites et auxiliaires et les mettre au rebut de maniére respectueuse de I'environne-

ment.
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1. Identifikacijski podaci

Proizvodac Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Njemacka
Marka HOLEX
Proizvod 312906 - 312911: Troceljusna stezna glava sa cilindri¢nim

prihvatom za centriranje

312931: Troceljusna stezna glava s kratkim konusnim
prihvatom sa svornjacima i maticama sa zateznom sponom
Verzija 02 Originalne upute za rukovanje
Datum sastavljanja 05/2021

2. Opce upute

@ Procitajte upute za rukovanje i pridrzavajte ih se te ih spremite i drzite na raspolaganju kao referencu.

2.1. SIMBOLI | ZNAKOVLIJE

Simboli upozorenja zmaceme

Oznacava opasnost koja, ako se ne izbjegne, dovodi do smrti
/!\ OPASNOST ili teskih ozljeda.

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

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

Oznacava opasnost koja, ako se ne izbjegne, moze dovesti

NAPOM E NA do materijalne Stete.

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

2.2, OBJASNJENJE POJMOVA

Pojam ,Stezni uredaj” koji se koristi u ovim uputama za rukovanje odnosi se na troceljusnu steznu glavu.
2.3. DODATNE INFORMACLUE

PridrZavajte se uputa za upotrebu alatnog stroja.

2.4. PRIMIJENJENE NORME

Stezni uredaj i dodatna oprema u skladu s normom EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sigurnost
3.1.  OSNOVNE SIGURNOSNE UPUTE

Prekoracenje maksimalnog broja okretaja

Izbacivanje stegnutog obratka.

Nije dopusteno prekoraciti maksimalni broj okretaja.

Maksimalni broj okretaja koristite samo pri tehnicki besprijekornom stanju steznog uredaja koji je siguran za upotrebu.
Maksimalni broj okretaja utvrditi u skladu sa VDI 3106.

Maksimalni broj okretaja za specijalnu obradu utvrdite na temelju potrebnih sila stezanja.

vvyyvyy
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HOLEX Troceljusna stezna glava

/\ UPOZORENJE

Sila stezanja manja od potrebne

Izbacivanje stegnutog obratka.

» Kontrola sile stezanja nakon 40 radnih sati u skladu s normom EN 1550 uz pomoc staticne opreme za mjerenje sile
stezanja.

» Potrebnu silu stezanja utvrditi ovisno o broju okretaja u skladu sa smjernicom VDI 3106.

» Potrebno je se pridrzavati steznog raspona.

» Potrebno je izracunati dinami¢nu silu stezanja za posebne nasadne celjusti odredenog steznog uredaja:

(@)
wn

Nax = Maksimalni broj okretaja (min™)

F.,o = ukupna sila stezanja (N) steznog uredaja u stanju mirovanja

F... = potrebna ukupna sila stezanja (N) za odredeni zadatak obrade

m = masa (kg) cijele jedinice s osnovnom i nasadnom celjusti

r. = promjer tocke tezista (m) cijele jedinice celjusti. Kod ekscentri¢nog stezanja potrebno je dodati srednju vrijednost
promjera tocke tezista pojedinac¢nim jedinicama celjusti.

a = broj celjusti

Nedovoljno izjednacenje rotacije

Nastaju preostali rizici.

» Pripazite na dovoljno izjednacenje rotacije.

» UravnoteZite stezni uredaj s obratkom $to je moguce vise dinamicki u skladu s normom 1SO 21940-11.

Povecana pogonska sila stroja
Stezni uredaj izloZen je tlaku s pove¢anom silom.
» Smanjite rapolozivu pogonsku silu stroja.

3.2, NAMJENSKA UPOTREBA
m  Rucno pokretana stezna glava za tokarenje s ravnim spiralnim prstenom.
Centralno zatezanje obradaka na tokarilici i drugim prikladnim alatnim strojevima.
Koristiti samo u kombinaciji s dodatnom ¢eljusti br. art. 312971 - 312991.
Br. art. 312906 i 312911: Cilindri¢ni centralni prihvat u skladu s normom ISO 702-4.
Br. art. 312931: Za glavu vretena prema normi ISO 702-3 sa svornjacima i maticama sa zateznom sponom.
Obradak zatezite samo kada je stezna glava za tokarenje pritegnuta na prirubnicu ili strojno vreteno.
Ravnu spiralu pokrecite samo uz pomo¢ isporucenog sigurnosnog kljuca.
Za industrijsku upotrebu.
Koristiti samo uz ispravnu montazu i potpunu funkcionalnost sigurnosnih i zastitnih naprava stroja.
Koristiti samo u tehnicki besprijekornom i radno sigurnom stanju.
Modificirati i dogradivati samo s odobrenim dodatnim dijelovima iz Hoffmann grupe.
3. NEPROPISNA UPOTREBA
Nemojte opremu koristiti kao drza¢ alata, opremu za podizanje ili dizalicu.
Nemojte zatezati Cetvrtaste obratke.
Nemojte koristiti opremu ako na celjustima ili steznoj glavi za tokarenje ima pukotina ili drugih ostecenja.
Nakon kolizije s drugim predmetima ponovno koristiti tek nakon potpune provjere.
Ne obradivati cekicem.
Stezni raspon [ Stranica 83] ¢eljusti nemojte prekoracivati.
Nemojte stezati dugacke obratke bez dodatne opreme za podupiranje.
Nemojte pokretati opremu s umetnutim steznim kljuc¢em.
Nemojte prekoracivati ugravirani broj okretaja na steznom uredaju.
Ne raditi preinake na vlastitu ruku.
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3.4. OSOBNA ZASTITNA OPREMA

Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za sigurnost i sprje¢avanje nezgoda. Prilikom montaze i transporta nosite
zastitne rukavice i zastitu za stopala. Prilikom koristenja steznog uredaja nemojte nositi zastitnu opremu koju stroj moze
povuci.

3.5. OBVEZE OPERATERA

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

m  Transport

m  Montaza

m Rad

m  Odrzavanje

Operator se treba pobrinuti za to da se osobe koje rade na proizvodu pridrzavaju propisa i odredbi te sljedec¢ih napomena:
m Nacionalniiregionalni propisi za sigurnost, sprje¢avanje nezgoda i zastitu okolisa.

m  Nemojte montirati, instalirati ili u pogon stavljati ostecene proizvode.

m  Potrebna oprema za zastitu na radu mora biti dostupna.

m Potrebno je uputiti i obuciti osoblje o rukovanju steznim uredajima.

3.6. KVALIFIKACIJA OSOBA

Stezna sredstva mogu koristiti, postavljati ili popravljati samo osobe koje su u tu svrhu posebno obucene ili osposobljene ili
raspolazu dugogodi$njim iskustvom.

3.7. ZASTITNE NAPRAVE

Provjeriti funkcionalnost zastitne naprave na stroju prije svakog koristenja. Stroj je potrebno osigurati od nezeljenog
ponovnog paljenja. Potrebno je osigurati ispravnu montazu sredstva za stezanje.

Zastitne naprave uklanjaju se tek nakon potpunog zaustavljanja stroja.

Razdvajajuce zastitne naprave trebaju biti postavljene.

Prilikom prijetec¢e opasnosti ili nesrece, potrebno je aktivirati ZAUSTAVLJANJE U NUZDI na stroju.

Tijekom svih radova ¢i$¢enja, odrzavanja i popravaka, stroj na stroju mora biti aktivirano ZAUSTAVLJANJE U NUZDI.

N EEEE

312931 312906,3121

Stezni vijak Kratki konus

Tijelo okretne glave Oznaka polozaja za montazu na strojno vreteno

Navoj za pric¢vric¢ivanje Otvori za pri¢vri¢ivanje svornjaka

N R
0 N o wun

Vijak za pri¢vricivanje poklopca

5. Transport

S obzirom na veliku teZinu, stezni uredaj transportirajte uz pomoc¢ dizalice i dopustenih sredstava za transport.

Otvori za pri¢vrécivanje za montazu na prirubnicu

www.hoffmann-group.com
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Viseci tereti

Prilikom podizanja i transporta steznog uredaja postoji opasnost po zivot i opasnost od prignjecenja putem dijelova

opreme koji padaju ili se nekontrolirano prevrnu.

» Prilikom podizanja, transporta i spustanja nemojte hodati ili posezati ispod viseceg tereta.

» Potrebno je provjeriti siguran dosjed trake za podizanje, bez podizanja na okolne komponente.

» Potrebno je upotrebljavati isklju¢ivo dopustene dizalice i trake za podizanje dovoljne nosivosti.

» Radove na transportu neka obave samo one osobe koje su dobile sigurnosno-tehnicku obuku vezano za rukovanje
dizalicama i radovima na transportu.

6. Montaza
6.1. PRIRUBNICA NA GLAVI STROJNOG VRETENA

@ Vrijedi za stezne glave za tokarenje sa cilindri¢nim sredisnjim prihvatom.

v’ Glava vretena, stezni uredaj, navoj, konusni prihvat i kontaktne povrsine moraju biti ogis¢ene.
v’ Potrebno je provjeriti aksijalnost i radijalnost nosa vretena (0,005 prema DIN 6386 i 1SO 3089).
v’ Zaustavljanje stroja u nuzdi mora biti aktivirano.

1. Prirubnicu treba postaviti u skladu s busotinama i vijcima na glavi strojnog vretena.

2. Prirubnicu treba labavo zaviti na glavu strojnog vretena pomocu pri¢vrsnog navoja.

3. Provjeriti aksijalnu to¢nost. [ Stranica 81]
4. Nakon podesavanja potrebno je zategnuti pri¢vrsne vijke.
6.

2. STEZNA GLAVA ZA TOKARENJE NA STROJNOG GLAVI VRETENA

Stezni put veéi od 4 mm
Opasnost od prignjecenja ruku

»  Koristite ugradenu opremu za zaustavljanje kojom se neovisno rukuje.

» Koristite pomoc¢nu opremu za utovar obratka.

» Usporavanje steznog kretanja predvideno je na steznu brzinu ispod 4 mm/s.

v’ Glava vretena, stezni uredaj, navoj, konusni prihvat i kontaktne povrsine moraju biti o¢is¢ene.

v’ Potrebno je provjeriti aksijalnost i radijalnost nosa vretena (0,005 prema DIN 6386 i ISO 3089).

v’ Zaustavljanje stroja u nuzdi mora biti aktivirano.

1. Br.art.312931: Uvrnuti svornjak.

2. Steznu glavu za tokarenje postaviti na glavu vretena i lagano zategnuti pri¢vrsne elemente. Br. art. 312931: Pridrzavati
se oznaka polozaja.

3. Zatezni razmak provjeriti mjernim listicem.

4. Pricvrsne elemente treba pricvrstiti ravhomjerno i poprecno.

»  Kratki konus i ravna povrsina ravhomjerno se trose nakon montaze na nosu vretena.
6.3. CELJUST NA STEZNOJ GLAVI ZA TOKARENJE

oA

Kontaktne povrsine celjusti i stezne glave za tokarenje moraju biti ocis¢ene.

Zaustavljanje stroja u nuzdi mora biti aktivirano.

Prvu Celjust treba umetnuti u steznu glavu prema ugraviranom broju.

Potrebno je okrenuti planski spiralni prsten preko steznog vijka sigurnosnim klju¢em u smjeru kazaljke na satu dok se
prsten ne zakaci za zube celjusti.

Drugu celjust treba postaviti u steznu glavu.

Zatim treba dalje okretati planski spiralni prsten preko steznog vijka sigurnosnim klju¢em.

Trecu Celjust potrebno je postaviti u steznu glavu.

Planski spiralni prsten treba dalje okretati dok se prsten ne zatakne u zube svih celjusti.

I NEN

Celjusti su pravilno montirane kada se ¢eljusti mogu dodirnuti u sredini bez uklju¢ivanja zraka.

. Rad
..  STEZANJE OBRATKA
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Premala ¢vrstoca steznutog obratka

Postoji opasnost od ozljede tijela.

» Materijal obratka mora imati dovoljnu ¢vrstocu za potrebnu silu stezanja.

» Materijal obratka mora samo malo biti kompresibilan.

» Obratite paznju na moguce opasnosti na temelju karakteristika obratka, kao $to su dimenzije, masa i oblik, te stroja, kao
sto su radni broj okretaja, pomak i dubina reza.

Pomi¢ne ¢eljusti
Opasnost od prignjecenja ruku
» Nemojte posezati izmedu celjusti.

v’ Zaustavljanje stroja u nuzdi mora biti aktivirano.

1. Celjusti odvojiti ili spojiti centriéno pomocu steznog kljuca.
2. Umetnuti obradak.

3. Celjusti spojiti klju¢em.

OPREZ! Celjusti ne smiju striiti preko ruba stezne glave.
4. Pri¢vrsne vijke ili svornjake ucvrstiti klju¢em.

» Citav obradak stoji na licu ¢eljusti.
7.2. PROVJERA AKSIJALNE TOCNOSTI
Ispitni dijagram

Vanjski @ a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L =40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm

7.2.1. Stezna glava za tokarenje s cilindri¢nim prihvatom

v’ Stezni uredaj mora biti montiran na stroj.

1. Mjerni sat treba postaviti na bruseno vratilo s razmakom od 60 mm od celjusti.

2. Steznu glavu potrebno je okretati s napetim vratilom.

3. Treba odrediti maksimalne i najmanje vrijednosti i dodijeliti ih najblizem priklju¢nom vijku.
4. Potrebno je lagano otpustiti pri¢vrsni vijak koji je najblizi maksimalnoj vrijednosti.

5. Treba lagano zategnuti suprotni pric¢vrsni vijak (180 °).

6. Postupak je potrebno ponoviti dok se ne postigne potrebna to¢nost.

8.

Demontaza

/\ UPOZORENJE

Stezni uredaj koji stoji pod naponom
Postoji opasnost od ozljede tijela.
» Nosite zastitne naocale i zastitne rukavice.

www.hoffmann-group.com
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8.1. DEMONTIRANJE CELJUSTI SA STEZNE GLAVE ZA TOKARENJE

v’ Zaustavljanje stroja u nuzdi mora biti aktivirano.

1. Planski spiralni prsten treba okrenuti preko steznog vijka sigurnosnim klju¢em u smjeru suprotnom od kazaljke na satu
dok se prsten ne odvoji od zubi ¢eljusti.

2. Celjusti se moraju ukloniti sljede¢im redoslijedom: 3, 2, 1.

8.2, DEMONTIRANJE STEZNE GLAVE ZA TOKARENJE SA STROJNOG VRETENA

8.2.1. Stezna glava za tokarenje s cilindri¢nim prihvatom za centriranje

v’ Zastitna podloga od drva nalazi se ispod steznog uredaja.

1. Demontiranje Celjusti sa stezne glave za tokarenje [ Stranica 82].

2. Vijak treba uvrnuti u rupu s navojem zahvatne plocice.

3. Zavrnuti vijak potrebno je poduprijeti mekom metalnom ili drvenom podlogom.
4. Potrebno je prebaciti na najmanju obrnutu brzinu.

5. Zahvatnu plocicu treba odvojiti od navoja.

6. Potrebno je ru¢no odvrnuti steznu glavu za tokarenje.

7. Steznu glavu za tokarenje treba odvojiti od prirubnice.

8. Ako je potrebno, ukloniti steznu glavu za tokarenje malom dizalicom.

8.2.2. Stezna glava za tokarenje s kratkim konusnim prihvatom
v’ Zastitna podloga od drva nalazi se ispod steznog uredaja.

1. Demontiranje Celjusti sa stezne glave za tokarenje [ Stranica 82].

2. Vreteno je potrebno osigurati od okretanja.

3. Uklanjanje steznih elemenata.

4. Potrebno je odvojiti steznu glavu za tokarenje od glave vretena.

5. Ako je potrebno, ukloniti steznu glavu za tokarenje malom dizalicom.

8.3. RASTAVLJANJE STEZNE GLAVE ZA TOKARENJE

v" Celjusti su demontirane [ Stranica 82].

1. Sigurnosne vijke treba odviti u smjeru suprotnom od kazaljke na satu.

2. Treba ukloniti pogone.

3. Pri¢vrsne vijke poklopca treba odviti u smjeru suprotnom od kazaljke na satu.

4. Treba izvaditi poklopac i spiralu.

5. Na kraju je potrebno sve ponovno montirati obrnutim redoslijedom.

9. Odrzavanje

nterval ————Radoviodriavanja

Prije svake smjene Treba provjeriti jesu li svi sigurnosni vijci (pri¢vrsni vijci steznog uredaja, pricvrsni vijci
steznog sklopa i sli¢no) sigurno pric¢vrsceni i po potrebi zategnuti.

Svakih 6 mjeseci Treba podmazati vijke koji se redovito otpustaju u podrucju navoja i na kontaktnoj
povrsini glave mazivom (masna pasta).

Svakih 40 sati u pogonu Treba izvrsiti kontrolu sile stezanja pomocu statickog uredaja za mjerenje sile stezanja.

Svakih 40 sati u pogonu Podmazati nastavkom za podmazivanje na povrsini stezne glave.

Tjedno kod svakodnevnog
jednosmjenskog rada

Stezna glava za tokarenje je montirana na stroj.

Celjusti je potrebno o¢istiti krpom.

Treba ukloniti celjusti i ocistiti ih u petroleju ili petroleteru.

Treba podmazati celjusti (posebna mast za stezne glave za tokarenje).

Zatim treba ponovno umetnuti celjusti prema ugraviranoj numeraciji.

Treba ukloniti glavu iz stroja i demontirati ju [ Stranica 81].

Sve dijelove potrebno je ocistiti u petroleju ili petroleteru.

Potrebno je podmazati sve dijelove (posebna mast za stezne glave za tokarenje).
Zatim ponovno montirati glavu i umetnuti u stroj.

Svakih 500 steznih poteza Interne pokretne dijelove treba nekoliko puta provesti do krajnjeg polozaja.

9.1. PODMAZIVANJE STEZNOG UREDAJA

1. Potrebno je podmazati sve pokretne dijelove.

2. Uska podrugja treba podmazati visokotla¢nim pistoljem.

3. Stezni klip treba viSe puta dovesti u krajnji poloZaj i podmazati.
4. Prije umetanja steznog uredaja potrebno je izmjeriti silu stezanja.

Godisnje, ¢edce prema potrebi

I EEECE NN



9.2. ZAMJENA VUUAKA
m  Treba koristiti okretni moment naveden na steznom uredaju.
m U sludaju sumnje, koristiti vijke kvalitete 12.9.

m  Kod pri¢vrsnih vijaka za stezne umetke, nasadne Celjusti, fiksne sustave, poklopce cilindara i slicne elemente, koristiti
samo vijke kvalitete 12,9.

59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714Nm

10.9 86Nm 149Nm 36,1Nm 71Nm 123Nm  195Nm 302Nm 42T Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10 Nm 174Nm 422 Nm 83 Nm 144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Momenti u Nm

10. Rezervni dijelovi

Upotrebljavati iskljucivo originalne rezervne i potrosne dijelove.

11. Tehnicki podaci

11.1. MAKSIMALNI BROJEVI OKRETAJA
m Dopusteni broj okretaja ovisi o parametrima okretanja, tezini obratka i njegovom teZistu, vrsti obrade i ostalim
¢imbenicima.
Dolje navedeni brojevi okretaja ne smiju dovesti do smanjenja sile stezanja na polovicu pocetne vrijednosti.
U normalnim uvjetima dopusteno je smanjenje sile stezanja do 67 % pocetne vrijednosti.
Navedeni brojevi okretaja odnose se na stezne glave sa standardnim Celjustima koja ne strse izvan vanjskog promjera

glave.
Vanjski® __[80mm ___[100mm __[125mm __[160mm __[200mm __[250mm __[315mm |
312906 5000 min™' 4500 min™ 4000 min’ 3600 min™' 3000 min™' 2500 min™' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min’' 4600 min™ 4000 min™ 3500 min™' 2800 min™'
312931

11.2. MAKSIMALNA SILA STEZANJA

Vanjski@ __[80mm ___]100mm __[125mm _[160mm __]200mm __[250mm _[315mm __|

Sila stezanja 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3.  STEZNA PODRUCJA

| |
‘ -
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Jednodijelne celjusti

e 80mm ___[100mm___]125mm __]160mm __[200mm__[250mm__315mm ]

227 mm 3-33mm 350 mm 3-64mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm

d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm 78-200 mm
d3 maks 4569 mm 56-87 mm 71115 mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 maks 25-50 mm 3262 mm 39-83mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
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Vanjskig _|8omm ___]100mm __[125mm ___[160mm __|200mm _250mm _[315mm |

d5 maks 48-71 mm 62-83 mm 80—125 mm
L
| [
A
N N o)
Sy O ©
| ‘
L

Dvoduelne celjusti

98-160 mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
A
L

A
<
O O

\ 4
I: y

T O S P S R

350

d2 34_76 4297
d3 maks 75-118 88-146
d4 maks 52-96 62-121
d5 maks 95125 115-160
11.4. DIMENZIJE

I

- H2

Br.art. 312906, 312911

4-90 5-118 10-131
50-130 58-165 65-182
105-190 125=2515 145-265
72-156 86-197 103226
133200 160-250 190315
A
L N
A
A BE
Yy
Y
€H1»
- H> >

Br.art. 312931




Broj artikla Vanjski @ A Visina bez isinas @ centriranja B |Dubina
sti a centriranja C

312906 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm

315 mm
312911 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
312931 160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm
11.5.  TEZINA

Brojatiia

312906, 312911

312931

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

12. Odlaganje u otpad

Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za zastitu okolisa i zbrinjavanja radi pravilnog odlaganja ili recikliranja.
Odvojite metale, nemetale, kompozitne materijale i pomoc¢ne materijale prema vrstama i odlozite ih na ekoloski prihvatljiv

nacin.

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

57 mm
67 mm
76 mm
96,5 mm
104 mm
119 mm
97,2 mm
57 mm
67 mm
79,5 mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm

123 mm

56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 mm
56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
260 mm

1,5 kg
2,8kg

5kg
10 kg

17,5 kg

29kg
50 kg
9kg

19 kg
19 kg
32kg
32kg

www.hoffmann-group.com

3mm
3mm
4 mm
4 mm
4mm
5mm
5mm
3mm
3mm
4mm
4 mm
4 mm
5mm

5mm
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HOLEX Harompofds esztergatokmany
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1. Azonosité adatok

Gyarté Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Németorszag
Marka HOLEX
Termék 312906 - 312911 sz.: Hirompofas esztergatokmany hengeres

koézpontositd befogoval

312931 sz.: Hairompofas esztergatokmany révidkapos felfo-
gassal, técsavarral és peremes anyaval

Verzio 02 Az eredeti kezelési iutmutat6 forditasa

Készités datuma 2021. méjus

2. Altalanos tudnivalék
@ Olvassa el a hasznalati Gtmutatdt, tartsa be és késébbi tdjékozodas céljabol 6rizze meg és tartsa mindig kéznél.

2.1. SZIMBOLUMOK ES ABRAZOLO ESZKOZOK

Figyelmestetojlolésk

Olyan veszélyt jelol, amely haldlhoz vagy sulyos sériiléshez

A VESZE LY vezet, ha nem elézik meg.

Olyan veszélyt jeldl, amely haldlhoz vagy sulyos sériiléshez

A FIGYE LM EZTETES vezethet, ha nem elézik meg.

Olyan veszélyt jeldl, amely konnyd vagy kozepesen sulyos

A VIGYAZAT sériléshez vezet, ha nem el6zik meg.

Olyan veszélyt jeldl, amely a berendezés sériiléséhez vezet,

ERTESiTES ha nem el6zik meg.

@ A hatékony és zavartalan m(ikddésre vonatkozé hasznos tip-

peket és tudnivaldkat és informacidkat jeloli.

2.2, FOGALOMMAGYARAZAT

Ezen hasznalati Gtmutatoéba alkalmazott ,befogoeszkoz” kifejezés a harompofas esztergatokmanyra vonatkozik.
2.3. TOVABBI INFORMACIOK

Vegye figyelembe a szerszamgép hasznalati Gtmutatojat.

2.4. ALKALMAZOTT SZABVANYOK

Befogdeszkoz és kiegészit6 eszkozok EN 1550:1997+A1:2008 szerint.

3. Biztonsag
3.1. ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

A maximalis fordulatszam tullépése

Kirepil a befogott munkadarab.

A maximalisan engedélyezett fordulatszamot ne Iépje tul.

A maximalisan engedélyezett fordulatszamot csak a befogdeszkoz kifogastalan és lizembiztos allapotaban alkalmazza.
Hatarozza meg a maximalis fordulatszamot VDI 3106 szerint.

A maximalisan engedélyezett fordulatszamot specialis megmunkalashoz a sziikséges szoritéeré alapjan kell megallapi-
tani.

vvyyvyy
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Nem éri el a sziikséges szoritéerot

Kirepul a befogott munkadarab.

» A befogderdt 40 lizemodra utan az EN 1550 szerint statikus szoritderé méréeszkozzel ellendrizze.
» A szlkséges szoritderdt a fordulatszam fliggvényében a VDI 3106 iranyelv szerint hatarozza meg.
» A befogési tartomanyokat be kell tartani.

» Egy bizonyos befogdeszkdz specialis ratétpofdinak a dinamikus szoritderejét ki kell szamitani:

Npax = Maximalis fordulatszam (min™)

F..o = a befogoeszkoz teljes szoritdereje (N) nyugalmi helyzetben

F,.. = a szlikséges teljes szoritéerd (N) egy bizonyos megmunkalasi feladathoz

m = a teljes alap- és ratétpofas pofaegység tomege (kg)

r. = a teljes pofaegység sulypont radiusza. Excentrikus befogas esetén az egyes pofaegységek sulypont radiuszanak ko-
zépértékét kell alkalmazni.

a = pofak szdma

Nem elegendé forgaskiegyenlités

Maradvany veszélyek alakulnak ki.

» Ugyeljen az elegendé forgaskiegyenlitésre.

» A befogdeszkdzt a munkadarabbal lehetéleg dinamikusan ISO 21940-11 szerint egyenstlyozza ki.

Nagyobb meghajté erejii gép
A befogdeszkozt tul nagy eréhatas éri.
» Csokkentse a gép rendelkezésre all6 meghajto erejét.

3.2, RENDELTETESSZERU HASZNALAT
Kézi mikodtetési esztergatokmany spiralmenetes tarcséaval.
A munkadarabot kézpontosan kell befogni az esztergagépre és mas alkalmas szerszamgépre.
Csak a 312971 - 312991 sz. kiegészit6é pofakkal hasznalja.
312906 és 312911 sz.: Hengeres kdzpontositd befogd ISO 702-4 szerint.
312931 sz.: ISO 702-3 szerinti kiesztergald fejhez técsavarokkal és peremes anyakkal.
A munkadarabot csak akkor fogja be, ha az esztergatokmany fel van csavarozva a karimara vagy a géporsoéra.
A spiralmenetet csak a mellékelt biztonsagi szoritékulccsal mozgassa.
Ipari hasznalatra.
Csak szakszeri felszerelés és a gép teljesen miikddéképes biztonsagi- és védelmi eszkdzei esetén hasznalja.
Csak miszakilag kifogastalan és Gizembiztos allapotban hasznalja.
Csak a Hoffmann Group engedélyezett tartozékaival médositsa vagy alakitsa at.
3. RENDELTETESELLENES HASZNALAT
Ne hasznalja szerszamtartoként, teheremel6 eszkozként vagy emelSként.
Ne fogjon be négyszég munkadarabokat.
Ne hasznalja, ha a pofakon vagy az esztergatokmanyon repedések vagy mas sériilések lathatoak.
Mas targyakkal valé titkbzés esetén csak teljes kor(i vizsgalat utan hasznélja ismét.
Ne hasznaljon kalapacsot.
Ne Iépje tul a pofak befogasi tartomanyat [ Oldal 93].
Ne fogjon be hosszd munkadarabokat plusz megtamasztas nélkal.
Ne m(ikodtesse felhelyezett szoritdkulccsal.
Ne Iépje tul a befogdeszkdzre gravirozott fordulatszamot.
m  Ne végezzen 6nhatalmdu dtalakitast.
3.4. EGYENI VEDOESZKOZOK

A nemzeti és regionalis biztonsagi és baleset-megel6zési eléirasokat vegye figyelembe. Szerelésnél és szallitasnal viseljen
véddkeszty(it és labvédelmet. A befogdeszkoz hasznalata esetén ne viseljen olyan védéfelszerelést, amelyet beranthat.

HE  E B E N EEEWHESNSSESSESNEDEREBSERGBE®BR



3.5. UZEMELTETO KOTELESSEGEI

Biztositsa, hogy az alabb felsorolt munkakat csak megfeleld képesitéssel rendelkezé szakember hajtsa végre:
m  Széllitas

m  Osszeszerelés

m  Mikodtetés

m  Karbantartas

Az lizemeltetének biztositani kell, hogy a terméken munkat végzé személyek figyelembe veszik a vonatkozé eléirasokat,
rendelkezéseket és az alabbi tudnivaldkat:

m A nemzeti és regionalis biztonsagi és baleset-megel6zési és kornyezetvédelmi elSirasokat vegye figyelembe.
m Sérult termék felszerelése, telepitése vagy tizembe helyezése tilos.

m  Aszikséges védéfelszerelést biztositani kell.

m A befogdeszkoz kezelésével kapcsolatban oktatast és képzést kell biztositani.

3.6. SZEMELYEK KEPESITESE

A befogdeszkozt csak olyan személyek hasznalhatjak, szerelhetik fel vagy tarthatjak karban, akik ilyen speciélis képzésben
vagy oktatasban részesliltek vagy sokéves tapasztalattal rendelkeznek.

3.7. VEDELMI ESZKOZOK

A gépeken lévé védelmi eszkozok mikodéképességét minden hasznalat el6tt vizsgalja meg. Biztositsa a gépet ismételt be-
kapcsolas ellen. Ugyeljen a befogéeszkdz szakszer( felszerelésére.

m  Avédelmi eszkdzoket csak a gép teljes nyugalmi helyzetében tavolitsa el.
Levalaszté védelmi eszkdznek kell rendelkezésre élinia.
Fenyegeté veszély vagy baleset esetén nyomja meg a gép VESZLEALLITO GOMBJAT.
Minden tisztitasi, karbantartasi és javitasi munkaknal a gépen be kell nyomni a VESZLEALLITO GOMBOT.

| |
| |
| |
4, Az eszkoz attekintése ,
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312931 312906,3121

1 Szoritécsavar 5 Rovid kup

2 Esztergatokmdany test 6 Pozicionald jeldlés géporsora torténd felszereléshez

3 Rogzité menet 7 Rogzitéfurat técsavarhoz pt
4 Fedélrégzité csavar 8 ROgzitéfurat karimara torténd felszereléshez

=

5. Szallitas
Nagy suly esetén a befogoeszkozt emelével vagy engedélyezett szallitdeszkozzel szallitsa.

e

| /\ FIGYELMEZTETES

Fligg6 terhek

A befogdeszkoz emelésekor és széllitasakor a leesé vagy kontroll nélkiil lengé alkatrészek vagy felszerelések élet- és zuzé-
dasveszélyt jelentenek.

Emeléskor, szallitaskor és leengedéskor ne élljon vagy nyuljon a figgé terhek ala.

Ellenérizze a rogzitéeszkdzok biztonsagos elhelyezkedését, ne rogzitse kill6 alkotdelemekhez.

Csak engedélyezett, kell6 teherbirassal rendelkezé emel6eszkdzoket és rogzitéeszkdzoket hasznéljon.

A szallitasi munkakat olyan személyek végezzék, akik részesiiltek emeléeszkdzokkel és szallitdsi munkakkal kapcsolatos
biztonsagtechnikai oktatasban.
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6. Osszeszerelés
6.1. KARIMA A GEPI ORSOFEJEN

@ Hengeres kézpontosité befogoval rendelkezé esztergatokmdnyokra érvényes.

v Az orsofej, a rogzitéeszkdz, a menet, a kipos alaptarté és az érintkezé feliiletek megtisztitva.
v’ Orsé végének kor- és sikfutasa ellendrizve (0,005 a DIN 6386 és 1SO 3089 szerint).

v Agép vészledllitd gombja benyomva.

1. Poziciondlja a karimat a furatoknak és csavaroknak megfeleléen a gépi kiesztergalo fejre.

2. Csavarozza 6ssze lazan a karimat a rogzité meneten keresztiil a gépi kiesztergalo fejjel.
3. Ellendrizze a korfutdsi pontossagot [ Oldal 91].
4. A beallitast kovetéen hizza meg a régzitécsavarokat.
6.

2. ESZTERGATOKMANY GEPI KIESZTERGALO FEJEN

A befogasi szakaszok nagyobbak mint 4 mm

A kéz becsipédésének veszélye all fenn.

Fuggetlen mlkodtetésii beépitett tartoszerkezeteket hasznaljon.
Hasznaljon munkadarab felhelyezé segédeszkozt.

Biztositsa a befogasi mozgas lassitasat 4 mm/s befogasi sebességre.

Az orséfej, a rogzitéeszkdz, a menet, a kipos alaptartd és az érintkezd felliletek megtisztitva.

Orsé végének kor- és sikfutasa ellendrizve (0,005 a DIN 6386 és ISO 3089 szerint).

A gép vészledllitd gombja benyomva.

312931 sz.: hajtasa be a técsavart.

Helyezze az esztergatokmanyt a kiesztergdld fejre vagy a karimara és enyhén hlizza meg a rogzitéelemeket. 312931 sz.:
Vegye figyelembe a poziciondld jeldléseket.

Ellenérizze a meghuzési hézagot egy hézagmérével.

4. Arogzité elemeket egyenletesen atlésan huzza meg.

» A rovidkup és a sik felfekvés a felszerelést kovetéen egyenletes teherviselés(i.

6.3. A POFAK AZ ESZTERGATOKMANYRA

A

v A pofék és az esztergatokmany érintkezé feluletei megtisztitva.

v A gép vészleallito gombja benyomva.

1. Helyezze be az elsé pofat a begravirozott szdamozéasnak megfelel6en az esztergatokményba.

2. Forgassa a spirdlmenetes gyir(it a szoritécsavarral egy biztonsagi szoritdkulcs segitségével az dramutato jardsaval meg-
egyezd irdnyban, mig a spirdlmenetes gyri a pofa fogazésaba nem kapaszkodik.

Helyezze be a mésodik poféat az esztergatokmanyba.

Forgassa tovabb a spirdlmenetes gydirdit a szoritocsavarral a biztonsagi szoritdkulcs segitségével.
Helyezze be a harmadik pofat az esztergatokményba.

Forgassa tovabb a spirdlmenetes gytir(it, mig az az dsszes pofa fogazasaba nem illeszkedik.

N2 KK |VvYYVYy
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Szerelje fel véglegesen a pofakat, ha a pofak a kozéppontban légrés nélkil egymashoz tudnak érni.

7. Hasznalat
7.1.  MUNKADARAB BEFOGASA

0B

Tul alacsony a befogni kivant munkadarab szilardsaga

Testi sériilés.

» A szlkséges szoritéer6h6z a munkadarab anyaganak kell6 szilardsaggal kell rendelkeznie.

» A munkadarab anyagénak csak kis mértékben szabad 6sszenyomhaténak lennie.

» Lehetséges veszélyek a munkadarab olyan jellemzéi kdvetkeztében, mint a méretek, tomeg és alak, valamint a gép
olyan jellemzGi miatt, mint az tizemi fordulatszam, el6tolas és fogasmélység.




Mozg6 pofak
A kéz becsipédésének veszélye all fenn. en
» Ne nyuljon a pofak kozé.

A gép vészledllitd gombja benyomva.
A szoritékulccsal mozgassa a pofakat kozpontosan szét vagy ssze. @
Helyezze be a munkadarabot.

Mozgassa Ossze a pofakat a szoritokulccsal.

WN =
wn

VIGYAZAT! A pofak nem léghatnak til az esztergatokmany szélén.
4. Huzza meg a rogzitécsavarokat vagy a csapokat a szoritdkulccsal.

» Ateljes munkadarab felfekszik a pofa homlokfellletére.

7.2, A KORFUTASI PONTOSSAG ELLENORZESE
Vizsgalati diagram
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Kiilsé @ a b a a b a b
80 mm 0,02 mm 0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm
100 mm L=40mm
125 mm 003mm 0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm t
160 mm L=60mm
200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm
250 mm L=80mm
315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm
7 2.1. Esztergatokmany hengeres befogéval

A befogdeszkoz a gépre van szerelve.
1. Helyezze a méréorat a pofatdl 60 mm tavolsagra a koszorlilt tengelyre.
2. Forgassa meg a tokmanyt megszoritott tengellyel.
3. Allapitsa meg a maximalis és minimalis értékeket és rendelje hozzé a legkdzelebb esé dsszekétd csavarhoz.
4. Enyhén lazitsa meg azt az 6sszekotd csavart, amely a legszorosabban esik a maximalis értékhez.
5. Aszemkozti 6sszekotd csavart (180°) enyhén hiizza meg.
6.
8
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Ismételje meg a folyamatot, mig a kivant pontossagot el nem éri.

Leszerelés

=

| A FiGYELMEZTETES |

Fesziiltség alatt all6 befogéeszkoz

Testi sériilés.

» Viseljen véd6szemiiveget és védbkesztydit.

s 1. A POFA LESZERELESE AZ ESZTERGATOKMANYROL
A gép vészledllitd gombja benyomva.

1. Forgassa a spiralmenetes gyirtit a szoritocsavarral egy biztonsagi szoritdkulcs segitségével az dramutatd jarasaval elle-
nétes irdnyba, mig a spiralmenetes gydirt ki nem jon a pofa fogazasabal.

2. A pofakat a kovetkezé sorrendben vegy le: 3, 2, 1.

8.2, ESZTERGATOKMANY LESZERELESE A GEPORSOROL

8.2.1. Esztergatokmany hengeres kdzpontosité befogéval

v Afaalatét a befogdeszkoz alatt talalhato.
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1. A pofa leszerelése az esztergatokmanyrol [ Oldal 91].

2. Hajtsa be a csavart a meneszt6 tarcsa menetes furataba.

3. A behajtott csavart lagy fém vagy fa alatéttel tamassza meg.

4. Kapcsoljon a legalacsonyabb visszahuzasi fordulatszamra.

5. Oldja le a menesztétarcsat a menetrdl.

6. Csavarja le az esztergatokményt kézzel.

7. Vegye le az esztergatokményt a karimardl.

8. Szukseg esetén az esztergatokmanyt kisméret(i daruval vegye le.

8.2 Esztergatokmany rovidkupos felfogassal

4 A fa alatét a befogdeszkoz alatt taldlhato.

1. A pofa leszerelése az esztergatokmanyrol [ Oldal 91].

2. ROgzitse az orsot elforgas ellen.

3. Tavolitsa el a befogoelemeket.

4. Vegye le az esztergatokmanyt az orséfejrél.

5. Sziikség esetén az esztergatokmanyt kisméretti daruval vegye le.

8.3. ESZTERGATOKMANY SZETSZERELESE

v Pofék leszerelve [+ Oldal 91].

1. Vegye ki a hajtaskozvetit tartdcsavarokat az dramutatd jarasaval ellenétes iranyban.
2. Vegye ki a hajtaskozvetitéket.

3. Hajtsa ki a fedél régzit6csavarjait az 6ramutato jarasaval ellenétes irdnyban.
4. Vegy ki a fedelet és a spiralt.

5. Forditott sorrendben szerelje ismét dssze.

9

. Karbantartas

ooz |Karbantartasimunka

Minden mszak el6tt Ellendrizze az 6sszes biztonsagi fontossagu csavar (befogdeszkoz rogzitéesavarok, befo-
goelem régzitéesavarok és hasonldk) fix helyzetét és sziikség esetén huzza utan.

6 havonta Azokat a csavarokat, melyeket rendszeresen meg kell lazitani, a menetes részen és a fej
felfekvési feltiletén kenje sikosité szerrel (zsirpaszta).

40 tizemoranként Végezze el a szoritderé ellenbrzését statikus szoritderé méréssel.

40 tizemoranként Végezze el a kenést a zsirzéfejeknél a tokmany homlokoldalan.

Heti egy m(iszakos hasznalat v Az esztergatokmany fel van szerelve a gépre.
esetén hetente 1. Tisztitsa meg a pofakat egy kendével.
2. Vegye le a pofékat és tisztitsa meg petréleumban vagy mosébenzinben.
3. Zsirozza be a pofékat (specidlis zsir esztergatokmanyhoz).
4. A pofékat a begravirozott szamozasnak megfeleléen helyezze ismét vissza.
Evente, szilkség esetén gyakrab- 1. Vegye le a tokményt a géprél és szerelje szét [ Oldal 91].
ban 2. Minden alkatrészt tisztitson meg petréleumban vagy mosébenzinben.
3. Zsirozzon be minden alkatrészt (specialis zsir esztergatokmanyhoz).
4. Szerelje ismét 6ssze a tokmanyt és helyezze vissza a gépre.
500 szorit6 [oketenként A belsé mozgé alkatrészeket tobbszor jarassa meg a végallasig.

9.1. BEFOGOESZKOZ KENESE

1. Kenje az 6sszes mozgo alkatrészt.

2. Aszlk részeket nagynyomasu préssel kenje.

3. Jarassa tobbszor a szorité dugattyut végallasig és kenje.

4. A befogoeszkdz behelyezése el6tt végezzen szoritderéd mérést.

9.2. CSAVAR CSEREJE

m A befogéeszkdzon megadott nyomatékot alkalmazza.

m  Kétség esetén 12.9 mindségui csavarokat hasznaljon.

m  Aszoritd betétekhez, ratétpofakhoz, rogzitett berendezésekhez és hasonlé elemekhez valé régzitécsavaroknal csak 12.9
mindségl csavarokat hasznaljon.

8.8 59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714Nm



[Mingség|M5___[M6___ImM8___m10__[M12__[M14 __[M16 _IM18__mM20 _[m22 _[mM24 |

10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tdbl. 1: Csavarozasi nyomatékok Nm-ben

10. Potalkatrészek

Csak eredeti pot- és kopd alkatrészeket hasznaljon.

11. Mlszaki adatok

11.1. MAXIMALIS FORDULATSZAM

m Azengedélyezett fordulatszam fligg az esztergalasi paraméterektdl, a munkadarab sulyatél, annak sulypontjatdl, a
megmunkalds médjatdl és tovabbi tényez6ktdl.

m  Azalul megadott fordulatszamok nem okozhatjék a szoritéeré kezdeti értékének a felére torténd csokkenését.
Normal kériilmények kozott a szoritéerének a kezdeti érték 67 %-ra torténd csokkenése engedélyezett.

m A megadott fordulatszamok olyan standard pofakkal rendelkezé esztergatokmanyokra vonatkoznak, amelyek nem log-
nak tul a tokmany kiilsé &tméréjén.

312906 5000 min’' 4500 min’' 4000 min’' 3600 min’' 3000 min™' 2500 min’' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min’' 4600 min’' 4000 min™' 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2.  MAXIMALIS SZORITOEROG

Szoritéerd 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. BEFOGASI TARTOMANYOK
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Egyrészes pofak

[80mm ___100mm___[125mm ___[160mm _]200mm _[250mm __[315mm |
di1 227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm 62-174mm 78-200 mm
d3 max 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188mm  90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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Kétrészes pofak

r d1 3-50 3-64 4-90 5-118 10-131
d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86197 103226
d5 max 95125 115-160 133200 160250 190-315
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Cikkszam Kiils6 @ A Ateresztés E Magassag po- |Magassag po- |Kozpontosité @|Kozpontosito
k nélkiil H, kalH, B lység C

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35,5mm 59,5 mm 79,5 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4 mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = =
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
11.5.  SULY
Cikszim e lsiy ]
312906,312911 80 1,5 kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10 kg
200 17,5 kg
250 29kg
315 50 kg
312931 160/5 9kg
200/5 19 kg
200/6 19 kg
250/6 32kg
250/8 32kg

12. Artalmatlanitas

Vegye figyelembe a nemzeti és regionalis kornyezetvédelmi és artalmatlanitasi intézkedéseket a szakszerd artalmatlanitas-
hoz vagy ujrahasznositashoz. A fémeket, nem fémeket, kompozit és segédanyagokat fajta szerint vélogassa szét és kdrnye-
zetbarat médon artalmatlanitsa.
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HOLEX Mandrino autocentrante a tre griffe
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1. Dati identificativi

Produttore Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Norimberga

Germania
Marchio HOLEX
Prodotto 312906 - 312911: Mandrino autocentrante a tre griffe con at-

tacco cilindrico concentrico

312931: Mandrino autocentrante a tre griffe con attacco a co-
no corto con viti prigioniere e dadi di spallamento

Versione 02 Manuale dell’'utente originale

Data di creazione 05/2021

2. Note generali
@ Leggere il manuale d'uso, rispettarlo, conservarlo per riferimento futuro e tenerlo sempre a portata di mano.

2.1. SIMBOLI E MEZZI DI RAPPRESENTAZIONE

Simboli i avvertimento

Indica un pericolo che causa morte o lesioni gravi se non vie-
A PERICO Lo ne evitato.

Indica un pericolo che puo causare morte o lesioni gravi se
A AVVE RTE NZA non viene evitato.

Indica un pericolo che puo causare lesioni lievi o di media
A ATTE N Z I O N E entita se non viene evitato.

Indica un pericolo che pu6 causare danni materiali se non

AVVI SO viene evitato.

@ Fornisce consigli, indicazioni e informazioni utili per un fun-
zionamento corretto ed efficiente.

2.2, CHIARIMENTO TERMINOLOGICO

Il termine “elemento di serraggio” che ricorre nelle presenti istruzioni per I'uso si riferisce al mandrino autocentrante a tre

griffe.

2.3. INFORMAZIONI SECONDARIE

Attenersi al manuale di istruzioni della macchina utensile.

2.4. NORMATIVE APPLICATE

Elemento di serraggio e dispositivi ausiliari a norma EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sicurezza
3.1.  AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

Superamento del numero di giri massimo

Espulsione del pezzo serrato

» Non superare il numero di giri massimo consentito.

» Usare il numero di giri massimo consentito solo se I'elemento di serraggio € in condizioni tecnicamente ottimali e sicu-
re.

» Determinare il numero di giri massimo in conformita alla direttiva VDI 3106.

» Determinare il numero di giri massimo consentito per la lavorazione speciale sulla base delle forze di serraggio necessa-
rie.
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/\ AVVERTENZA

Diminuzione della forza di serraggio necessaria

Espulsione del pezzo serrato

» Dopo 40 ore di esercizio, controllare la forza di serraggio in conformita alla norma EN 1550 adoperando il dispositivo di
misura statico delle forze di serraggio.

» Determinare la forza di serraggio necessaria in rapporto al numero di giri in conformita alla direttiva VDI 3106.

» | campi di serraggio devono essere rispettati.

» Bisogna calcolare la forza di serraggio dinamica per le griffe riportate speciali di un determinato elemento di serraggio:

Npax = NUMero di giri massimo (min™)

F... = forza di serraggio totale (N) dell’elemento di serraggio fermo

F.om = forza di serraggio totale necessaria (N) per un determinato progetto di lavorazione

m = massa (kg) del gruppo griffe completo (griffe base e griffe riportate)

r. = raggio del baricentro (m) del gruppo griffe completo. Nel caso del serraggio eccentrico bisogna impiegare il valore
medio dei raggi del baricentro dei singoli gruppi griffe.

a =numero di griffe

/\ ATTENZIONE

Compensazione della rotazione insufficiente

Sviluppo di rischi residui

» Assicurarsi che la compensazione della rotazione sia adeguata.

» Eseguire un’equilibratura quanto piti possibile dinamica dell'elemento di serraggio con il pezzo secondo la norma I1SO
21940-11.

/\ ATTENZIONE

Maggiore forza motrice della macchina
L'elemento di serraggio viene sollecitato con una forza eccessiva.
» Ridurre la forza motrice disponibile della macchina.

3.2, USO PREVISTO

Mandrino autocentrante azionato a mano con cremagliera a spirale.

Serraggio concentrico di pezzi su torni e altre macchine utensili idonee.

Utilizzare solo unitamente alle griffe supplementari con codice art. 312971 - 312991.

Codice art. 312906 e 312911: Attacco concentrico cilindrico a norma ISO 702-4.

Codice art. 312931: Per testina a norma ISO 702-3 con viti prigioniere e dadi di spallamento.

Serrare il pezzo solo se il mandrino autocentrante € avvitato alla flangia o al mandrino della macchina.
Spostare la spirale piana solo con la chiave di serraggio di sicurezza fornita in dotazione.

Per uso industriale.

Usare solo se montato correttamente e tutti i dispositivi di sicurezza e di protezione della macchina sono perfettamente
funzionanti.

Utilizzare solo in condizioni tecnicamente ottimali e sicure.
Modificare e aggiustare solo con accessori autorizzati del Gruppo Hoffmann.
3. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE
Non utilizzare come portautensili, mezzo o strumento di sollevamento.
Non serrare pezzi quadrati.
Non usare, se le griffe o il mandrino autocentrante presentano cricche o altri danni.
In seguito a collisione con altri oggetti, riutilizzare solo dopo aver effettuato un controllo completo.
Non lavorare con il martello.

Non superare i campi di serraggio [ Pagina 103] delle griffe.
Non serrare pezzi lunghi senza un sostegno supplementare.
Non operare con chiave di serraggio inserita.

Non superare il numero di giri inciso sull'elemento di serraggio.
Non apportare modifiche non autorizzate.
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3.4. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE

Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli infortuni. Per il montaggio e il trasporto
usare guanti protettivi e protezioni dei piedi. Quando si usa I'elemento di serraggio, non indossare dispositivi di protezione
che possono impigliarsi.

3.5. OBBLIGHI DELL'OPERATORE

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

m  Trasporto

m  Montaggio

m Uso

m  Manutenzione

L'operatore deve assicurarsi che le persone che eseguono lavori sul prodotto rispettino le norme e le disposizioni vigenti
nonché le seguenti indicazioni:

m  Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli infortuni, nonché le norme per la tu-
tela dell'ambiente.

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

m | dispositivi di protezione necessari devono essere messi a disposizione.

m Avere dimestichezza nell'utilizzo dell'elemento di serraggio e possedere un’adeguata formazione.
3.6. QUALIFICA DEL PERSONALE

Gli elementi di serraggio devono essere usati, installati o riparati solo da persone debitamente formate o con un’esperienza
pluriennale.

37. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE

Verificare il funzionamento dei dispositivi di protezione della macchina prima di ogni utilizzo. Proteggere la macchina con-
tro la riaccensione accidentale. Assicurarsi che I'elemento di serraggio sia montato correttamente.

m  Rimuovere i dispositivi di protezione solo quando la macchina & completamente ferma.
Deve essere presente un dispositivo di protezione di separazione.
In caso di pericolo imminente o di infortunio, azionare I’ARRESTO DI EMERGENZA della macchina.

Durante gli interventi di pulizia, riparazione e manutenzione, la macchina deve essere in modalita ARRESTO DI EMER-
GENZA.

4. Panoramica dell’apparecchio

312931 312906,3121

1 Vite diserraggio 5 Cono corto

2 Corpo del mandrino autocentrante 6 Contrassegno di posizionamento per il montaggio
sul mandrino della macchina

3 Filettatura di fissaggio 7 Fori difissaggio per viti prigioniere

4 Vite difissaggio del coperchio 8 Fori difissaggio per montaggio su flangia

5. Trasporto

Se il peso e elevato, trasportare I'elemento di serraggio mediante uno strumento di sollevamento e un mezzo di trasporto
autorizzato.
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/\ AVVERTENZA

Carichi sospesi

Pericolo di morte e schiacciamento durante il sollevamento e il trasporto dell’elemento di serraggio a causa della caduta e

oscillazione incontrollata di pezzi o parti dell'attrezzatura.

» Durante le operazioni di sollevamento, trasporto e scarico, non sostare né camminare sotto carichi sospesi.

» Controllare che le cinghie di sollevamento siano fissate correttamente. Non agganciarle a componenti sporgenti.

» Usare solo ed esclusivamente strumenti di sollevamento e mezzi di ancoraggio autorizzati con una portata idonea.

» Il trasporto deve essere effettuato solo da persone che abbiano ricevuto un’istruzione tecnica adeguata per poter usare
gli strumenti di sollevamento ed eseguire trasporti in modo sicuro.

6. Montaggio
6.1.  FLANGIA SULLA TESTINA DELLA MACCHINA

@ Valido per mandrini autocentranti con attacco cilindrico concentrico.

v’ Testina, elemento di serraggio, filettatura, adattatore conico e superfici di contatto puliti.

v' Controllare la concentricita radiale e assiale della testa del mandrino (0,005 a norme DIN 6386 e 1SO 3089).

v Arresto di emergenza della macchina attivato.

1. Posizionare la flangia sulla testina della macchina rispettando le posizioni di fori e viti.

2. Avvitare ma non troppo saldamente la flangia alla testina della macchina attraverso la filettatura di fissaggio.
3. Controllare la precisione di concentricita radiale [ Pagina 101].

4. Dopo laregolazione, serrare le viti di collegamento.

6.

2. MANDRINO AUTOCENTRANTE SULLA TESTINA DELLA MACCHINA

/\ ATTENZIONE

Corse di serraggio superiori ai 4 mm

Pericolo di schiacciamento delle mani.

Usare il dispositivo di arresto integrato ad azionamento indipendente.

Usare un dispositivo ausiliare di caricamento del pezzo.

Predisporre il rallentamento del movimento di serraggio a una velocita inferiore ai 4 mm/s.

Testina, elemento di serraggio, filettatura, adattatore conico e superfici di contatto puliti.

Controllare la concentricita radiale e assiale della testa del mandrino (0,005 a norme DIN 6386 e I1SO 3089).

Arresto di emergenza della macchina attivato.

Codice art. 312931: Avvitare le viti prigioniere.

Posizionare il mandrino autocentrante sulla testina o sulla flangia e serrare leggermente gli elementi di fissaggio. Codice
art. 312931: Rispettare il contrassegno di posizionamento.

Controllare l'interstizio di tiraggio con uno spessimetro.

4. Serrare gli elementi di fissaggio a croce adoperando una forza uniforme.

» Dopo il montaggio il cono corto e la battuta in piano devono accoppiarsi uniformemente sulla testa del mandrino.

6.3. GRIFFE SUL MANDRINO AUTOCENTRANTE

oA

Superfici di contatto di griffe e mandrino autocentrante pulite.

Arresto di emergenza della macchina attivato.

Inserire la prima griffa nel mandrino autocentrante secondo la numerazione incisa.

Ruotare in senso orario la cremagliera a spirale attraverso la vite di serraggio usando la chiave di serraggio di sicurezza,
finché la cremagliera non ingrana la dentatura delle griffe.

Inserire nel mandrino autocentrante la seconda griffa.

Ruotare ulteriormente la cremagliera a spirale attraverso la vite di serraggio usando la chiave di serraggio di sicurezza.
Inserire nel mandrino autocentrante la terza griffa.

Ruotare ulteriormente la cremagliera a spirale finché non ingrana nella dentatura di tutte le griffe.

w N2 KK VYVvYy

I NEN

. Uso

3
4
5
6.
» Le griffe sono montate correttamente, se possono toccarsi al centro senza bolle d'aria interne.
7
7 SERRAGGIO DEL PEZZO



Resistenza insufficiente del pezzo da serrare

Pericolo di lesioni fisiche. en

» Il materiale del pezzo deve possedere sufficiente resistenza per la forza di serraggio necessaria.

» Il materiale del pezzo deve essere solo poco comprimibile.

» Tenere conto dei possibili pericoli derivanti dalle caratteristiche del pezzo (ad es. dimensioni, massa e forma), nonché
della macchina (ad es. numero di giri di esercizio, avanzamento e profondita di taglio).

/\ ATTENZIONE

Ganasce mobili
Pericolo di schiacciamento delle mani.
» Non mettere le mani tra le griffe.
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Arresto di emergenza della macchina attivato.

Allontanare o avvicinare concentricamente le griffe mediante una chiave di serraggio.
Inserire il pezzo.

Avvicinare le griffe mediante la chiave di serraggio.

=

NI IEN

ATTENZIONE! Le griffe non devono sporgere oltre il bordo del mandrino autocentrante.
4. Serrare le viti o i perni di fissaggio mediante una chiave di serraggio.

=i

» Tutto il pezzo aderisce alle superfici frontali delle griffe.
7.2, CONTROLLO DELLA PRECISIONE DI CONCENTRICITA RADIALE
Diagrammi di prova

@ esterno a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm Lunghezza =40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm Lunghezza = 60 mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm Lunghezza =80 mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm pt
Lunghezza = 120 mm

7.2.1. Mandrino autocentrante con attacco cilindrico

v’ L'elemento di serraggio & montato sulla macchina. [

1. Posizionare il comparatore sull'albero rettificato a una distanza di 60 mm dalle griffe.

2. Ruotare il mandrino con I'albero serrato.

3. Determinare i valori massimo e minimo e assegnarli alla vite di collegamento piu vicina.
4. Allentare leggermente la vite di collegamento piu vicina al valore massimo.

5. Serrare leggermente la vite di collegamento di fronte (180°).
6.
8.

e

Ripetere la procedura fino a raggiungere la precisione voluta.

w

Smontaggio

/\ AVVERTENZA

Elemento di serraggio sotto tensione
Pericolo di lesioni fisiche.
» Indossare guanti protettivi e occhiali di protezione.
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8.1. SMONTAGGIO DELLE GRIFFE DAL MANDRINO AUTOCENTRANTE

v’ Arresto di emergenza della macchina attivato.

1. Ruotare in senso antiorario la cremagliera a spirale attraverso la vite di serraggio usando la chiave di serraggio di sicu-
rezza, finché la cremagliera non si stacca gradualmente dalla dentatura delle griffe.

2. Rimuovere le griffe in questa sequenza: 3, 2, 1.

8.2, SMONTAGGIO DEL MANDRINO AUTOCENTRANTE DAL MANDRINO DELLA MACCHINA

8.2.1. Mandrino autocentrante con attacco cilindrico concentrico

v" Il supporto di protezione in legno si trova sotto I'elemento di serraggio.

1. Smontaggio delle griffe dal mandrino autocentrante [ Pagina 102].

Avvitare la vite nel foro filettato del menabrida.

Puntellare la vite avvitata con un supporto morbido in metallo o legno.

Commutare alla velocita di rotazione inversa pit bassa.

Staccare il menabrida dalla filettatura.

Svitare manualmente il mandrino autocentrante.

Togliere il mandrino autocentrante dalla flangia.

Se necessario, togliere il mandrino autocentrante mediante la gruetta.

8.2.2. Mandrino autocentrante con attacco a cono corto

v Il supporto di protezione in legno si trova sotto I'elemento di serraggio.

1. Smontaggio delle griffe dal mandrino autocentrante [ Pagina 102].

2. Assicurarsi che il mandrino non possa ruotare.

3. Rimuovere gli elementi di serraggio.

4. Togliere il mandrino autocentrante dalla testina.

5. Se necessario, togliere il mandrino autocentrante mediante la gruetta.

8.3. SMONTAGGIO DEL MANDRINO AUTOCENTRANTE

v’ Griffe smontate [ Pagina 102].

1. Svitare le viti di fissaggio dei pignoni in senso antiorario.

2

3

4

5.
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Rimuovere i pignoni.

Svitare le viti di fissaggio del coperchio girandole in senso antiorario.
Estrarre il coperchio e la spirale.

Rimontare il tutto nella sequenza inversa.

. Manutenzione

Prima di ogni turno Verificare se tutte le viti rilevanti per la sicurezza (viti di fissaggio dell'elemento di serrag-
gio, viti di fissaggio del set di serraggio e simili) sono ben salde in sede ed eventualmente
serrarle.

Ogni 6 mesi Lubrificare le viti che vengono allentate regolarmente in corrispondenza dell’area della fi-
lettatura e della superficie di appoggio della testa con un lubrificante (grasso).

Ogni 40 ore di esercizio Eseguire il controllo della forza di serraggio con un dispositivo di misura statico.

pt Ogni 40 ore di esercizio Lubrificare mediante il nipplo di lubrificazione sul lato frontale del mandrino.

Mandrino autocentrante montato sulla macchina.

Pulire le griffe con un panno.

Togliere le griffe e pulirle nel petrolio o nell'acquaragia.
Lubrificare le griffe (grasso speciale per mandrini autocentranti).

Una volta alla settimana, in caso v/

1

2

3

4. Reinserire le griffe secondo la numerazione incisa.
1

2

3

4

d’uso per un solo turno al gior-
no

=

[

Una volta I'anno, o piu spesso se Togliere il mandrino dalla macchina e smontarlo [ Pagina 101].

necessario Pulire tutti i componenti nel petrolio o nella nafta per pulitura a secco.
Lubrificare tutti i componenti (grasso speciale per mandrini autocentranti).
Rimontare il mandrino e inserirlo nella macchina.

Ogni 500 corse di serraggio Spostare piu volte i componenti mobili interni fino a portarli nella posizione finale.

<

9.1. LUBRIFICAZIONE DELL’ELEMENTO DI SERRAGGIO

1. Lubrificare tutti i componenti mobili.

2. Lubrificare le strozzature mediante I'ingrassatore ad alta pressione.

3. Spostare piti volte il pistone di serraggio fino a portarlo nella posizione finale e lubrificarlo di conseguenza.
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4. Prima diinserire I'elemento di serraggio, misurare la forza di serraggio.
9.2, SOSTITUZIONE DELLE VITI

m  Applicare la coppia indicata sull’elemento di serraggio.

m In caso di dubbi usare viti di qualita 12.9.

m Per le viti di fissaggio per inserti di serraggio, griffe riportate, impianti fissi, coperchi dei cilindri ed elementi simili usare
solo viti di qualita 12.9.

Qualita [M5___[M6___Ims8 _M10__[M12__[M14__[M16 M8 __M20 _[m22 _[M24 |

8.8 59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm  123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 T0Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Momenti torcenti in Nm

10. Ricambi

Usare esclusivamente ricambi e pezzi soggetti a usura originali.
11. Dati tecnici

11.1. NUMERO MAX. DI GIRI
m |l numero di giri ammissibile dipende dai parametri di tornitura, dal peso del pezzo e dal relativo baricentro, dal tipo di
lavorazione e da altri fattori.

I numeri di giri sotto indicati non devono determinare la riduzione della forza di serraggio alla meta del valore iniziale.
In condizioni normali & consentita una riduzione massima della forza di serraggio del 67 % rispetto al valore iniziale.

I numeri di giri indicati si riferiscono a mandrini autocentranti con griffe standard che non sporgono oltre il diametro
esterno del mandrino.

[Gesterno _[8omm ___|100mm __[125mm _[160mm __|200mm _250mm _[315mm _|

312906 5000 min™' 4500 min™ 4000 min™ 3600 min™' 3000 min™' 2500 min™' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min™' 4600 min™ 4000 min™ 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. FORZA DI SERRAGGIO MAX.

[@esterno _[80mm ___[100mm _]125mm _[160mm _[200mm _]250mm _[315mm _|

Forza diser- 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
raggio
11.3. CAMPI DI SERRAGGIO

| |
‘ -
v H

Griffe monocomponenti

2 [80mm ___[100mm___]125mm__]160mm __[200mm _[250mm__315mm ]

2 27 mm 3 33mm 3 50mm 3 64mm 4 90 mm 5 118 mm 10 131 mm

d3

]
]
— N
S ©

Y

]

< LN

O
)

d2 22 46 mm 25 56 mm 34 74 mm 42 100mm 52 135mm 62 174mm 78 200 mm
d3 max 45 69 mm 56 87 mm 71 115 mm 94 154 mm 120 202 mm 145 256 mm 172 299 mm
d4 max 25 50 mm 32 62 mm 39 83 mm 50 107mm 60 145mm 77 188 mm 90 215 mm
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[@esterno_[gomm ___J100mm _[125mm __[160mm__|200mm __|250mm _[315mm |

en d5 max 48 71 mm 62 83 mm 80 125 mm 98 160 mm 130 200 mm 160 250 mm 190 315 mm
CS C g [ \
A
A
A
| N o
Sy © © < N
s | v o ©
. L | r 4
I: y
r
Griffe bicomponenti
A MMoesemo s oo oo 0 35 |
di1 350 364 490 5118 10-131
h u d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 5296 62-121 72156 86-197 103-226
d5 max 95125 115-160 133-200 160-250 190-315

11.4. DIMENSIONI
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Codice art. 312906, 312911

312906 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm

315 mm
312911 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
312931 160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm
11.5. PESO

Coiceaticolo bm e

312906, 312911

312931

12. Smaltimento

Ai fini di un corretto smaltimento o riciclaggio, osservare le norme nazionali e regionali in materia di smaltimento e tutela
ambientale. Separare i metalli, i non metalli, i materiali compositi e i materiali ausiliari in base alla tipologia di appartenenza

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

e smaltirli nel rispetto dell'ambiente.

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

Codice art. 312931

Codice articolo |9 esterno A Passaggio E Altezza senza Itezza con @ di centragg
eH, ffe H, B

57 mm
67 mm
76 mm
96,5 mm
104 mm
119 mm
97,2 mm
57 mm
67 mm
79,5 mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm

123 mm

1,5kg
2,8kg
5kg

10 kg
17,5 k
29kg
50 kg
9kg

19 kg
19 kg
32kg
32kg

56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 mm
56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
260 mm

9
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1. Identifikavimo duomenys

Gamintojas Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Vokietija
Prekés Zzenklas HOLEX
Gaminys 312906 - 312911: Trijy kumsteliy tekinimo griebtuvas su

cilindriniu centruojanciu laikikliu

312931: Trijy kumsteliy tekinimo griebtuvas su trumpu
kaginiu laikikliu su kai$ciais ir verzlémis

Versija 02 naudojimo instrukcijos versija

Pagal sukarimo data 05/2021

2. Bendrieji nurodymai

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

2.1. SIMBOLIAI IR VAIZDAVIMO PRIEMONES

lspéjimo simbolis Reikime
A Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus iSvengta, sukels mirtj ar
1

PAVOJ U S rimty suzalojimy.

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus iSvengta, gali sukelti mirtj

A !SPEJIMAS ar rimty suzalojimy.

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus iSvengta, gali sukelti

A PERSPEJIMAS lengvy ar vidutinio sunkumo suzalojimy.

Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus iSvengta, gali sukelti

PRAN Eg I MAS materialinés zalos.

@ Nurodo naudingus patarimus ir rekomendacijas, taip pat

informacija, reikalingg efektyviai eksploatacijai be trik¢iy.

2.2, TERMINY PAAISKINIMAS

Sioje naudojimo instrukcijoje vartojamas terminas ,uzspaudimo jtaisas” reikia trijy kumsteliy tekinimo griebtuva.
2.3. PAPILDOMA INFORMACIJA

Atidziai perskaitykite naudojimo instrukcija.

2.4. NAUDOJAMI STANDARTAI

Uzspaudimo jtaisas ir papildomi jrenginiai pagal EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sauga
3.1. ESMINES SAUGOS NUORODOS

VirSijamas maksimalus apsuky skaicius

UZspausto ruosinio iSmetimas.

Nevirsykite maksimaliy leistiny apsuky.

Maksimalias leistinas apsukas naudokite tik tada, kai spaustukas yra techniskai patikimos baklés.

Nustatykite maksimaly sakiy skaiciy pagal VDI 3106.

Atsizvelgdami j reikalinga uzspaudimo jéga specialiems apdirbimo atvejams, pritaikykite maksimalias leistinas apsukas.

vvyyvyy
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HOLEX Trijy kumsteliy tekinimo griebtuvas

A\ ISPEJIMAS

Uzspaudimo jéga zemesné uz privaloma

Uzspausto ruosinio iSmetimas.

Statiniu uzspaudimo jégos matuokliu patikrinkite uzspaudimo jéga po 40 naudojimo valandy pagal EN 1550.
Pagal direktyva VDI 3106 nustatykite reikiama uzspaudimo jéga, atsizvelgiant j sukiy skaiciy.

Turi bati laikomasi uzspaudimo sriciy.

Turi bati apskai¢iuota dinaminé tam tikro uzspaudimo jtaiso uzdedamy kumsteliy dinaminé prispaudimo jéga:
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Npax = Maksimalios apsukos (min™)

F,o = maksimali uzspaudimo jtaiso jéga (N) stacionarioje bisenoje

F. = bendra prispaudimo jéga (N), reikalinga atliekant konkrecia uzduotj

m = kumstelio pagrindo ir uzdedamo kumstelio masé (kg)

r. = kumstelio svorio centro spindulys (m). Ekscentrinio uzspaudimo atveju turi bati atsizvelgiama j atskiry kumsteliy
svorio centro spindulio verte.

a = kumsteliy skaicius

/\ PERSPEJIMAS

Nepakankama sukimosi k p ija
Kyla rizika.
» Atkreipkite démesj j pakankama sukimosi kompensacija.

» Kiek jmanoma dinamiskiau subalansuokite uzspaudimo jtaisg su ruosiniu pagal ISO 21940-11.

/\ PERSPEJIMAS

Padidinta varomoji jéga
Uzverzimo jtaisas veikia per didele jéga.
» Sumazinkite esama masinos varomajg jéga.

3.2, NAUDOJIMAS PAGAL PASKIRT]
Rankinis tekinimo griebtuvas su tiesiu spiraliniu Ziedu.
Centruojantis ruosiniy uzspaudimas tekinimo staklése ir kituose jrenginiuose.
Naudoti galima tik kartu su papildomais kumsteliais Nr. 312971 — 312991.
Prekés Nr. 312906 ir 312911: Cilindrinis centravimo laikiklis pagal ISO 702-4.
Produkto Nr. 312931: Suklio galvutei pagal ISO 702-3 su varztais ir verzlémis.
Uzspauskite ruosinj tik tada, kai tekinimo griebtuvas yra pritvirtintas ant flanso arba stakliy asies.
Tiesig spirale judinkite tik komplekte esanciu apsauginiu uzverzimo raktu.
Skirtas pramoniniam naudojimui.
Naudokite tik tinkamai surinke ir su pilnai veikiancia stakliy saugos jranga.
Naudokite tik techniskai nepriekaistingos ir saugos blsenos prietaisa.
Modifikuokite ir keiskite tik naudodami atitinkamus Hoffmann Group priedus.
3. NETINKAMAS NAUDOJIMAS
Nenaudokite kaip jrankiy laikiklio, kroviniy gabenimo ar kélimo jtaiso.
Nelieskite keturbriauniy ruosiniy.
Nenaudokite, jei kumsteliai ar tekinimo staklés yra jtrike ar kitaip pazeisti.
Po susidarimo su kitais daiktais pakartotinai naudoti tik atlikus i$samy patikrinima.
Nekalkite plaktuku.
Nevirsykite kumsteliyuzspaudimo sriciy [ 113].
Netvirtinkite ilgy ruosiniy be papildomos atramos.
Nenaudokite komplekte esancio verzliarakcio.
Nevirsykite leistiny graviravimo apsuky.
m  Savavaliskai nedarykite jokiy pakeitimy.
3.4.  ASMENINES APSAUGOS PRIEMONES
Laikykités nacionaliniy ir regioniniy saugumo ir nelaimingy atsitikimy prevencijos taisykliy. Surinkimo ir transportavimo
metu muvékite apsaugines pirstines ir apsaugineg avalyne. Kai naudojate uzspaudimo priemone, nedévékite apsauginiy
priemoniy, kurios gali bati jtrauktos.
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3.5. EKSPLOATUOTOJO PAREIGOS

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

m  Transportavimas

m  Surinkimas

m Darbas

m  Techniné priezidra

Naudotojas privalo uztikrinti, kad asmenys, dirbantys su gaminiu, laikytysi taisykliy, nuostaty ir toliau pateikiamy
nurodymuy:

m  Nacionaliniy ir regioniniy saugos, nelaimingy atsitikimy prevencijos ir aplinkos apsaugos taisykliy.

m  Nemontuokite, nediekite ir neeksploatuokite sugadinty gaminiy.

m  Privaloma pasirGipinti batinomis apsaugos priemonémis.

m  Privalu apmokyti kaip naudoti kélimo magneta.

3.6. PERSONALO KVALIFIKACIJA

Uzverzimo jtaisus naudoti, montuoti ar taisyti gali tik tie asmenys, kurie yra specialiai apmokyti arba turi ilgamete patirt;.
3.7. APSAUGINIAI [RENGINIAI

Pries kiekvieng naudojima patikrinkite, ar apsauginiai stakliy jrenginiai veikia. Apsaugokite stakles nuo nenumatyto
paleidimo. sitikinkite, ar spaustuvas tinkamai pritvirtintas.

m  Apsauginius jtaisus nuimti tik tada, kai staklés visiskai sustoja.
Apsauginis jtaisas turi bati savo vietoje.
Artéjancio pavojaus ar avarijos atveju staklése, paspauskite avarinio sustabdymo (NOT-HALT) mygtuka.

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

4. Jrenginio apzvalga

312931 312906,3121

1 Uzspaudimo varztas 5 Trumpas kagis

2 Tekinimo griebtuvo korpusas 6 Vietos Zyméjimas tvirtinimui ant stakliy asies
3 Tvirtinimo sriegis 7 Tvirtinimo kiaurymés kais¢iams

4 Varztas dangciui tvirtinti 8 Tvirtinimo kiaurymés montavimui ant flanso

5. Transportavimas
Jei svoris didelis, gabenimo jtaisa transportuokite naudodami keltuva ar atitinkamas transportavimo priemonémis.

/\ ISPEJIMAS

Kintamosios apkrovos

Keliant ir gabenant uzspaudimo jtaisa, kyla pavojus gyvybei ir sveikatai dél krentanciy ir nekontroliuojamai besisukanciy
detaliy ar jrangos.

Keliant, transportuojant ir nuleidziant negalima vaikscioti po pakabinamais kroviniais.

Patikrinkite, ar tvirtinimo priemonés patvarios, nespauskite issikisusiy komponenty.

Naudokite tik leistinus keltuvus ir pakankamos apkrovos keltuvus.

Transportavimo darbus atlieka asmenys, gave saugos nurodymus, susijusius su kélimo ir transportavimo darbais.
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6. Surinkimas
6.1. FLANSAS ANT STAKLIY SUKLIO GALVUTES

@ Flanso ruosinys tekinimo griebtuvui su cilindriniu tvirtinimu.

v' Veleno galvute, uzspaudimo jtaisas, sriegis, tvirtinimo kagis ir kontaktiniai pavirsiai isvalyti.
v' Suklio noselés koncentriskumas ir asinis veikimas tikrintas (0,005 pagal DIN 6386 ir ISO 3089).
v' Jjungtas stakliy avarinis sustabdymas.

1. Flanso padétj nustatykite pagal angas ir varztus ant stakliy suklio galvutés.

2. Naudodami tvirtinimo sriegj, patikimai priverzkite flansg prie stakliy suklio galvutés.

3
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6.
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Patikrinti radialinj musima [ 111].
. Nustate priverzkite jungiamuosius varztus.
2. TEKINIMO GRIEBTUVAS ANT STAKLIY SUKLIO GALVUTES

/\ PERSPEJIMAS

Uzspaudimo kelias didesnis negu 4 mm

Ranky prispaudimo pavojus.

Naudokite savarankiskai valdoma jmontuotg laikymo jtaisa.

Naudokite pagalbine ruosinio pakrovimo medziaga.

Leiskite uzspaudimo judesiui sulététi iki uzspaudimo greicio, mazesnio negu 4 mm/s.
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Veleno galvuté, uzspaudimo jtaisas, sriegis, tvirtinimo kagis ir kontaktiniai pavirsiai iSvalyti.

Suklio noselés koncentriskumas ir asinis veikimas tikrintas (0,005 pagal DIN 6386 ir ISO 3089).

Jjungtas stakliy avarinis sustabdymas.

Produkto Nr. 312931: Jsukite kaiscius.

Uzdékite tekinimo griebtuva ant suklio galvutés ar flanso ir Siek tiek priverzkite tvirtinimo elementus. Produkto Nr.
312931: Atkreipkite démesj j padéties Zzyméjima.

Patikrinkite uzverzimo tarpa tarpumaciu.

Tvirtai priverzkite tvirtinimo elementus kryZzmai.

»  Trumpas kagis ir plokscias pavirsius tolygiai susidévi po montavimo ant suklio noselés.

6.3. KUMSTELIAI ANT TEKINIMO GRIEBTUVY

A

Kontaktinés plokstumos, kumsteliai ir tekinimo griebtuvas isvalyti.

Jjungtas stakliy avarinis sustabdymas.

|dékite pirmajj kumstelj j tekinimo griebtuva pagal iSgraviruotg numerj.

Apsauginiu uzverzimo raktu pasukite tiesy spiralinj zieda per tvirtinimo varzta pagal laikrodzio rodykle, kol tiesus
spiralinis Ziedas uzsifiksuos kumstelio dantyse.

|dékite antra kumstelj j tekinimo griebtuva.

Toliau pasukite tiesy spiralinj Ziedg naudodami spaustuka su apsauginiu verzliarak¢iu.
|dékite trecig kumstelj j tekinimo griebtuva.

Sukite tiesy spiralinj zieda, kol is jsikibs j visy kumsteliy dantis.
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Kumsteliai teisingai pritvirtinti, kai jie gali judéti centre be oro.

7. Darbas
7.1.  RUOSINIO UZSPAUDIMAS

0B

Nepakank tvirtai uzfiksuotas ruosinys

Kano suzalojimo rizika.

» Atsizvelgiant j reikalinga uzspaudimo jéga, ruosinio medziaga turi bati pakankamai tvirta.

» Ruosinio medziaga gali bati tik Siek tiek uzspausta.

» Atsizvelkite j galimus pavojus, atsirandancius dél ruosinio savybiy, kaip, pvz.: matmenys, masé ir forma, bei stakles,
tokios kaip darbinis greitis, padavimas ir pjovimo gylis.
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/\ PERSPEJIMAS

Paslankis kumsteliai
Ranky prispaudimo pavojus.
> Nekisti pirsty tarp kumsteliy.

v' Jjungtas stakliy avarinis sustabdymas.

1. Uzverzimo raktu perkelkite kumstelius atskirai arba kartu.

2. |dékite ruosinj.

3. Suuzverzimo raktu priverzkite kumstelius.

PERSPEJIMAS! Kumsteliai neturi i$sikisti uz tekinimo griebtuvo briaunos.
4. Verzliarakciu priverzkite tvirtinimo varztus.

» Visas ruosinys remiasi j kumstelio priekinj pavirsiy.

7.2, PATIKRINTI RADIALIN] MUSIMA
Patikros diagrama

ISorinis @ a b a a b a b

80 mm 0,02 mm 0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm

7.2.1. Tekinimo griebtuvas su cilindriniu tvirtinimu

v Uzspaudimo priemoné sumontuota ant stakliy.

1. Laikrodinis indikatorius uzdedamas 60 mm atstumu nuo kumsteliy ant nuslifuoto veleno.

2. Griebtuvas tekinamas su uzspaustu velenu.

3. Nurodomos maksimalios ir minimalios vertés ir priskiriami jungiamieji varztai.

4. Jungiamuosius varztus, kuriy uzverzimo verté yra artimiausia maksimaliai vertei, reikia Siek tiek atlaisvinti.
5. Siek tiek priverzkite priesingoje puséje esantj jungiamajj varzta (180 °).

6. Kartokite procesg, kol pasieksite reikiama tiksluma.

8.

ISardymas

A\ ISPEJIMAS

Jtempimo jtaisas
Kano suzalojimo rizika.
» Dévékite apsauginius akinius ir pirstines.

8.1. KUMSTELIY NUEMIMAS NUO TEKINIMO GRIEBTUVO

v' |jungtas stakliy avarinis sustabdymas.

1. Pasukite plokscia spiralinj Zieda prie$ laikrodZio rodykle, naudodami varztg su apsauginiu uzverzimo raktu, kol plokscias
spiralinis Ziedas vienas po kito atsilaisvins nuo kumstelio danty.

2. Nuimkite kumstelius tokia tvarka: 3,2, 1.

8.2. NUIMTI TEKINIMO GRIEBTUVA NUO STAKLIY SUKLIO

8.2.1. Tekinimo griebtuvas su cilindriniu tvirtinimu
v’ Apsauginis medinis pagrindas yra jtemptas.

www.hoffmann-group.com

en

C

wv

D

S

=

=i

—
= = — = >

(%)
<

N
>


https://www.hoffmann-group.com

HOLEX Trijy kumsteliy tekinimo griebtuvas

1. Kumsteliy nuémimas nuo tekinimo griebtuvo [+ 111].

2. |sukite varztg j sriegine varomosios galvutés kiauryme.

3. Priverzkite jsukta varztg su minksta metaline arba medine atrama.
4. Perjunkite maziausia reversinés eigos greitj.

5. Atlaisvinkite varomaja galvute nuo sriegio.

6. Rankiniu badu atsukite tekinimo griebtuva.
7
8
8
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Nuimkite tekinimo griebtuva nuo flan3o.
. Jeireikia, tekinimo griebtuva nuimkite mazu kranu.
2.2, Tekinimo griebtuvas su kiigio laikikliu
Apsauginis medinis pagrindas yra jtemptas.
Kumsteliy nuémimas nuo tekinimo griebtuvo [ 111].
Fiksuoti suklj, kad $is nesisukty.
Nuimkite uzspaudimo elementus.
Nuimkite tekinimo griebtuva nuo suklio galvutés.
Jei reikia, tekinimo griebtuvg nuimkite mazu kranu.
8.3. ISARDYTI TEKINIMO GRIEBTUVA
v' I13ardyti kumstelius [+ 111].
Atsukite varomuosius varztus pries laikrodzio rodykle.
Nuimti atSakas.
Atsukite varztus dangciui tvirtinti pries laikrodZio rodykle.
ISimkite dangtelj ir spirale.
Vel surinkite atvirkstine tvarka.

. Techniné prieziara
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Pries kiekvieng sluoksnj Patikrinkite, ar visi su fiksavimu susije varztai (uzspaudimo priemonés tvirtinimo varztai,
uzspaudimo komplekto tvirtinimo varztai ir pan.) tvirtai pritvirtinti ir, jei reikia, priverzkite
i$ naujo.

Kas 6 ménesius Reguliariai atlaisvinamus varZtus sriegio srityje ir ant galvos kontaktinio pavirsiaus tepkite

tepimo priemone (pasta).
Visos 40 naudojimo valandy Uzverzimo jégos valdyma atlikite statiniu prispaudimo jégos matavimo jtaisu.

Visos 40 naudojimo valandy Tepkite per tepimo mova ant griebtuvo priekio.

Kas savaite naudojant vieng v Tekinimo griebtuvas pritvirtintas prie stakliy.

sluoksnj kasdien 1. Kumstelius nuvalykite $luoste.
2. Nuimkite kumstelius ir nuvalykite juos degalais arba plovimo benzinu.
3. Tepkite kumstelius (specialus tepalas tekinimo griebtuvui).
4. ]dékite kumstelius pagal iSgraviruotg numeracija.

Kasmet, o jei reikia ir dazniau 1. Griebtuva i$imti i$ stakliy ir iSardyti [ 111].

pt 2. Nuimkite kumstelius ir nuvalykite juos degalais arba plovimo benzinu.

3. Tepkite visas detales (specialus tepalas tekinimo griebtuvui).
4. Vél pritvirtinkite griebtuva ir jdékite jj j stakles.

Visos 500 uzspaudimo Kelis kartus perkiskite per judancias dalis j galing padétj.

=

pastumos

9.1. APTEPTI UZSPAUDIMO PRIEMONE
1. Sutepkite visas judancias dalis.
2. Siauras vietas sutepkite naudodami didelio slégio tepalo presa.
Kelis kartus vaziuokite per uzspaudimo stamoklj iki galinés padéties ir sutepkite.
Prie$ jdédami uzspaudimo priemone, iSmatuokite pjovimo jéga.
2. PAKEISTI VARZTUS
Naudokite nurodyta uzspaudimo priemonés sukimo momenta.
Jei abejojate, naudokite 12.9 kokybés varztus.
Norédami tvirtinti jdékly, uzdedamy kumsteliy, fiksuoty sistemy, cilindry dangg¢iy ir panasiy elementy prispaudimo
varztus, naudokite tik kokybiskus varztus 12.9.
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[Kokybe [M5___[M6 M8 __M10__[M12__[M14__[M16 _IM18__M20 _[mM22 _[M24 |

8.8 59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Lent. 1: Sukimo momentai Nm

10. Atsarginés dalys

Naudokite tik originalias atsargines dalis.
11. Techniniai duomenys

11.1. MAKSIMALUS SUKIY SKAICIUS

m  Leistinas stkiy skaicius priklauso nuo sukimo parametry, ruosinio svorio ir jo svorio centro, apdirbimo tipo ir kity
veiksniy.

m Zemiau nurodytas stkiy skaic¢ius neturi turéti jtakos priverzimo jégos sumazinimui.
Normaliomis salygomis leidziama uzfiksuoti jéga iki 67% pradinés vertés.
Nurodytas greitis galioja tekinimo griebtuvams su standartiniais kumsteliais, kurie neissikisa uz isorinio griebtuvo riby.

312906 5000 min™' 4500 min’' 4000 min’! 3600 min™' 3000 min™' 2500 min’' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min’' 5500 min™' 4600 min’' 4000 min’' 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. MAKSIMALI UZSPAUDIMO JEGA

lorinis 8 J80mm —— 100mm— |125mm —|160mm —200mm |250mm 315 mm

Uzspaudimo 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
jega
11.3.  UZSPAUDIMO RIBOS

| |
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A
N o < N
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Vienos dalies kumsteliai

227 mm 333 mm 3-50mm 364 mm 490 mm 5-118 mm 10131 mm

d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm  62-174mm 78-200 mm
d3 max 45-69 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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HOLEX Trijy kumsteliy tekinimo griebtuvas
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Dwejq daliy kumsteliai

T O S S P T

-

3-50 4-90 5-118 10-131

d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
h d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86197 103226
d5 max 95125 115-160 133200 160250 190-315
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Produkto Nr. 312931
Produkto Nr.312906, 312911
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Prekés kodas Sorinis @ A Pralaidumas E |Auksti Aukstis su Centravimo @ B|Centravimo
kumsteliyH, |kums sH gylis C

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm

312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35,5mm 59,5 mm 79,5 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4 mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm

312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = =
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =

11.5. SVORIS

prekes kodas oyais s

312906, 312911 80 1,5kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10kg
200 17,5kg
250 29kg
315 50 kg

312931 160/5 9kg
200/5 19kg
200/6 19kg
250/6 32kg
250/8 32kg

12. Salinimas

Norédami tinkamai pasalinti ar perdirbti, laikykités nacionaliniy ir regioniniy aplinkos apsaugos ir utilizavimo taisykliy.
Atskirkite metalus, nemetalus, kompozitus ir pagalbines medziagas pagal rGsis ir salinkite aplinkai tinkamu badu.
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1. Identificatiegegevens

Producent Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Duitsland

Merk HOLEX

Product 312906 - 312911: Drieklauw met cilindrische centreeropna-
me

312931: Drieklauw met korte conusopname met tapeinden
en borgmoeren
Versie 02 Vertaling van de originele bedieningshandleiding
Aanmaakdatum 05/2021

2. Algemene aanwijzingen
@ Handleiding lezen, in acht nemen, voor later gebruik bewaren en te allen tijde beschikbaar houden.

2.1. SYMBOLEN EN AANDUIDINGSMIDDELEN

Wasrschuingssymbolen

A Duidt een gevaar aan, dat de dood of zwaar letsel tot gevolg
1
o

G EVAA R heeft als het niet wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat de dood of zwaar letsel tot gevolg

A WAARSCH UWI NG kan hebben als het niet wordt voorkomen.

f Duidt een gevaar aan, dat licht of middelmatig letsel tot ge-

Voo RZ I c HTI G volg kan hebben als het niet wordt voorkomen.

Duidt een gevaar aan, dat materiéle schade tot gevolg kan

LET o P hebben als het niet wordt voorkomen.

@ Duidt nuttige tips en aanwijzingen aan, evenals informatie

voor een efficiént en storingsvrij gebruik.

2.2, BEGRIPPENVERKLARING

Het in deze gebruiksaanwijzing gebruikte begrip ‘spanmiddel’ heeft betrekking op de drieklauw.
2.3. VERDERE INFORMATIE

Handleiding van de gereedschapsmachine in acht nemen.

2.4. TOEGEPASTE NORMEN

Spanmiddelen en extra voorzieningen volgens EN 1550:1997+A1:2008.

3. Veiligheid
3.1. _ BASISVEILIGHEIDSAANWIJZINGEN

Overschrijden van het maximale toerental

Uitstoten van het opgespannen werkstuk.

» Maximaal toegestaan toerental niet overschrijden.

» Maximaal toegestaan toerental alleen gebruiken bij een technisch onberispelijke en bedrijfszekere staat van het span-
middel.

» Maximaal toerental volgens VDI 3106 bepalen.

» Maximaal toegestaan toerental voor de speciale bewerking op basis van de vereiste spankrachten bepalen.
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[ A waarscHuwinG |

Onderschrijden van de benodigde spankracht

Uitstoten van het opgespannen werkstuk.

» Spankracht na 40 bedrijfsuren volgens EN 1550 met statische spankrachtmeetvoorziening controleren.

» Benodigde spankracht afhankelijk van het toerental volgens richtlijn VDI 3106 bepalen.

» Spanbereiken moeten in acht worden genomen.

» Dynamische spankracht voor speciale opzetbekken van een bepaald spanmiddel moet worden berekend:

(@)
wn

Nmax = Maximaal toerental (min™)

Fc = totale spankracht (N) van het spanmiddel bij stilstand

F,.. = vereiste totale spankracht (N) voor een bepaalde bewerkingstaak

m = massa (kg) van de complete bekeenheid basis- en opzetbek

r. = zwaartepuntradius (m) van de complete bekeenheid. Bij excentrisch spannen moet de gemiddelde waarde van de
zwaartepuntradiussen van de afzonderlijke bekeenheden worden toegepast.

a = aantal bekken

(9]

=

[ A voorzicHTi

1d. d

hal

Onve rotati
Ontstaan van restrisico’s.
» Op voldoende rotatiebalans letten.

» Spanmiddel met werkstuk zo dynamisch mogelijk volgens I1SO 21940-11 balanceren.

| A voorzicuTi

Verhoogde aandrijfkracht van de machine
Spanmiddel wordt blootgesteld aan een te hoge kracht.
» Beschikbare aandrijfkracht van de machine reduceren.

3.2, BEOOGD GEBRUIK
m  Met de hand bediende klauwplaat met vlakke spiraalring.

Centrisch spannen van werkstukken op draaibank en andere geschikte gereedschapsmachines.
Alleen in combinatie met extra bekken art.nr. 312971 - 312991 gebruiken.
Art.nr. 312906 en 312911: Cilindrische centreeropname volgens 1SO 702-4.
Art.nr. 312931: Voor spindelkop volgens ISO 702-3 met tapeinden en borgmoeren.
Werkstuk alleen opspannen als klauwplaat op flens of machinespindel is geschroefd.
Vlakke spiraal alleen met meegeleverde veiligheidsspansleutel bewegen.
Voor industrieel gebruik.
Alleen bij reglementaire montage en volledig functioneren veiligheidsvoorzieningen van de machine gebruiken.
Alleen gebruiken in technisch onberispelijke en bedrijfszekere staat.
Alleen aanpassen en ombouwen met goedgekeurde accessoires van de Hoffmann Group.
3. ONJUIST GEBRUIK
Niet als gereedschapshouder, lastopnamemiddel of hijsgereedschap gebruiken.
Geen vierkante werkstukken opspannen.
Niet gebruiken als bekken of klauwplaat scheuren of andere beschadigingen vertonen.
Na botsing met andere voorwerpen pas weer gebruiken na een volledige controle.
Niet met hamers bewerken.

©
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Spanbereiken [ Pagina 123] van de bekken niet overschrijden.

Geen lange werkstukken zonder extra ondersteuning opspannen.

Niet gebruiken terwijl de spansleutel is geplaatst.

In het spanmiddel gegraveerd toerental niet overschrijden.

m  Niet zelf ombouwen.

3.4. PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN

Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid en ongevallenpreventie in acht nemen. Bij montage en transport vei-

ligheidshandschoenen en voetbescherming dragen. Bij gebruik van het spanmiddel geen beschermingsmiddelen dragen
die erin kunnen worden getrokken.
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3.5. VERPLICHTINGEN VAN DE EXPLOITANT

Ervoor zorgen dat alle hieronder genoemde werkzaamheden alleen worden uitgevoerd door gekwalificeerd vakpersoneel:
m Transport

m  Montage

m  Gebruik

m  Onderhoud

De gebruiker dient ervoor te zorgen dat personen die aan het product werken, de voorschriften en bepalingen, alsmede de
volgende aanwijzingen in acht nemen:

m Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid, ongevallenpreventie en milieubescherming.
m  Geen beschadigde producten monteren, installeren of in gebruik nemen.

m De vereiste veiligheidsuitrusting moet beschikbaar worden gesteld.

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

3.6. PERSOONLIJKE KWALIFICATIE

Spanmiddelen mogen alleen worden gebruikt, geinstalleerd of gerepareerd door personen die hiervoor speciaal zijn opge-
leid of geschoold of jarenlange ervaring hebben.

3.7. VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Veiligheidsvoorzieningen op de machine voér elk gebruik op goede werking controleren. Machine beveiligen tegen onbe-
doeld opnieuw inschakelen. Op deskundige montage van het spanmiddel letten.

m Veiligheidsvoorzieningen alleen verwijderen nadat de machine volledig tot stilstand is gekomen.
Er moet een scheidende veiligheidsvoorziening aanwezig zijn.
Bij dreigend gevaar of ongeval NOODSTOP op de machine bedienen.
Tijdens alle reinigings-, onderhouds- en reparatiewerkzaamheden moet de machine zich in NOODSTOP bevinden.

| |
| |
| |
4. Overzicht van het apparaat

\/N\\

312931

312906, 312911
1 Spanschroef 5 Korte conus
2 Klauwplaatdeel 6 Positiemarkering voor montage op machinespindel
3 Bevestigingsschroefdraad 7 Bevestigingsboringen voor tapeinden
4 Dekselbevestigingsschroef 8 Bevestigingsboringen voor montage op flens

5. Transport
Bij een hoog gewicht spanmiddel transporteren met hijsgereedschap en toegestaan transportmiddel.

| A waarscHuwinG |

Zwevende lasten

Bij heffen en transporteren van het spanmiddel is er levensgevaar en beknellingsgevaar door eraf vallende en ongecontro-
leerd zwenkende onderdelen of uitrusting.

Bij het optillen, transporteren en laten zakken niet onder zwevende lasten lopen en grijpen.

Controleren of de hijsmiddelen goed vastzitten, niet aan uitstekende componenten bevestigen.

Alleen toegelaten hefwerktuigen en hijsmiddelen met voldoende draagvermogen gebruiken.
Transportwerkzaamheden alleen laten uitvoeren door personen die veiligheidsinstructies hebben ontvangen voor het
omgaan met hefwerktuigen en transportwerkzaamheden.

vyvyvyy
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6. Montage
6.1.  FLENS OP MACHINESPINDELKOP

@ Geldig voor klauwplaat met cilindrische centreeropname.

Spindelkop, spanmiddel, draad, conusopname en contactvlakken gereinigd.

Spindelpunt op rondloop en axiale slag gecontroleerd (0,005 volgens DIN 6386 en I1SO 3089).
Noodstop van machine geactiveerd.

Flens overeenkomstig de boringen en schroeven op de machinespindelkop positioneren.
Flens via bevestigingsdraad los aan machinespindelkop vastschroeven.
Rondloopnauwkeurigheid [ Pagina 121] controleren.

4. Na hetinstellen de verbindingsschroeven vastdraaien.

6.2. KLAUWPLAAT OP MACHINESPINDELKOP

(@)
wn
Ll A NN

(9]

[ A voorzicHTi

Spanafstanden groter dan 4 mm

Beknellingsgevaar van de handen.

Onafhankelijk bediende ingebouwde steunvoorziening gebruiken.
Werkstukbeladingshulp gebruiken.

Vertraging van de spanbeweging tot spansnelheid lager dan 4 mm/s inplannen.

=

Spindelkop, spanmiddel, draad, conusopname en contactvlakken gereinigd.

Spindelpunt op rondloop en axiale slag gecontroleerd (0,005 volgens DIN 6386 en I1SO 3089).

Noodstop van machine geactiveerd.

Art.nr. 312931: tapeinden inschroeven.

Klauwplaat op spindelkop of flens plaatsen en bevestigingselementen licht aanhalen. Art.nr. 312931: positiemarkering
in acht nemen.

Aanhaalspleet met voelermaat controleren.

Bevestigingselementen gelijkmatig kruisgewijs vastdraaien.

» Korte conus en oplegvlak dragen gelijkmatig na montage aan spindelpunt.

6.3. BEKKEN OP KLAUWPLAAT

A

Contactvlakken bekken en klauwplaat gereinigd.

Noodstop van machine geactiveerd.

Eerste bek overeenkomstig het ingegraveerde nummer in klauwplaat plaatsen.

Vlakke spiraalring via spanschroef met veiligheidsspansleutel met de klok mee draaien, tot vlakke spiraalring in bekver-
tanding grijpt.

3. Tweede bek in klauwplaat plaatsen.

4. Vlakke spiraalring via spanschroef met veiligheidsspansleutel verder draaien.

5. Derde bek in klauwplaat plaatsen.

6. Vlakke spiraalring verder draaien tot vlakke spiraalring in vertanding van alle bekken grijpt.
| 4

7.

w N2 KK |VvYYVYy
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Bekken correct gemonteerd, als de bekken in het centrum zich zonder ingesloten lucht kunnen aanraken.

Gebruik

7.1. WERKSTUK OPSPANNEN

B

| A voorzicuTic |

Op te spannen werkstuk niet stevig genoeg

Gevaar voor lichamelijk letsel.

» Werkstukmateriaal moet stevig genoeg zijn voor de benodigde spankracht.
» Werkstukmateriaal mag maar weinig samendrukbaar zijn.

» Let op mogelijke gevaren vanwege de kenmerken van het werkstuk, zoals maten, massa en vorm, alsmede van de ma-
chine, zoals bedrijfstoerental, voeding en snijdiepte.
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| A voorzichTic

Beweegbare bekken
Beknellingsgevaar van de handen.
» Niet tussen bekken grijpen.

Noodstop van machine geactiveerd.

Bekken met spansleutel centrisch uit elkaar of naar elkaar bewegen.
Werkstuk plaatsen.

Bekken met spansleutel naar elkaar bewegen.

VOORZICHTIG! Bekken mogen niet boven de klauwplaatrand uitsteken.
4. Bevestigingsschroeven of -pennen met spansleutel vastdraaien.

w N =

» Volledig werkstuk ligt tegen kopse vlakken van bekken aan.
7.2, RONDLOOPNAUWKEURIGHEID CONTROLEREN
Controlediagram

Buiten-@ a b a a b a b

80 mm 0,02 mm 0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm

7 2.1. Klauwplaat met cilindrische opname

v Spanmiddel is op machine gemonteerd.
1. Meetklok met afstand van 60 mm tot bekken op geslepen as plaatsen.
2. Houder met gespannen as draaien.
3. Maximale en minimale waarden vaststellen en aan de dichtsbijzijnde verbindingsschroef toewijzen.
4. De verbindingsschroef licht losdraaien, die het dichtste bij de maximale waarde zit.
5. Tegenoverliggende verbindingsschroef (180°) licht aanhalen.
6. Procedure herhalen tot de gewenste nauwkeurigheid is bereikt.
8

Demontage

[ A waarscHuwinG |
Spanmiddel onder spanning

Gevaar voor lichamelijk letsel.
» Veiligheidsbril en veiligheidshandschoenen dragen.

8.1. BEKKEN VAN KLAUWPLAAT DEMONTEREN

v" Noodstop van machine geactiveerd.

1. Vlakke spiraalring via spanschroef met veiligheidsspansleutel tegen de klok in draaien, tot vlakke spiraalring na elkaar
loskomt uit bekvertanding.

2. Bekken in volgende volgorde uitnemen: 3, 2, 1.

8.2, KLAUWPLAAT VAN MACHINESPINDEL DEMONTEREN

8.2.1. Klauwplaat met cilindrische centreeropname

v Houten beschermende ondergrond bevindt zich onder spanmiddel.
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1. Bekken van klauwplaat demonteren [ Pagina 121].
2. Schroef in draadgat van de meeneemschijf draaien.
3. Ingedraaide schroef met zachte metalen of houten ondergrond ondersteunen.
4. Op laagste teruglooptoerental schakelen.
5. Meeneemschijf van draad losmaken.
6. Klauwplaat handmatig losschroeven.
CS 7. Klauwplaat van flens afnemen.
8. Eventueel klauwplaat met kleine kraan eraf nemen.
8.2.2, Klauwplaat met korte conusopname
v Houten beschermende ondergrond bevindt zich onder spanmiddel.
1. Bekken van klauwplaat demonteren [ Pagina 121].
2. Spindel tegen draaien borgen.
S 3. Verwijderen van de spanelementen.
4. Klauwplaat van spindelkop afnemen.
5. Eventueel klauwplaat met kleine kraan eraf nemen.
f 8.3. KLAUWPLAAT UIT ELKAAR NEMEN
v Bekken gedemonteerd [ Pagina 121].
1. Drijfschroef tegen de klok in eruit draaien.
2. Aandrijvingen verwijderen.
3. Dekselbevestigingsschroeven tegen de klok in eruit draaien.
4. Deksels en spiralen eruit nemen.
5. In omgekeerde volgorde weer monteren.
9. Onderhoud
interval " Onderhoudswerkzsamheden
Voor elke ploegendienst Controleren of alle veiligheidsrelevante schroeven (spanmiddelbevestigingsschroeven,
spansetbevestigingsschroeven en dergelijke) goed vastzitten en eventueel natrekken.
Elke 6 maanden Schroeven die regelmatig worden losgedraaid, in het draadgebied en bij kopcontactvlak
met glijmiddel (vet) smeren.
Elke 40 bedrijfsuren Spankrachtcontrole met statische spankrachtmeetvoorziening uitvoeren.
Elke 40 bedrijfsuren Via smeernippel aan de kopse kant van de houder smeren.
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Wekelijks bij dagelijks eenlaags
gebruik

Jaarlijks, desgewenst vaker

v Klauwplaat op machine gemonteerd.

1. Bekken met doek reinigen.

2. Bekken afnemen en in petroleum of wasbenzine reinigen.

3. Bekken invetten (speciaal vet voor klauwplaat).

4. Bekken weer overeenkomstig het ingegraveerde nummer plaatsen.
1. Houder van machine nemen en demonteren [ Pagina 121].

2. Alle onderdelen in petroleum of wasbenzine reinigen.

3. Alle onderdelen invetten (speciaal vet voor klauwplaat).

4. Houder weer monteren en in machine plaatsen.

Elke 500 spanslagen Intern bewegende onderdelen meermaals tot aan de eindstand bewegen.

. SPANMIDDEL SMEREN

Alle bewegende onderdelen smeren.

Smalle gedeeltes met hogedruk-vetspuit smeren.

Spanbout meermaals tot aan de eindstand bewegen en smeren.

Véor het plaatsen van het spanmiddel, spankrachtmeting uitvoeren.

. SCHROEVEN VERVANGEN

Op spanmiddel vermelde draaimoment toepassen.

Bij twijfel schroeven met kwaliteitsklasse 12.9 gebruiken.

Bij bevestigingsschroeven voor spaninzetstukken, opzetbekken, vaste oplegvlakken, cilinderdeksels en vergelijkbare
elementen, alleen met schroeven met kwaliteitsklasse 12.9 gebruiken.



8.8 59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Schroefmomenten in Nm

10. Reservedelen
Alleen originele reservedelen en slijtdelen gebruiken.

11. Technische gegevens

11.1. MAXIMALE TOERENTALLEN

m  Toegestaan toerental afhankelijk van draaiparameters, werkstukgewicht en het zwaartepunt ervan, type van de bewer-
king en andere factoren.

m De hieronder vermelde toerentallen mogen geen spankrachtvermindering tot de helft van de beginwaarde veroorza-
ken.

m  Onder normale omstandigheden is een spankrachtvermindering tot 67 % van de beginwaarde toegestaan.

m  De vermelde toerentallen hebben betrekking op klauwplaat met standaardbekken die niet boven de buitenste diame-
ter van de houder uitsteken.

(Buiten-s __|gomm ___]100mm _[125mm __[160mm __|200mm __|250mm _[315mm _|

312906 5000 min™' 4500 min’' 4000 min’! 3600 min™' 3000 min™' 2500 min’' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™' 5500 min’' 4600 min’' 4000 min™' 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. MAXIMALE SPANKRACHT

(Buiten-g __[80mm ___[100mm _]125mm _]160mm __[200mm _[250mm _[315mm |

Spankracht 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. SPANBEREIKEN

| |
| ‘ -
r N

]

< LN

O
)

d
. d2
d3

Eendelige bekken

mmmm_mmm

227 mm 3-33mm 3-50 mm 364 mm 4-90 mm 5-118 mm 10-131 mm
d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm  62-174mm 78-200 mm
d3 max 45-69 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
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Tweedellge bekken

T O S S P T
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3-50 4-90 5-118 10-131

d2 3476 42-97 50-130 58-165 65-182
h d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86197 103226
hU d5 max 95125 115-160 133200 160250 190-315
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Art-nr. 312931
Art.-nr. 312906, 312911
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Artikelnummer |Buiten-@ A Doorlaat E Hoogte zonder | Hoogte met Centreer-@B |Centreerdiepte
bekken H, bekken H, C

312906

312911

312931

80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315 mm
80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm

11.5. GEWICHT

Artikelnummer e 7 S

312906, 312911

312931

12. Weggooien

Nationale en regionale milieubeschermings- en afvalverwerkingsvoorschriften voor correcte afvalverwerking of recycling in
acht nemen. Metalen, niet-metalen, composieten en hulpstoffen naar type scheiden en op een milieuvriendelijke manier af-

voeren.

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

57 mm
67 mm
76 mm
96,5 mm
104 mm
119 mm
97,2 mm
57 mm
67 mm
79,5 mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm

123 mm

1,5kg
2,8kg
5kg

10 kg
17,5 k
29kg
50 kg
9kg

19 kg
19 kg
32kg
32kg

56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 mm
56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
260 mm

g
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1. Dane identyfikacyjne

Producent Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Niemcy
Marka HOLEX
Produkt 312906 - 312911: Tréjszczekowe uchwyty tokarskie z cylin-

drycznym ztgczem centrujacym

312931: Trdjszczekowe uchwyty tokarskie z krétkim stozkiem
ze sworzniami ustalajgcymi i nakretkami kotnierzowymi
Wersja 02 Oryginalna instrukcja obstugi
Data opracowania 05/2021

2. Informacje ogdlne

Nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi i przestrzegac jej oraz zachowac jg na przysztos¢, przechowujac w do-
stepnym miejscu.

2.1. SYMBOLE | SRODKI PREZENTACJI INFORMACJI

Symbole ostrzegawcze Znacemie

e Informuje o zagrozeniu, ktére spowoduje $mier¢ lub powaz-
A N I E BEZPI ECZEN STWO ne obrazenia ciata, jezeli nie da sie go uniknac.

Informuje o zagrozeniu, ktére moze spowodowac $mier¢ lub

A OSTRZ Ez E N I E powazne obrazenia ciata, jezeli nie da sie go uniknac.

f Informuje o zagrozeniu, ktére moze spowodowac Srednie

PRZEST ROGA lub lekkie obrazenia ciata, jezeli nie da sie go uniknac.

Informuje o zagrozeniu, ktére moze spowodowac straty ma-

N OTYF I KACJA terialne, jezeli nie da sie go uniknac.

@ Umieszczony obok porad i wskazéwek, a takze informacji za-

pewniajacych wydajng i bezawaryjng eksploatacje.

2.2, WYJASNIENIE POJEC

Pojecie ,element mocujacy” stosowane w niniejszej instrukcji obstugi odnosi sie do tréjszczekowych uchwytéw tokarskich.
2.3. DODATKOWE INFORMACJE

Przestrzegac instrukgji eksploatacji obrabiarki.

2.4. ZASTOSOWANE NORMY

Elementy mocujace i urzadzenia dodatkowe wg EN 1550:1997+A1:2008.

3. Bezpieczenstwo
3.1.  PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

| /\ NIEBEZPIECZENSTWO

Przekroczenie maksymalnej predkosci obrotowej

Wysuniecie zamocowanego obrabianego elementu.

» Nie przekracza¢ maksymalnej dopuszczalnej predkosci obrotowej.

» Maksymalna dopuszczalna predkos¢ obrotowg mozna stosowac wylgcznie w sytuacji, gdy element mocujacy jest w sta-
nie nienagannym technicznie i umozliwiajacym bezpieczng eksploatacje.

» Ustali¢ maksymalna predkos¢ obrotowg wg VDI 3106.

» Maksymalna dopuszczalna predkos¢ obrotowa dla obrébki specjalnej okresli¢ na podstawie wymaganych sit mocowa-
nia.

www.hoffmann-group.com
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HOLEX Tréjszczekowe uchwyty tokarskie

/\ OSTRZEZENIE

Spadek ponizej wymaganego limitu sity mocowania

Wysuniecie zamocowanego obrabianego elementu.

» Po 40 godzinach pracy sprawdzi¢ site mocowania zgodnie z norma EN 1550 za pomocg statycznego przyrzadu kontrol-
nego.

» Konieczng site mocowania okresli¢ zaleznie od predkosci obrotowej zgodnie dyrektywa VDI 3106.

» Uwzglednic zakresy mocowania.

» Nalezy obliczy¢ dynamiczng site mocowania dla specjalnych szczek nasadowych okreslonego elementu mocujacego:

FoF

(@)
wn

N, = Maksymalna predkos¢ obrotowa (obr./min)

F..o =taczna sita mocowania (N) elementu mocujacego w stanie spoczynku

F... = wymagana faczna sita mocowania (N) dla okreslonego celu obrébki

m = masa (kg) kompletnego zespotu szczek podstawowych i nasadowych

r. = promien $rodka ciezkosci (m) kompletnego zespotu szczek. W przypadku mocowania mimosrodowego nalezy za-
stosowac wartos¢ srednig promieni $rodka ciezkosci poszczegolnych zespotéw szczek.

a = liczba szczek

/\ PRZESTROGA

Niewystarczajaca kompensacja rotacji

Wystepowanie ryzyk resztkowych.

» Pamietac o wystarczajacej kompensacji rotacji.

» W miare mozliwosci wywazy¢ dynamicznie element mocujacy wraz z obrabianym elementem zgodnie z norma ISO
21940-11.

/\ PRZESTROGA

Zwiekszona sita naped maszyny

Na eTement mocujacy jest wywierana nadmierna sita.

» Zmniejszy¢ dostepna site napedowa maszyny.

3.2, UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

m  Reczne uchwyty tokarskie z ptaskim pierscieniem spiralnym.

m  Centryczne mocowanie obrabianych elementéw w tokarce i innych pasujacych obrabiarkach.

Stosowac tylko w potaczeniu ze szczekami dodatkowymi nr 312971 - 312991.

Nrart. 312906 i 312911: Cylindryczne ztgcze centrujace wg normy ISO 702-4.

Nr art. 312931: Do kornicowek wrzeciona wg normy 1SO 702-3 ze sworzniami ustalajacymi i nakretkami kotnierzowymi.
Obrabiany element nalezy mocowac tylko wtedy, gdy uchwyt tokarski jest przykrecony do kotnierza lub wrzeciona ma-
szyny.

Do przemieszczania spirali ptaskiej uzywac wytacznie dotaczonego klucza do mocowania.

Do uzytku przemystowego.

Stosowac wytacznie w przypadku, gdy montaz przeprowadzono w prawidtowy sposéb, a urzadzenia zabezpieczajace

i ochronne maszyny sa w petni sprawne.

m  Stosowac wylacznie urzadzenie znajdujace sie w stanie nienagannym technicznie i umozliwiajacym bezpieczna eksplo-
atacje.

m  Modyfikacja i przebudowa mozliwe wytacznie z zastosowaniem dopuszczonych akcesoriow Hoffmann Group.

3.3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE

m  Nie uzywac jako uchwytu narzedziowego, osprzetu do podnoszenia lub urzadzenia do podnoszenia.

Nie mocowac obrabianych elementéw czworokatnych.

Nie uzywac, jezeli szczeki lub uchwyty tokarskie maja zarysowania lub inne uszkodzenia.

W przypadku kolizji z innymi przedmiotami wznowi¢ uzytkowanie dopiero po kompletnej kontroli.

Nie poddawac obrébce miotkiem.

Nie przekracza¢ zakreséw mocowania [ Strona 134] szczek.

Nie nalezy mocowac dtugich obrabianych elementéw bez dodatkowego podparcia.

Nie uzywac z natozonym kluczem do mocowania.

Nie przekracza¢ wartosci predkosci obrotowej wygrawerowanej na elemencie mocujacym.

Nie dokonywac zadnych samodzielnych modyfikacji.
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3.4. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNEJ

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapobiegania nieszczesliwym wypadkom. Pod-
czas montazu i transportu nosi¢ rekawice ochronne oraz ochrone stép. Podczas stosowania elementu mocujacego nie nosi¢
srodkéw ochrony, ktére moga zosta¢ wciagniete.
3.5. OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA
Upewnic sig, ze wszystkie nizej wymienione prace beda wykonywac wytacznie pracownicy wykwalifikowani:
m  Transport
m  Montaz
m  Eksploatacja
m  Konserwacja
Uzytkownik musi zagwarantowac, ze osoby wykonujace prace przy produkcie przestrzegaja przepiséw i regulacji oraz po-
nizszych informacji:
m  krajowych i regionalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa oraz zapobiegania nieszczeéliwym wypadkom
i ochrony srodowiska.
m  Nie montowad, nie instalowac ani nie uruchamia¢ uszkodzonych produktéw.
m  Zapewni¢ wymagane $rodki ochrony.
m Jest poinstruowany i przeszkolony w zakresie obstugi elementu mocujacego.
3.6. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW
Elementy mocujace mogg by¢ uzytkowane, instalowane lub konserwowane wytacznie przez osoby posiadajace specjalne
wyksztatcenie lub przeszkolenie w tym zakresie, badz dysponujace wieloletnim doswiadczeniem.
3.7. URZADZENIA OCHRONNE
Przed kazdym uzyciem skontrolowac urzadzenia zabezpieczajace pod katem sprawnego dziatania. Zabezpieczy¢ maszyne
przed przypadkowym uruchomieniem. Element mocujacy musi by¢ prawidtowo zamontowany.
Urzadzenia ochronne nalezy usuwac wyfgcznie po catkowitym zatrzymaniu maszyny.
Konieczna dostepnos¢ separujacego urzadzenia zabezpieczajacego.
W razie niebezpieczeristwa lub wypadku aktywowac przycisk zatrzymania awaryjnego maszyny.
Podczas czyszczenia, konserwacji i napraw maszyna musi znajdowac sie w stanie zatrzymania awaryjnego.

. Przeglad czesci urzadzenia

N EEEE

312931 312906,3121

1 Sruba mocujaca 5 Stozek krotki

2 Korpus uchwytu tokarskiego 6 Oznaczenie potozenia do montazu na wrzecionie
maszyny

3 Gwint mocujacy 7 Otwory mocujgce do sworzni ustalajacych

4 Sruba mocujaca pokrywy 8 Otwory mocujace do montazu na kotnierzu

5. Transport

Elementy mocujace o duzej masie nalezy transportowac za pomoca urzadzenia do podnoszenia oraz dozwolonego $rodka
transportu.

www.hoffmann-group.com
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HOLEX Tréjszczekowe uchwyty tokarskie

Wiszace tadunki

Podczas podnoszenia i transportu elementu mocujgcego wystepuje zagrozenie zycia oraz niebezpieczenstwo zmiazdzenia

spowodowane spadajacymi i wychylajacymi sie w niekontrolowany sposéb elementami lub wyposazeniem.

» Podczas podnoszenia, przenoszenia i opuszczania nie stawac pod wiszacymi tadunkami ani pod nie nie siegac.

» Sprawdzi¢ zawiesia pod katem mocnego osadzenia, nie zaczepia¢ o wystajace komponenty.

» Stosowac wytacznie dozwolone urzadzenia do podnoszenia i zawiesia o wystarczajacej nosnosci.

» Pracami transportowymi mogg zajmowac sie wytgcznie osoby, ktére poinstruowano w zakresie bezpiecznego postugi-
wania sie urzgdzeniami do podnoszenia i wykonywania prac transportowych.

6. Montaz
6.1. KOENIERZ NA KONCOWCE WRZECIONA MASZYNY

(@)
wn

(9]

@ Dotyczy uchwytéw tokarskich z cylindrycznym ztqczem centrujqcym.

v Oczyszczone koncoéwki wrzeciona, elementy mocujace, gwinty, uchwyty stozkowe i powierzchnie kontaktowe.
v' Koniec wrzeciona sprawdzony pod katem bicia promieniowego i osiowego (0,005 wg DIN 6386 i ISO 3089).

v Aktywowane zatrzymanie awaryjne maszyny.

1. Umiescic¢ kotnierz odpowiednio do otworéw i srub na koricdwce wrzeciona maszyny.

2. Korzystajac z gwintu mocujacego, przykreci¢ luzno kotnierz do koricowki wrzeciona maszyny.

3.

4.

6.

=

Sprawdzi¢ doktadnos$¢ ruchu obrotowego [ Strona 131].
Po ustawieniu dokrecic¢ sruby taczace.

2. UCHWYTY TOKARSKIE NA KONCOWCE WRZECIONA MASZYNY

/\ PRZESTROGA

0Odcinki mocowania ponad 4 mm

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia dtoni.

Stosowac niezaleznie aktywowany, wbudowany przyrzad przytrzymujacy.

Uzy¢ mechanizmu utatwiajacego zatadunek obrabianych elementéw.

Uwzgledni¢ spowolnienie ruchu mocujacego do wartosci wynoszacej mniej niz 4 mm/s.

Oczyszczone koncowki wrzeciona, elementy mocujace, gwinty, uchwyty stozkowe i powierzchnie kontaktowe.
Koniec wrzeciona sprawdzony pod katem bicia promieniowego i osiowego (0,005 wg DIN 6386 i 1SO 3089).
Aktywowane zatrzymanie awaryjne maszyny.

Nr art. 312931: Wkrecic sworznie ustalajace.

Zatozy¢ uchwyt tokarski na koricéwke wrzeciona lub kotnierz i lekko dokreci¢ elementy mocujace. Nr art. 312931:
Uwzgledni¢ oznaczenie potozenia.

Sprawdzic¢ szczeline, korzystajac ze szczelinomierza.

4. Roéwnomiernie dokreci¢ na krzyz elementy mocujace.

» Pozamontowaniu na koricu wrzeciona stozek krotki i ptaska powierzchnia zapewniajg réwnomierne wsparcie.

6.3. SZCZEKI NA UCHWYTACH TOKARSKICH

oA

Oczyszczone powierzchnie kontaktowe szczek i uchwytéw tokarskich.

Aktywowane zatrzymanie awaryjne maszyny.

Umiesci¢ pierwszg szczeke w uchwycie tokarskim zgodnie z wygrawerowanym numerem.

Korzystajac z klucza do mocowania, obracac pfaski pierscien spiralny w prawo za posrednictwem sruby mocujacej do
momentu, az chwyci uzebienie szczek.

Umiesci¢ druga szczeke w uchwycie tokarskim.

Korzystajac z klucza do mocowania, dalej obracac ptaski pierscien spiralny za posrednictwem sruby mocujacej.
Umiescic trzecig szczeke w uchwycie tokarskim.

Kontynuowac obrét ptaskiego pierscienia spiralnego do momentu, az chwyci on uzebienie wszystkich szczek.
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Szczeki sg prawidtowo zamontowane, gdy szczeki stykaja sie w srodku w taki sposéb, aby nie doszto do uwiezienia po-
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7. Eksploatacja
7.1.  OBRABIANE ELEMENTY - MOCOWANIE

/\ PRZESTROGA

Zbyt mata wytrzymatos¢ moc go obr:
Niebezpieczenstwo obrazen ciata.

» Materiat obrabianego elementu musi charakteryzowac sie wystarczajaca wytrzymatoscig w stosunku do niezbednej sity
mocowania.

Materiat obrabianego elementu moze charakteryzowac sie tylko nieznaczna $cisliwoscia.

Uwzgledni¢ potencjalne zagrozenia spowodowane wiasciwosciami obrabianego elementu takimi jak wymiary, masa i
ksztatt, oraz wtasciwosciami maszyny takimi jak robocza predkos¢ obrotowa, posuw i gteboko$¢ skrawania.

/\ PRZESTROGA

Szczeki ruchome
Niebezpieczerstwo zmiazdzenia dtoni.
» Nie siega¢ pomiedzy szczeki.

e

go elementu

vy

Aktywowane zatrzymanie awaryjne maszyny.

Rozsuwac lub zsuwac szczeki korzystajac z klucza do mocowania centrycznie.
Umiescic¢ obrabiany element.

Korzystajac z klucza do mocowania, zsunac¢ szczeki.

wN =

PRZESTROGA! Szczeki nie moga wystawac poza krawedz uchwytu tokarskiego.
4. Dokrecic¢ sruby lub trzpienie mocujace, korzystajac z klucza do mocowania.

» Caly obrabiany element spoczywa na powierzchniach czotowych szczek.
7.2, KONTROLA DOKLADNOSCI RUCHU OBROTOWEGO

Schemat kontrolny

@ zewn. a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40mm

125 mm 0,03 mm 0,02mm 0,03 mm 0035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045 mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm 0,03mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120mm

7 2.1. Uchwyty tokarskie z gniazdem cylindrycznym

Element mocujacy jest zamontowany w maszynie.

Umiesci¢ czujnik zegarowy na zeszlifowanym wale w odlegtosci 60 mm od szczeki.

Obréci¢ uchwyt wraz z zamocowanym watem.

Okresli¢ wartosci maksymalne i minimalne oraz przyporzadkowac je do najblizszej sruby taczacej.
Lekko poluzowac srube taczaca znajdujaca sie najblizej wartosci maksymalnej.

Lekko dokreci¢ naprzeciwlegta Srube taczaca (180°).

Powtarzac¢ procedure do momentu osiggniecia pozadanej doktadnosci.

[N R
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HOLEX Troéjszczekowe uchwyty tokarskie

8. Demontaz

/\ OSTRZEZENIE

Naprezone elementy mocujace
Niebezpieczenstwo obrazen ciata.
» Nosic okulary ochronne i rekawice ochronne.

8.1. DEMONTAZ SZCZEK Z UCHWYTOW TOKARSKICH

v Aktywowane zatrzymanie awaryjne maszyny.

1. Korzystajac z klucza do mocowania, obracac ptaski pierscien spiralny w lewo za posrednictwem $ruby mocujacej do mo-
mentu, az kolejno pusci uzebienie szczek.

2. Szczekinalezy zdejmowac w nastepujacej kolejnosci: 3, 2, 1.

8.2. DEMONTAZ UCHWYTU TOKARSKIEGO Z WRZECIONA MASZYNY

8.2.1. Uchwyty tokarskie z cylindrycznym ztgczem centrujacym
v Drewniana podktadka ochronna znajduje sie pod elementem mocujacym.
1. Demontaz szczek z uchwytdw tokarskich [ Strona 132].
Wkrecic srube w gwintowany otwor tarczy zabierakowej.
Wkrecona srube podeprze¢ miekka podktadka z metalu lub drewna.
Przej$¢ na najnizsza wartos$¢ predkosci obrotowej powrotu.
Zdjac tarcze zabierakowa z gwintu.
Odkrecic recznie uchwyt tokarski.
Zdjac¢ uchwyt tokarski z kotnierza.
W razie potrzeby zdja¢ uchwyt tokarski, korzystajac z minidzwigu.
2.2, Uchwyty tokarskie z krétkim stozkiem
Drewniana podktadka ochronna znajduje sie pod elementem mocujacym.
Demontaz szczek z uchwytéw tokarskich [ Strona 132].
Zabezpieczy¢ wrzeciono przed obrotem.
Usuna¢ elementy mocujace.
Zdjac¢ uchwyt tokarski z koricowki wrzeciona.
W razie potrzeby zdja¢ uchwyt tokarski, korzystajac z minidzwigu.
3. DEMONTAZ UCHWYTU TOKARSKIEGO
Szczeki zdemontowane [ Strona 132].
Wykreci¢ sruby mocujace mechanizmu napedowego w lewo.
Zdja¢ mechanizm napedowy.
Wykrecic¢ sruby mocujace pokrywy w lewo.
Wyciagna¢ pokrywe i spirale.
Zamontowac ponownie w przeciwnej kolejnosci.

. Konserwacja

Czestotliwosc Czynnos¢ konserwacyjna

Przed kazda zmiang Sprawdzi¢ pewne osadzenie wszystkich $rub istotne dla bezpieczenstwa (Sruby mocujace
elementu mocujacego, sSruby mocujace zestawu mocujacego i podobne elementy); w ra-
zie potrzeby dokrecic.

(@)
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Co 6 miesiecy Nasmarowac regularnie odkrecane sruby srodkiem poslizgowym (smarem) w obszarze
gwintu i na powierzchni przylegania tba.
u Co 40 godzin pracy Skontrolowac site mocowania za pomoca statycznego przyrzadu kontrolnego.
Co 40 godzin pracy Smarowac przy uzyciu smarowniczki po stronie czotowej uchwytu.

Raz w tygodniu w przypadku
codziennej eksploatacji jedno-
zmianowej

v Uchwyt tokarski zamontowany na maszynie.

1. Oczyscic szczeki Sciereczka.

2. Zdjac¢ szczeki i oczysci¢ naftg lub benzyna do prania chemicznego.
3. Nasmarowac szczeki (specjalny smar do uchwytéw tokarskich).
4.
s
2.
3.

<

Ponownie zatozy¢ szczeki zgodnie z wygrawerowanym numerem.
Zdjac¢ uchwyt z maszyny i zdemontowac [ Strona 132].

Oczysci¢ wszystkie czesci nafta lub benzyna do prania chemicznego.
Nasmarowac wszystkie czesci (specjalny smar do uchwytéw tokarskich).

Co rok, w razie potrzeby czesciej

N

—
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Czestotliwos¢ Czynnos¢ konserwacyjna

4. Ponownie zamontowac uchwyt i umiesci¢ w maszynie.

Co 500 skokéw mocowania Elementy poruszajace sie wewnatrz nalezy kilkakrotnie przemiesci¢ w potozenie krarico-
we.

9.1. SMAROWANIE ELEMENTOW MOCUJACYCH

1. Nasmarowac wszystkie elementy ruchome.

2. Do smarowania waskich odcinkéw stosowaé smarownice wysokocisnieniowa.

3. Kilkakrotnie przemiescic¢ ttok mocujacy w potozenie kraricowe i nasmarowac.

4. Przed natozeniem elementu mocujgcego dokonac¢ pomiaru sity mocowania.

9.2. WYMIANA SRUB

m  Na elemencie mocujacym nalezy uzy¢ podanego momentu obrotowego.

m W razie watpliwosci zastosowac Sruby klasy 12.9.

m W przypadku $rub mocujacych do wktadek mocujacych, szczek nasadowych, instalacji montowanych na state, pokryw
cylindréw i poréwnywalnych elementéw stosowac wytacznie Sruby klasy 12.9.

ME_E_E_EE-MEE-MIE-M

59Nm 10,1Nm 246Nm 48Nm 84Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36,1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Momenty dokrecania w Nm

10. Czesci zamienne

Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne.

11. Dane techniczne

11.1. MAKSYMALNE PREDKOSCI OBROTOWE
m  Dopuszczalna predkos¢ obrotowa zalezy od parametréw toczenia, masy obrabianego elementu i jego punktu ciezkosci,
rodzaju obrébki oraz innych czynnikéw.

m Ponizsze predkosci obrotowe nie moga powodowac zmniejszenia sit mocowania do potowy wartosci poczatkowej.
W warunkach normalnych dopuszczalne jest zmniejszenie sity mocowania do maks. 67% wartosci poczatkowe;.

m Podane wartosci predkosci obrotowej odnosza sie do uchwytdw tokarskich ze szczekami standardowymi, ktére nie wy-
staja poza zewnetrzna Srednice uchwytu.

312906 5000 obr./min 4500 obr./min 4000 obr./min 3600 obr./min 3000 obr./min 2500 obr./min 2000 obr./min
312911, 7000 obr./min 6300 obr./min 5500 obr./min 4600 obr./min 4000 obr./min 3500 obr./min 2800 obr./min
312931

11.2.  MAKSYMALNA SItA MOCOWANIA

Sita mocowa- 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
nia

www.hoffmann-group.com

en

C

wv

D

S

=

=i

o
—

—
N (%) = = — >
@ -H-!-EHHHHH--E-E

=

e

<

>


https://www.hoffmann-group.com

HOLEXT

jszczekowe uchwyty tokarskie

11.3.

|

ZAKRESY MOCOWANIA

<

N

‘ y J A
CS i
] N o <t LN
H o O O - ©
‘ Y A
| '
Szczeki jednoczesciowe
fr 227 mm 3-33mm 350 mm 364 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm 62-174mm 78-200 mm
h d3 maks. 4569 mm 5687 mm 71-115mm  94—154mm 120202 mm 145-256 mm 172-299 mm
r d4 maks. 25-50 mm 3262 mm 39-83mm 50—107mm 60-145mm 77-188mm 90-215mm
d5 maks. 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-—250 mm 190-315 mm
hu | |
. A
[ I:
A
A
| A
t — N ™M
Oy T © | LN
| ' oS ©
m | | '
I: y
|
Szczeki dwuczesciowe
di1 3-50 4-90 5-118 10-131
d2 34-76 4297 50-130 58-165 65-182
ru d3 maks. 75-118 88-146 105-190 125-235 145-265
d4 maks. 5296 62-121 72-156 86-197 103-226
d5 maks. 95-125 115-160 133-200 160-250 190-315
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Nrart. 312906, 312911

Numer artyku- |@ zewn. A Wysokos¢ bez |Wysokos¢ze |@ centrowania |Glebokos¢ cen-
tu szczek H, szczekamiH, |B trowania C

v

Nrart. 312931

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 75mm 104 mm 160 mm 4 mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm pt
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35,5mm 59,5mm 79,5 mm 95 mm 4 mm !
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4 mm u
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = o
200/5 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5 v
200/6 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm - 5 h
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm - -

www.hoffmann-group.com
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Numer artyku- (@ zewn. A Wysokos¢ bez |Wysokos¢ze |@ centrowani tebokos¢ cen-
tu szczek H, szczekamiH, |B rowania C

11.5. MASA
e S ™ S
cs 312906, 312911 80 1,5kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10kg
200 17,5kg
> 250 29kg
315 50 kg
f 312931 160/5 9kg
200/5 19kg
200/6 19kg
250/6 32kg
250/8 32kg

12. Utylizacja

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych ochrony $rodowiska i utylizacji regulujacych prawidtowe usuwa-
nie i recykling opadéw. Metale, niemetale, materialy kompozytowe i pomocnicze nalezy posegregowac i zutylizowac¢ w spo-
s6b nieszkodliwy dla srodowiska naturalnego.
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HOLEX Mandril de torno de trés mordentes

1. Dados de identificacao

Fabricante Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Alemanha
cs Marca HOLEX
Produto 312906 - 312911: Mandril de torno de trés mordentes com

encaixe de centragem cilindrico

312931: Mandril de torno de trés mordentes com encaixe
conico curto com pinos roscados e porcas de colar
Versao 02 Tradugdo do manual de instrugées original
Data de criagao 05/2021

2. Indicacdes gerais

Ler e respeitar o manual de instru¢des, guardar para referéncia futura e manter sempre disponivel para consulta.

(9]

=

2.1. SIMBOLOS E MEIOS DE REPRESENTACAO

Simbolos de aviso Significado

Identifica um perigo que causa a morte ou ferimentos graves

A P E RI Go se nao for evitado.
A Identifica um perigo que pode causar a morte ou ferimentos

AVI So graves se nao for evitado.

: Identifica um perigo que pode causar ferimentos ligeiros ou

CU I DA Do de gravidade média se néo for evitado.

Identifica um perigo que pode causar danos materiais se néo

AVISO for evitado.

@ Identifica dicas e indicagdes Uteis, assim como informagoes

para um funcionamento eficiente e isento de falhas.

2.2, DEFINICAO DE TERMOS

O termo "dispositivo de aperto" utilizado no presente manual de instru¢des refere-se ao mandril de torno de trés
mordentes.

2.3. INFORMAC()ES SUPLEMENTARES

Observar o manual do utilizador da maquina-ferramenta.

2.4. NORMAS APLICADAS

Dispositivo de aperto e dispositivos adicionais conforme EN 1550:1997+A1:2008.

3. Seguranca
3.1. INDICAGOES BASICAS DE SEGURANGA

Ultrapassar a velocidade de rotacao maxima

Projecao da peca apertada.

» Nao ultrapassar a velocidade de rotacdo maxima admissivel.

» Utilizar a velocidade de rotagdo maxima admissivel apenas se o dispositivo de aperto estiver em perfeito técnico e a
funcionar em seguranca.

» Determinar a velocidade de rotagdo maxima conforme VDI 3106.

» Determinar a velocidade de rotagdo maxima admissivel para o processamento com base nas forcas de tensdo
necessarias.
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Néo atingir a fora de tensao necessaria

Projecao da peca apertada.
Controlar a forca de tenséo apds 40 horas de servico conforme EN 1550 com um dispositivo de medicéao da forca de
tensao estatico.

Determinar a forga de tenséo necessaria em funcao da velocidade de rotacao conforme a Diretiva VDI 3106.

Os intervalos de aperto tém de ser respeitados.

Tem de ser calculada a forca de tenséo dinamica para mordentes superiores especiais de um determinado dispositivo
de aperto:

vvyy

N,.« = Velocidade de rotagao maxima (r.p.m.)

F,,c = Forca de tensao total (N) do dispositivo de aperto em paragem

F,.. = forca de tenséo total necesséria (N) para uma determinada tarefa de processamento

m = Massa (kg) da unidade de mordentes completa de mordente de base e superior

r. = Raio do centro de gravidade (m) da unidade de mordentes completa. Com tensao excéntrica, deve ser utilizado o
valor médio dos raios do centro de gravidade das unidades de mordentes individuais.

a =Numero de mordentes

Compensacao da rotacao insuficiente

Aparecimento de riscos residuais.

» Ter atencao a uma compensagao da rotagao suficiente.

» Calibrar o dispositivo de aperto com a peca da forma mais dindmica possivel conforme ISO 21940-11.

/\ CUIDADO

Forca de propulsao aumentada da maquina
O dispositivo de aperto é sujeito a forca excessiva.
» Reduzir a forca propulsora disponivel da maquina.

3.2, UTILIZAGAO ADEQUADA

Mandril de torno de acionamento manual com anel de engrenagem espiral.

Aperto centrado de pecas no torno e noutras maquinas-ferramenta adequadas.

Utilizar apenas em combinagcao com mordentes adicionais ref.2 312971 - 312991.

Ref.2 312906 e 312911: Encaixe de centragem cilindrico conforme 1SO 702-4.

Ref.2 312931: Para cabeca do fuso conforme ISO 702-3 com pinos roscados e porcas de colar.
Apenas apertar a peca se o mandril de torno estiver aparafusado no flange ou fuso da méaquina.
Deslocar a engrenagem espiral apenas com a chave de aperto de seguranca fornecida.

Para o uso industrial.

Utilizar apenas se a montagem tiver sido corretamente efetuada e se os dispositivos de seguranca e prote¢do da
maquina estiverem plenamente funcionais.

Usar apenas em estado impecével e seguro do ponto de vista técnico e operacional.
Apenas modificar e converter com acessérios homologados do Hoffmann Group.
3. UTILIZACAO INDEVIDA
Néo utilizar como suporte de ferramenta, dispositivo de suspensao de cargas ou equipamento de elevacao.
N&o apertar pecas quadradas.
Néo utilizar se os mordentes ou mandris para torno apresentarem fissuras ou outro tipo de danos.
Ap0s colisdo com outros objetos, apenas reutilizar apés uma verificagdo completa.
N&o manusear com martelo.
N&o ultrapassar os intervalos de aperto [ Pagina 144] dos mordentes.
N&o apertar pecas longas sem um apoio adicional.
N&o manusear com a chave de aperto inserida.
N&o ultrapassar a velocidade de rotagdo gravada no dispositivo de aperto.
N&o realizar conversdes por conta propria.

HE B E B N RN RN EWEHSR
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HOLEX Mandril de torno de trés mordentes

-

3.4. EQUIPAMENTO DE PROTECAO PESSOAL

Disposi¢oes nacionais e regionais em matéria de seguranca e prevencao de acidentes. Usar luvas de protecao e protecao
para os pés durante a montagem e transporte. Ao utilizar o dispositivo de aperto, ndo usar equipamento de protecao que
possa ficar preso.

3.5. DEVERES DA ENTIDADE EXPLORADORA

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

m  Montagem

m  Funcionamento

m  Manutengao

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

m Disposicdes nacionais e regionais em matéria de seguranga, prevencao de acidentes e protecdo ambiental.

m Nao montar, instalar nem colocar em funcionamento quaisquer produtos danificados.

m  Tem de ser disponibilizado o equipamento de protegdo necessario.

m  Receber instrucao e formagao sobre o manuseamento do dispositivo de aperto.

3.6. QUALIFICAQAO DO PESSOAL

Os dispositivos de aperto sé podem ser utilizados, instalados ou reformados por pessoas com instrucdo ou formacao para
tal ou com muitos anos de experiéncia.

3.7. DISPOSITIVOS DE PROTECAO

Verificar a funcionalidade dos dispositivos de protecao na maquina antes de cada utilizacdo. Proteger a maquina contra
religacdo inadvertida. Ter atencdo a montagem correta do dispositivo de aperto.

Remover os dispositivos de protecdo apenas depois da paragem completa da maquina.

Tém de estar presentes protetores.

Ativar a PARAGEM DE EMERGENCIA em caso de perigo ou acidente iminente.

Durante todos os trabalhos de limpeza, manutencao e reparacdo, a maquina tem de se encontrar em PARAGEM DE
EMERGENCIA.

(@)
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4. Vistageral do aparelho

©
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312931 312906,3121

r 1 Parafuso de aperto 5 Cone curto
2 Corpo do mandril de torno 6 Marcacao da posicao para montagem no fuso da
maquina
u 3 Rosca de fixagao 7 Furos de fixagao para pinos roscados
4 Parafuso de fixagado da tampa 8 Furos de fixagdo para montagem no flange

5. Transporte

Em caso de peso elevado, transportar o dispositivo de aperto por meio de um equipamento de elevacao e meio de
transporte homologado.
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Cargas suspensas
Ao elevar e transportar o dispositivo de aperto existe perigo de vida e de esmagamento devido a queda ou rotacéo
descontrolada de pecas ou equipamento.

vyvyyvyy

Durante os processos de levantar, transportar e soltar, ndo permanecer nem colocar as maos sob cargas suspensas.
Verificar se o equipamento de fixacdo esta bem assente e ndo fixado em componentes salientes.

Utilizar apenas equipamento de elevacédo e equipamento de fixacdo homologado com capacidade de carga suficiente.
Realizar o trabalho de transporte apenas por pessoas que receberam instrucdo técnica de seguranca no manuseamento
de equipamento de elevacéo e trabalhos de transporte.

6.

Montagem

6.1. FLANGE NA CABEGA DO FUSO DA MAQUINA

@ Vdlido para mandril para torno com encaixe de centragem cilindrico.

v
v
v
1.
2.
3.
4.
6.

Cabeca do fuso, dispositivo de aperto, rosca, encaixe conico e superficies de contacto limpos.
Concentricidade e excentricidade axial do nariz do fuso verificadas (0,005 conforme DIN 6386 e ISO 3089).
Paragem de emergéncia da maquina ativada.

Posicionar o flange de acordo com os furos e parafusos na cabeca do fuso da maquina.

Aparafusar ligeiramente o flange a cabeca do fuso da maquina através da rosca de fixagao.

Verificar a concentricidade [ Pagina 142].

Apos o ajuste, apertar os parafusos de unido.

2. MANDRIL PARA TORNO NA CABECA DO FUSO DA MAQUINA

Cursos de aperto superiores a4 mm
Perigo de esmagamento das maos.

Utilizar os dispositivos de apoio instalados de acionamento independente.
Utilizar auxiliares de carregamento de pecas.
Prever um abrandamento do movimento de aperto para uma velocidade de aperto inferior a4 mm/s.

SRS A A

Hw

Cabeca do fuso, dispositivo de aperto, rosca, encaixe conico e superficies de contacto limpos.

Concentricidade e excentricidade axial do nariz do fuso verificadas (0,005 conforme DIN 6386 e ISO 3089).
Paragem de emergéncia da maquina ativada.

Ref.2312931: Enroscar os pinos roscados.

Colocar o mandril para torno na cabeca do fuso ou no flange e apertar ligeiramente os elementos de fixacao. Ref.2
312931: Observar a marcagao da posicéo.

Verificar a fenda de aperto com um calibrador de espessura.

Apertar os elementos de fixacdo uniformemente em cruz.

» O suporte do cone curto e do encosto plano é uniforme apds a montagem no nariz do fuso.

6.3. MORDENTES NO MANDRIL PARA TORNO

OA

v' Superficies de contacto e dos mordentes e do mandril para torno limpas.

v’ Paragem de emergéncia da maquina ativada.

1. Inserir o primeiro mordente no mandril de torno de acordo com a numeragao gravada.

2. Rodar o anel de engrenagem espiral sobre o parafuso de aperto com a chave de aperto de seguranca para a direita, até
o anel de engrenagem espiral engatar no dentado do mordente.

3. Inserir o segundo mordente no mandril de torno.

4. Continuar a rodar o anel de engrenagem espiral sobre o parafuso de aperto com a chave de aperto de seguranca.

5. Inserir o terceiro mordente no mandril de torno.

6. Continuar a rodar o anel de engrenagem espiral até este engatar no dentado de todos os mordentes.

» Os mordentes estao corretamente montados quando tocarem no centro sem inclusées de ar.

7. Funcionamento

7.1. APERTAR A PECA

B
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HOLEX Mandril de torno de trés mordentes

Resisténcia demasiado reduzida da peca a apertar

Perigo de ferimentos no corpo.

» O material da peca tem de ter resisténcia suficiente para a forca de tensdo necessaria.

» O material da peca s6 pode ser ligeiramente compressivel.

» Considerar possiveis perigos associados a caracteristicas da peca, como dimensdes, massa e forma, bem como da
magquina, como velocidade operacional, velocidade de avanco e profundidade de corte.

Mordentes méveis
Perigo de esmagamento das maos.
N&o colocar as maos entre mordentes.

D
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Paragem de emergéncia da maquina ativada.

Unir ou afastar os mordentes com a chave de aperto de forma centrada.
Inserir a peca.

Unir os mordentes com a chave de aperto.

=

wnN =K Y

CUIDADO! Os mordentes ndo podem sobressair para além da margem do mandril de torno.
4. Apertar os parafusos ou pinos de fixagdo com a chave de aperto.

» Toda a peca estd assente nas superficies frontais dos mordentes.
7.2, VERIFICAR A CONCENTRICIDADE

Diagrama de
verificacao

@ exterior a b a a b a b
80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm
100 mm C=40mm
125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm
160 mm C=60mm
200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm
250 mm C=80mm

pt 315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055 mm 0,03 mm

C=120 mm

7.2.1. Mandril de torno com encaixe cilindrico

r v' O dispositivo de aperto esta montado na maquina.

1. Colocar o medidor a uma distancia de 60 mm relativamente ao mordente no eixo retificado.
2. Rodar o mandril com o eixo apertado.

3. Determinar os valores maximos e minimos e atribui-los ao parafuso de unido seguinte.

4. Desapertar ligeiramente o parafuso de unido que esta mais préximo do valor méaximo.

5. Apertar ligeiramente o parafuso de unido oposto (180°).
6.
8

[

Repetir o processo até ser atingida a precisao desejada.

. Desmontagem

Dispositivo de aperto sob tensao
Perigo de ferimentos no corpo.
» Usar 6culos de protegéo e luvas de protecéo.
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8.1. DESMONTAR OS MORDENTES DO MANDRIL DE TORNO

v Paragem de emergéncia da maquina ativada.

1. Rodar o anel de engrenagem espiral sobre o parafuso de aperto com a chave de aperto de seguranca para a esquerda,
até o anel de engrenagem espiral se soltar do dentado do mordente sucessivamente.

2. Retirar os mordentes pela seguinte ordem: 3, 2, 1.

8.2 DESMONTAR O MANDRIL DE TORNO DO FUSO DA MAQUINA

8.2.1. Mandril de torno com encaixe de centragem cilindrico

v A base de protecdo de madeira encontra-se por baixo do dispositivo de aperto.
1. Desmontar os mordentes do mandril de torno [ Pagina 143].

2. Enroscar o parafuso no furo roscado do disco de arrasto.

3. Apoiar o parafuso enroscado com uma base de metal ou madeira.

4. Comutar para a velocidade de rotacao de inversao mais baixa.

5. Soltar o disco de arrasto da rosca.

6. Desaparafusar manualmente o mandril de torno.

7. Retirar o mandril de torno do flange.

8. Se necessario, retirar o mandril de torno com uma grua pequena.

8.2.2. Mandril de torno com encaixe cénico curto

v A base de protecdo de madeira encontra-se por baixo do dispositivo de aperto.
1. Desmontar os mordentes do mandril de torno [ Pagina 143].

2. Proteger o fuso contra rotagao.

3. Retirar os elementos de aperto.

4. Retirar o mandril de torno da cabeca do fuso.

5. Se necessério, retirar o mandril de torno com uma grua pequena.

8.3. DESMONTAR O MANDRIL DE TORNO

v" Mordente desmontado [ Pagina 143].

1. Desenroscar os parafusos de retencao do acionamento para a esquerda.

2. Retirar os acionamentos.

3. Desenroscar os parafusos de retencdo da tampa para a esquerda.

4. Retirar atampa e a espiral.

5. Voltar a montar pela ordem inversa.

9

. Manutencao

intervalo—————[Trabalho de manutenao

Antes de cada turno Verificar se todos os parafusos relevantes para a seguranca (parafusos de fixacdo do
dispositivo de aperto, parafusos de fixacao do conjunto de aperto e semelhantes) estao
bem apertados e, se necessario, reapertar.

A cada 6 meses Lubrificar os parafusos que tém de ser desapertados regularmente na area da rosca e na
superficie de contacto com lubrificante (massa lubrificante).
A cada 40 horas de servico Efetuar o controlo da forca de tensdo com um dispositivo de medicéo da forca de tensao
estatico.
A cada 40 horas de servico Lubrificar através do niple de lubrificacao na parte da frente do mandril.
Semanalmente em caso de v Mandril de torno montado na maquina.
utilizagao didria num turno 1. Limpar os mordentes com um pano.
2. Retirar os mordentes e limpar em petréleo ou benzina.
3. Lubrificar mordentes (massa especial para mandril de torno).
4. Voltar a inserir os mordentes de acordo com a numeragédo gravada.
Anualmente, se necessério,com 1. Retirar o mandril da maquina e desmontar [ Pagina 142].
mais frequéncia 2. Limpar todas as pecas em petréleo ou benzina.
3. Lubrificar todas as pecas (massa especial para mandril de torno).
4. Voltar a montar o mandril e inserir na maquina.
A cada 500 cursos de aperto Deslocar varias vezes as pecas de deslocamento interno até a posicao final.

9.1. LUBRIFICAR OS DISPOSITIVOS DE APERTO
1. Lubrificar todas as pegas moveis.
2. Lubrificar os estreitamentos com a pistola de lubrificacao de alta pressao.
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HOLEX Mandril de torno de trés mordentes

3. Deslocar o pistdo de aperto varias até a posi¢ao final e lubrificar.

4. Antes de inserir o dispositivo de aperto, efetuar a medigao da forca de tensao.
9.2. SUBSTITUIR OS PARAFUSOS

m  Aplicar o binério indicado no dispositivo de aperto.

m Em caso de duvida, utilizar parafusos com qualidade 12.9.

m  No caso dos parafusos de fixacdo para insertos de aperto, mordentes superiores, instalacdes fixas, tampas dos cilindros
e elementos equiparaveis, utilizar apenas parafusos com qualidade 12.9.

Qualida
de

59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36,1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

(@]
(%)

N wn = — _. > M

(9]

Tab. 1: Binarios de aparafusamento em Nm

10. Pecas sobressalentes

Utilizar apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais.
11. Dados técnicos

11.1.  VELOCIDADES DE ROTAGCAO MAXIMAS
m Velocidade de rotagao admissivel dependente dos parametros de rotagao, peso da pega e respetivo centro de
gravidade, tipo de processamento e outros fatores.

m  As velocidades abaixo indicadas ndo podem provocar uma redugao da forca de tenséo para a metade do valor inicial.
m Em condi¢des normais é admissivel uma reducédo da forca de tenséao para até 67% do valor inicial.

m Asvelocidades de rotacao indicadas referem-se a mandris de torno com mordentes padrao que nao sobressaem para
além do diametro exterior do mandril.

@ exterior _[80mm___[100mm ___[125mm__]160mm __]200mm __[250mm__[315mm |

=

312906 5000 r.p.m. 4500 r.p.m. 4000 r.p.m. 3600 r.p.m. 3000 r.p.m. 2500 r.p.m. 2000 r.p.m.
312911, 7000 r.p.m. 6300 r.p.m. 5500 r.p.m. 4600 r.p.m. 4000 r.p.m. 3500 r.p.m. 2800 r.p.m.
312931

11.2.  FORGA DE TENSAO MAXIMA

Forca de 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
tensdao

11.3.  INTERVALOS DE APERTO

| |
. L i
P ‘ 1 J A
r —! N o <+ un
S O © © O
u ‘ Y T A
' v
| |

Mordentes de uma peca

227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm  78-200 mm

<

N
=




D exterior Jsomm—[100mm —125mm—l160mm —|200mm —|2s0mm —[315mm

d3 max. 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145-256 mm 172-299 mm
d4 max. 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
d5 max. 4871 mm 62-83 mm 80-125mm 98-160mm 130200 mm 160250 mm 190-315mm
|
L * C Y
A
| u
—! | m
Sy O T <t LN
| v o O
L A\ A 4
| [
y

Mordentes de duas pecas

e S [ S S N E
3-50 4-90

5-118 10-131
d2 34-76 42-97 50-130 58-165 65-182
d3 max. 75-118 88-146 105-190 125-235 145-265
d4 max. 52-96 62-121 72-156 86197 103226
d5 max. 95-125 115-160 133200 160-250 190-315
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HOLEX Mandril de torno de trés mordentes

11.4. MEDIDAS

A _ A
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Ref.2 312931
Ref.2312906, 312911

Numero de @ exterior A Passagem E Altura sem Altura com @ de Profundidade
artigo mordenteH, |mordenteH, [centragemB |de centragem C

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4mm
200 mm 55mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
pt 315mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
! 125 mm 35,5mm 59,5mm 79,5 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4mm
u 200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = o
vV 200/5 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5
200/6 mm 55mm 78 mm 107 mm - 5
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm - 5
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm - -

N
(o))




Nuamero de @ exterior A Passagem E Altura sem Altura com @ de Profundidade
artigo mordente H, mordenteH, |centragemB de centragem C

11.5. PESO

Nimerodeartigp —————[tamanho————— Jpeso

312906, 312911 80
100
125
160
200
250
315

312931 160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

12. Eliminacao

1,5kg
2,8 kg
5kg
10 kg
17,5 kg
29 kg
50 kg
9kg
19kg
19kg
32 kg
32 kg

Observar os regulamentos nacionais e regionais de prote¢do ambiental e eliminagdo para a eliminagao ou a reciclagem
adequadas. Separar metais, ndo metais, compdsitos e materiais auxiliares por tipo e elimina-los de forma ambientalmente

correta.

www.hoffmann-group.com

en

C

wv

D

S

=

=i

O
—

—
N w = — — >

=

e

<


https://www.hoffmann-group.com

HOLEX Universal cu trei bacuri

H Cuprins
1. Date de identificare 149
2.  Indicatii generale 149
2.1. Simboluri si mijloace de reprezentare 149
& 2.3. Informatii suplimentare 149
3.  Siguranta 149
3.1. Instructiuni fundamentale de siguranta 149
3.2. Utilizare conform destinatiei 150
es 3.3. Utilizare necorespunzdtoare 150
34. Echipamentul de protectie personala 151
35. Obligatiile beneficiarului 151
ﬂ 3.6. Calificarea personalului 151
3.7. Echipamente de protectie 151
4.  Prezentare generala a dispozitivului 151
5.  Transportul 151
6.  Montajul 152
6.1. Flansa la capul axului masinii 152
h 6.2. Universal pe capul de arbore al masinii 152
u 6.3. Bacurile si universalul 152
. 7.  Exploatare 152
It 7.1. Prinderea piesei 152
7.2 Verificarea concentricitatii 153
7.2.1. Universal cu suport de prindere cilindric 153
8. Demontare 153
8.1. Demontarea bacurilor universalului 154
nl 8.2 Demontarea universalului de pe axul masinii 154
8.2.1. Universal cu suport cilindric de centrare 154
82.2. Universal cu con scurt 154
8.3. Demontarea mandrinei 154
9. Intretinere 154
10. Piese de schimb 155
11. Date tehnice 155
12. Eliminarea deseurilor 157

ru

N
(o)




1. Date de identificare

Producator Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Germania
Marca HOLEX
Produs 312906 - 312911: Universal de strung cu trei bacuri cu

centrare cilindrica

312931: Universal de strung cu trei bacuri, cu suport de
prindere conic scurt cu suruburi prezon si piulite cu guler
Versiune 02 Traducerea manualului original de utilizare
Data elaborérii 05/2021

2. Indicatii generale

@ Cititi manualul de utilizare, respectati-l, pastrati-l pentru referinte ulterioare si pastrati-l accesibil in orice
moment.

2.1. SIMBOLURI SI MIJLOACE DE REPREZENTARE

Simboluride avertizare

Marcheaza un pericol care provoaca decesul sau vatémare
A P E RI Co L corporald grava, daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca decesul sau
A AVE RTI S M E NT vdtdmare corporala grava, daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca vatamare
A P RECA UTI E corporald minord sau moderatd, daca nu este evitat.

P
Marcheaza un pericol care poate provoca pagube materiale,
I N DICATI E daca nu este evitat.
P

Marcheaza sfaturile si instructiunile utile, precum si
informatii pentru o functionare eficienta si fara defectiuni.

2.2, EXPLICAREA TERMENILOR

Termenul ,element de prindere” folosit in acest manual de utilizare se referd la universalul cu trei bacuri.
2.3. INFORMATII SUPLIMENTARE

Respectati manualul de operare al masinii-unelte.

2.4. STANDARDE UTILIZATE

Elemente de prindere si dispozitive suplimentare conform EN 1550:1997+A1:2008.

3. Siguranta
3.1.  INSTRUCTIUNI FUNDAMENTALE DE SIGURANTA

Depaégsirea turatiei maxime

Proiectarea in afard a piesei prinse.

Nu depadsiti turatia maximd admisa.

Aplicati turatia maxima numai dacd elementul de prindere este intr-o stare tehnicd ireprosabila si functioneaza sigur.
Calculati turatia maxima conform Directivei VDI 3106.

Calculati turatia maxima admisa pentru prelucrarea speciala pornind de la fortele de strangere necesare.

vvyyvyy
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HOLEX Universal cu trei bacuri
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Scaderea sub forta de strangere necesara

Proiectarea in afara a piesei prinse.

» Verificati forta de strangere dupa 40 ore de functionare conform EN 1550 folosind dispozitivul static de masurare a fortei
de strangere.

» Calculati forta de strangere necesara in functie de turatie conform Directivei VDI 3106.

» Trebuie sd se respecte plajele de prindere.

» Trebuie sa se calculeze forta de strangere dinamica pentru bacurile detasabile speciale ale unui anumit element de
prindere:

Nimax = TUratie maxima (min™)

F,,o = Fortd totald de strangere (N) a elementului de prindere in stationare

F.. = Forta de strangere totald necesara (N) pentru o anumitd sarcina de prelucrare

m = Masa (kg) unitatii complete cu bac de baza si bac detasabil

r.= Raza punctului de greutate (m) al unitatii complete cu bacuri. In cazul prinderii excentrice, trebuie si se aplice media
razelor punctelor de greutate ale unitatilor cu bacuri individuale.

a =Numar de bacuri

/\ PRECAUTIE

Echilibrare insuficienta a rotatiei

Aparitia riscurilor reziduale.

» Asigurati o echilibrare suficienta a rotatiei.

» Echilibrati elementul de prindere cu piesa cat mai dinamic posibil, conform ISO 21940-11.

/\ PRECAUTIE

Forta de actionare marita a masinii
Elementul de prindere este incarcat cu o forta excesiva.
» Reduceti forta de actionare a masinii.

3.2, UTILIZARE CONFORM DESTINATIEI

Universal actionat manual cu inel spiralat plan.

Prindere centrica a pieselor pe strung si alte masini-unelte adecvate.

Folositi numai in combinatie cu bacurile suplimentare Nr. art. 312971 - 312991.

Nr. art. 312906 si 312911: Suport cilindric de centrare conform I1SO 702-4.

Nr. art. 312931: Pentru capul axului conform ISO 702-3 cu suruburi prezon si piulite cu guler.
Prindeti piesa numai daca universalul este insurubat pe flansa sau pe arborele masinii.
Miscati spirala plana numai cu cheia de strangere de sigurantd livrata.

Pentru uz industrial.

Folositi numai daca este montat corespunzdtor si daca echipamentele de sigurantd si de protectie ale masinii sunt
complet functionale.

Folositi-l doar daca este in stare tehnica buna si sigur pentru functionare.

Efectuati modificari si adaptari folosind doar accesorii autorizate de la Hoffmann Group.
3. UTILIZARE NECORESPUNZATOARE

Nu il folositi ca portsculd, ca dispozitiv de ridicare a sarcinilor sau ca echipament de ridicare.

Nu prindeti piese patrate.

Nu il folositi dacd bacurile sau universalul prezinta fisuri sau alte deteriorari.

In cazul lovirii de alte obiecte, folositi-l din nou numai dupa verificarea integrala.

Nu il prelucrati cu ciocanul.

Nu depasiti plajele de strangere [ Pagina 155] ale bacurilor.

Nu prindeti piese lungi fara sprijin suplimentar.

Nu folositi produsul cu cheia de strangere instalata.

Nu depasiti turatia gravata pe elementul de prindere.

Nu efectuati nicio modificare neautorizata.

H B E B N NN EEEWHEHSR



3.4. ECHIPAMENTUL DE PROTECTIE PERSONALA

Respectati reglementarile nationale si regionale privind securitatea si prevenirea accidentelor. Purtati manusi de protectie si
accesorii de protectie a picioarelor in timpul montajului si transportului. Cand folositi elementul de prindere, nu purtati
echipamente de protectie care pot fi trase induntru. en
3.5. OBLIGATIILE BENEFICIARULUI

Asigurati-vd cd toate lucrarile enumerate mai jos sunt efectuate numai de cétre personal specializat calificat:
m  Transportul

m  Montaj

m  Functionare

m Intretinere

C

wv

Beneficiarul trebuie sa se asigure ca persoanele care lucreaza pe produs respecta reglementarile si prevederile, precum si
urmdtoarele instructiuni:

m Reglementarile nationale si regionale privind securitatea, prevenirea accidentelor si reglementdrile pentru protectia
mediului.

m  Nuasamblati, nu instalati si nu puneti in functiune produse deteriorate.
m  Echipamentul de protectie necesar trebuie sa fie pregatit.

m Safie instruit si calificat in manipularea elementului de prindere.

3.6. CALIFICAREA PERSONALULUI

Utilizarea, instalarea sau repararea elementelor de prindere sunt permise numai persoanelor care au instruirea sau formarea
speciald necesara sau care dispun de o experientd indelungata.

37. ECHIPAMENTE DE PROTECTIE

Verificati inainte de fiecare utilizare dacé functioneaza echipamentele de protectie de la masina. Asigurati masina impotriva
repornirii accidentale. Aveti grija sa montati corect elementul de prindere.

m Indepartati echipamentele de protectie numai dupé oprirea completa a masinii.

m  Trebuie s fie disponibil un echipament de protectie izolator.

m  Daci exista un pericol iminent sau se produce un accident, apasati butonul de OPRIRE DE URGENTA al masinii.
m Latoate lucrarile de curatare, intretinere si reparatie, masina trebuie s se afle in starea de OPRIRE DE URGENTA.
4

. Prezentare generala a dispozitivului

D

S
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312931 312906,3121

1 Surub de strangere 5 Con scurt ro
2 Corp de universal 6 Marcaj de pozitie pentru montaj pe axul masinii

3 Filet de fixare 7 Gauri de fixare pentru suruburi prezon

4 Surub pentru fixarea capacului 8 Gauri de fixare pentru montaj pe flansa U

5. Transportul

In cazul unei greutati ridicate, transportati elementul de prindere cu un dispozitiv de ridicare sau cu un mijloc de transport
aprobat.

(%)
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Incarcitura suspendata

La ridicarea si transportul elementului de prindere exista pericol de strivire din cauza componentelor sau echipamentelor

care cad si a celor care se leagana necontrolat.

» Nu pdsiti sau patrundeti sub incarcatura suspendata atunci cand este ridicatd, transportata sau coborata.

» Verificati stabilitatea elementelor de ridicare, nu loviti componentele protuberante.

» Folositi numai dispozitive de ridicare si elemente de ridicare autorizate, cu capacitate portanta suficienta.

» Lucrdrile de transport trebuie executate doar de persoane care au primit instructaj tehnic de securitate in ceea ce
priveste dispozitivele de ridicare si lucrdrile de transport.

6. Montajul
6.1.  FLANSA LA CAPUL AXULUI MASINII

@ Compatibild cu universale cu suport cilindric cu centrare.

v' Capul axului, element de prindere, filet, suport pentru con si suprafete de contact curatate.

v’ Capét de ax verificat la miscare circulara si miscare plana (0,005 conform DIN 6386 si 1SO 3089).
v’ Oprirea de urgenta a masinii, activata.

1. Pozitionati flansa tinand cont de gaurile si de suruburile de la capul axului masinii.

2. Folosind filetele de fixare, insurubati fara strangere flansa la capul axului masinii.

3. Verificati concentricitatea [ Pagina 153].
4. Dupa reglare, strangeti bine suruburile imbinarii.
6.2. UNIVERSAL PE CAPUL DE ARBORE AL MASINII

/\ PRECAUTIE

Cai de prindere mai mari de 4 mm

Pericol de strivire a mainilor.

Folositi un dispozitiv de prindere integrat actionat independent.

Folositi accesoriul de incdrcare a piesei.

Stabiliti o incetinire a miscarii de prindere la viteze de prindere mai mici de 4 mm/s.

Capul axului, element de prindere, filet, suport pentru con si suprafete de contact curatate.

Capat de ax verificat la miscare circulara si miscare plana (0,005 conform DIN 6386 si ISO 3089).

Oprirea de urgentd a masinii, activata.

Nr. art. 312931: Insurubati suruburile prezon.

Asezati universalul pe capul axului sau pe flansa si strangeti usor elementele de fixare. Nr. art. 312931: Tineti cont de
marcajul de pozitie.

Verificati cu lera interstitiul la strangere.

Strangeti bine si cu aceeasi fortd elementele de fixare, cate doua opuse.

» Dupa montajul la capul axului, conul scurt si suprafata plana a mandrinei trebuie sa suporte uniform greutatea.

6.3. BACURILE $I UNIVERSALUL

N2 KK VYVvYy

> w

v" Suprafetele de contact ale bacurilor si universalul, curatate.
v’ Oprirea de urgentd a masinii, activata.
1. Conform numaratorii, introduceti primul bac in universal.
2. Rotiti inelul spiralat plan in sens orar pe surubul de strangere, cu cheia de strangere de sigurantd, pand ce inelul spiralat
se angreneazad in dantura bacului.
Introduceti al doilea bac in universal.
Rotiti in continuare inelul spiralat plat pe surubul de strangere, cu cheia de strangere de siguranta.
Introduceti al treilea bac in universal.
Rotiti in continuare inelul spiralat plat pana se angreneaza in dantura tuturor bacurilor.

. Exploatare

3
4
5
6.
» Bacurile sunt montate corect daca se pot atinge in centru fard aer oclus.
7
7 PRINDEREA PIESEI



/\ PRECAUTIE

Rezistenta prea mica a piesei de prins

Pericol de vatamare corporald.

» Materialul piesei trebuie sa aiba o rezistenta suficienta pentru forta de strangere necesara.

» Materialul piesei trebuie sa poata fi doar putin compresibil.

» Tineti cont de pericolele posibile ce decurg din caracteristicile piesei, cum ar fi dimensiunile, masa si forma, precum si
ale masinii, cum ar fi turatia de functionare, avansul si adancimea de aschiere.

/\ PRECAUTIE

Bacuri mobile
Pericol de strivire a mainilor.
» Nu introduceti mainile intre bacuri.

Oprirea de urgenta a masinii, activata.

Cu cheia de strangere, desfaceti sau strangeti concentric bacurile.
Introduceti piesa.

Strangeti bacurile cu cheia de strangere.

NI IEN

PRECAUTIE! Nu este permis ca bacurile sa iasa in afara marginii universalului.
4. Strangeti suruburile sau bolturile de fixare cu cheie de strangere.

» Intreaga piesd este asezata pe suprafata frontald a bacurilor.

7.2, VERIFICAREA CONCENTRICITATII

DIEGIETEY. [
verificare

D exterior a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40 mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm

7.2.1. Universal cu suport de prindere cilindric

v Elementele de prindere sunt montate pe masina.

1. Asezati ceasul comparator pe arborele rectificat la o distanta de 60 mm fata de bacuri.

2. Rotiti mandrina cu arborele prins.

3. Determinati valorile maxime si cele minime si atribuiti-le pentru strangerea urmatorului surub de imbinare.
4. Slabiti usor surubul imbinarii strdns cu un moment care este cel mai aproape de valoarea maxima.

5. Strangeti usor surubul opus (180°) al imbinarii.

6. Reluati procedura pana ce obtineti precizia dorita.

8.

Demontare

| A AVERTISMENT

Element de prindere sub tensiune
Pericol de vdatamare corporala.
» Purtati ochelari si manusi de protectie.

www.hoffmann-group.com
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HOLEX Universal cu trei bacuri
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8.1. DEMONTAREA BACURILOR UNIVERSALULUI

v’ Oprirea de urgentd a masinii, activata.

1. Rotiti inelul spiralat plan in sens antiorar pe surubul de strangere, cu cheia de strangere de siguranta pana ce inelul
spiralat se desprinde succesiv din dantura bacului.

2. Scoateti bacurile in urmatoarea succesiune: 3,2, 1.

8.2, DEMONTAREA UNIVERSALULUI DE PE AXUL MASINII

8.2.1. Universal cu suport cilindric de centrare

v' Suportul de protectie a lemnului se gaseste sub elementul de prindere.

1. Demontarea bacurilor universalului [ Pagina 154].

2. Strangeti surubul in orificiul filetat al discului de antrenare.

3. Sustineti surubul introdus cu un suport moale metalic sau din lemn.

4. Setatila viteza de recul minima.

5. Slabiti discul de antrenare de pe filet.

6. Desurubati manual universalul.

7. Scoateti universalul de pe flansa.

8. Eventual, scoateti universalul cu o macara de interior.

8.2.2. Universal cu con scurt

v Suportul de protectie a lemnului se gaseste sub elementul de prindere.

1. Demontarea bacurilor universalului [ Pagina 154].

2. Asigurati axul impotriva rotirii.

3. Indepértati elementele de prindere.

4. Desprindeti universalul de capul axului.

5. Eventual, scoateti universalul cu o macara de interior.

8.3. DEMONTAREA MANDRINEI

v’ Bacuri demontate [ Pagina 154].

1. Desurubati in sens antiorar suruburile de fixare a pinionului de antrenare.

2. Indepértati pinionul de antrenare.

3. Desurubatiin sens antiorar suruburile de fixare a capacului.

4. Scoateti capacul si spirala.

5. Lamontare, operatiunile se reiau in ordine inversa.

9

. Intretinere

Tnainte de fiecare tura Verificati stabilitatea si eventual strangeti toate suruburile destinate sigurantei (suruburi
de fixare a elementelor de prindere, suruburi de fixare a setului de strangere s.a.).

La fiecare 6 luni Ungeti cu agent de alunecare (pasta de lubrifiere) suruburile care se sldbesc periodic, in
zona filetului si pe suprafata de contact a capului.

La fiecare 40 de ore de Verificati forta de strangere cu dispozitivul static de masurare a fortei de strangere.

functionare

La fiecare 40 de ore de Lubrifiati partea frontald a mandrinei pe la niplul de ungere.

functionare
Saptamanal, in cazul utilizarii
zilnice cu o tura de lucru

v Montati universalul la masina.

1. Bacurile se curata cu o laveta.

2. Scoateti bacurile si curatati-le in petrol sau in bezina destinatd spalarii.
3. Ungeti bacurile (grasime speciala destinatd universalului).

4. Montati la loc bacurile corespunzédtor numerelor gravate.
1
2
3
4.

Anual, iar daca este cazul, mai Luati mandrina de pe masina si demontati-o [ Pagina 153].

frecvent Curatati toate componentele in petrol sau in bezina destinata spalarii.
Ungeti toate componentele (grasime speciala pentru universal).
Montati la loc mandrina si introduceti-o in masina.

La fiecare 500 de curse de Deplasati de mai multe ori piesele interne mobile pana la pozitia de capat.

strangere

9.1. LUBRIFIEREA ELEMENTELOR DE PRINDERE
1. Ungeti toate componentele mobile.
2. Spatiile inguste le veti unge cu presa pentru gresare de inalta presiune.



3. Duceti pistolul de fixare de mai multe ori pana in pozitia de capat si ungeti-I.

4. Inainte de folosirea elementului de prindere, efectuati masurarea fortei de strangere.
9.2, INLOCUIREA SURUBURILOR

m  Folositi momentul de rotatie indicat pe elementul de prindere.

m In cazul in care aveti dubii, utilizati suruburi cu clasa 12.9.

m In cazul suruburilor de prindere pentru capete de prindere, bacuri moi, instalatii fixe, capace de cilindri si elemente
comparabile, folositi doar suruburi cu clasa 12.9.

Clasa__[M5___[M6___ImMs8 _M10__[Mi2__[M14__[M16 M8 __M20 _[m22 _[M24 |

8.8 59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, 1Nm 71Nm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 T0Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

Tab. 1: Momente de strangere in Nm

10. Piese de schimb

Folositi numai piese de schimb si de uzura originale.

11. Date tehnice

11.1. TURATII MAXIME
m  Turatia permisa depinde de parametrii de strunjire, de greutatea si de centrul de greutate al piesei de prelucrat, de tipul
prelucrarii si de alti factori.

m  Turatiile indicate mai jos nu trebuie sa provoace o reducere a fortei de strangere la jumatate din valoarea initiala.
m In conditii normale, o reducere a fortei de strangere este permisd pana la 67 % din valoarea initiala.
Turatiile indicate se refera la universal cu bacuri standard, care nu depasesc diametrul exterior al universalului.

312906 5000 min™' 4500 min™' 4000 min™ 3600 min™' 3000 min™' 2500 min™' 2000 min™'
312911, 7000 min™ 6300 min™ 5500 min™ 4600 min™ 4000 min™ 3500 min™ 2800 min™
312931

11.2.  FORTA DE STRANGERE MAXIMA

Forta de 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
strangere

11.3.  INTERVALE DE PRINDERE

| |
‘ -
v H
| |

Bacuri dintr-o singura bucata

227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm

d3

]

]
— N
< ©
Y

]

< LN

O
)

d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm  78-200 mm
d3 max 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
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HOLEX Universal cu trei bacuri

en d5 max 4871 mm 62-83 mm 80-125mm 98-160mm 130200 mm 160250 mm 190-315mm
CS C g [ \
A
A
A
| N o
Sy © © < N
s | v o O
. L | r v
I: y
r
Bacuri din doua elemente
1 O e T I R
350 4-90 5-118 10131
h u d2 3476 4297 50-130 58-165 65-182
d3 max 75-118 88-146 105-190 125-235 145265
d4 max 52-96 62-121 72156 86197 103226
d5 max 95125 115-160 133200 160-250 190-315
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Nr. art. 312906, 312911

Numar articol |@ exterior A
bacu H

312906 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315 mm
312911 80 mm
100 mm
125 mm
160 mm
200 mm
250 mm
315mm
312931 160/5 mm
200/5 mm
200/6 mm
250/6 mm
250/8 mm
11.5. GREUTATE

Numararticol ———|Referinga JGreutate |

312906, 312911

312931

16 mm
20 mm
32mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
16 mm
20 mm
35,5mm
42 mm
55 mm
76 mm
103 mm
42 mm
55 mm
55 mm
76 mm

76 mm

80
100
125
160
200
250
15
160/5
200/5
200/6
250/6
250/8

12. Eliminarea deseurilor

Respectati prevederile nationale si pe cele regionale privind protectia mediului si eliminarea deseurilor, in sensul eliminarii
sau recicldrii corecte a acestora. Separati metalele, nemetalele, materialele compozite si consumabilele si eliminati-le

ecologic.

44 mm
50 mm
56 mm
64,5 mm
75 mm
85 mm
94 mm
44 mm
50 mm
59,5 mm
68 mm
78 mm
89 mm
97,2 mm
68 mm
78 mm
78 mm
89 mm

89 mm

57 mm
67 mm
76 mm
96,5 mm
104 mm
119 mm
97,2 mm
57 mm
67 mm
79,5 mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm

123 mm

@ centrare B

1,5kg
2,8kg
5kg

10 kg
17,5 k
29kg
50 kg
9kg

19 kg
19 kg
32kg
32kg

56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 mm
56 mm
70 mm
95 mm
125 mm
160 mm
200 mm
260 mm

9
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centrare C

3mm
3mm
4 mm
4 mm
4 mm
5mm
5mm
3mm
3mm
4 mm
4 mm
4 mm
5mm

5mm
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HOLEX TpexkKynaykoBblii TOKaPHbIN NAaTPOH
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1. UpeHTUdUKaALUNOHHDbIE AAHHblEe

M3roTtosuTenb Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

FepmaHua
Mapka HOLEX
M3penne 312906 - 312911: TpexKynauykoBblil TOKapHbI NAaTPOH C L~

NHJPpUNYeCKnm NpncoegnHNTEIbHbIM MOACKOM

312931: TpexKynayKkoBbI TOKaPHbIN NaTPOH C KOPOTKUM KO-
HYCOM CO WINWbKamMu 1 GpriaHLEBbIM raikamu
Bepcua 02 lMNepeBop opurrHana pykoBoACTBa Mo 3KcnayaTtauum
[lata coctaBnexua 05/2021

2. O6wwe yKkasaHus

I'Iphome PYKOBOACTBO MO 3KCnayaTayunu, COGJ‘IIOJZlaVITE €ro 1 XpaHuTte B MNOCTOAHHOM [OCTYyne AnA nocnenyto-
LMX CrpaBoK.

2.1. CMMBOJ1bl U USOBPA3UTENIbHBIE CPEACTBA

O603HayaeT orMacHoOCTb, KOTOpaA, ecsin ee He npefoTBpa-
A o nAC H 0 TUTb, NPNUBOANT K NE€TAaNIbHOMY UCXOAY UNW TAXKENbIM TPaB-
°
Mam.

O603HayaeT OrnacHoOCTb, KOTOpaA, ecnin ee He npefoTBpa-

A n P Enyn P Emn E H M E TUTb, MOXET MPUBECTN K NETASIbHOMY NCXOAY NN TAXKeESbIM

P

B H M MA H M E TUTb, MOXKET NPUBECTY K TPaBMaM JIErKON NN CpepHen Ta-

f 0603HauaeT ONacHOCTb, KOTOPasi, ECAIV e He NPeAoTBPa-
KeCTun.

O603HayaeT OnacHoOCTb, KOTOpaA, ecsin ee He npefoTBpa-

yB E no M " E H M E TWTb, MOXET NPUBECTY K MaTepUanbHoMy yiep6y.

@ O603HayaeT nosiesHble COBETbI, yKa3aHWA 1 CBeAeHUA As

3¢bdeKTUBHON 1 6e3aBapUINHOIA SKCNIyaTauuu.

2.2, NOACHEHUWE TEPMUHA

Mop ncnonb3yembiM B HACTOALLEM PYKOBOACTBE MO IKCMyaTaLuy TEPMUHOM «3aXKMMHOE NprcnocobneHmne» noppasymesa-
€TCA TPEXKYaUKOBbI TOKAPHbIV NaTPOH.

2.3. OANbHENLWAA MHOOPMALINA

CobntopaTtb PyKOBOACTBO MO IKCNyaTaLmm CTaHKa.

2.4, NMPUMEHAEMbIE HOPMbI

3aXkKMMHOe NpUCNocobeHe 1 BComoraTenibHoe 060pyAoBaHVe B COOTBETCTBIM CO cTaHAapToM EN 1550:1997+A1:2008.

3. besonacHocTb
3.1. OBLLAA UHCTPYKLIWA MO TEXHUKE BE3ONACHOCTHU

MpeBblWweHne MaKCcMMaibHOI YacTOTbl BpalleHns

BbineTaHve 3aKpenneHHO 3aroToBKU.

» He npeBbiwaTb MakCcManbHO JOMYCTUMYIO YacTOTY BpaLLeHWA.

» licnonb3oBaTb MaKCUManbHO JOMYCTUMYIO YAaCTOTY BPaLLEHWA TONbKO, €CNIN 3aXKMMHOE NPUCNOCobeHne HaXOANTCA B
TEXHUYECKU NCpPaBHOM 1 6e30MacHOM [N1A SKCNnyaTaLyn COCTOAHNN.

» Onpepenutb MakcMmasibHyI0 YacToTy BpalueHusa B cooTBeTcTum ¢ VDI 3106.

» OnpepennTb MakCMMaabHO AOMYCTUMYIO YAaCTOTY BPALLEHVA 1A CrelranbHON 06paboTKy Ha OCHOBaHMM HEOOXOAN-
MbIX 32XKUMHBIX YCUNIA.
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HOLEX TpexkKynaykoBblii TOKaPHbIN NAaTPOH

[ A npEpynPEXpEHUE |

3axumHoe ycunume

BbineTaHvie 3aKpenneHHO 3aroToBKU.

»  OcyLwecTBrTb KOHTPOb 3aXKNMHOTO ycunus Yepes 40 YacoB SKCMyaTaLmm B COOTBETCTBUM CO cTaHaapTom EN 1550 ¢
NOMOLLbIO CTAaLMOHAPHON CUCTEMbI U3MEPEHUA 3aXKVMHOTO YCUNSA.

» Onpenenutb HEOHXOAMMOE 3aXKMMHOE yCUVe B 3aBUCMMOCTY OT YacTOTbl BpalleHua cornacHo avpektrse VDI 3106.

» Heobxopmmo cobnioaaTb 3HaUYEHNA AVana3oHOB 3aX1Ma.

» HeobxoanMmo paccunTaTb AVHAMUYECKOE 3aXKUMHOE YCuane Af1A cneuyanbHbiX BePXHMX YacTell H13KOo 6a30Boi rybKu
onpeaeneHHoro 3aXXMMHOro NPUCNocobneHmna:

3

ro

Nyake. = MaKCUMarbHas YacToTa BpalleHya (06/MyH)

F,o = OBLiee 3axnmHoe ycrnme (H) 3a1MHOro nprcnocobneHmns B COCTOAHNM NOKOoA

F,,. = Heobxoaumoe obuiee 3axumHoe ycunue (H) ans onpegeneHHoii 3anaumn no obpabotke

m = macca (Kr) Bcero 6n1oka ry6ok 6azoBas rybka n BEpXHsAs yacTb HU3KOM 6a30BON ry6kn

r. = painyc cocpeoToUeHNs OCHOBHOTO ycunma (M) Bcero 6510Ka rybok. Mpu SKCLEeHTPUYHOM 3aXKMMaHUM HEO6XOANMO
YCTaHOBWTb CpefjHee 3HaUYeHVe PafnyCoB COCPEAOTOUEHNA OCHOBHOIO YCUANA OTAENbHbIX 6710KOB ry6OK.

a = uncno rybok

HepocTaTouHas 6anaHcMpoBKa BpaLjaloLnXcs macc

BO3HMKHOBEHE OCTAaTOUHDBIX PUCKOB.

» CneawnTb 3a HANMUMEM JOCTaTOYHON 6anaHCMPOBKY BPALLAIOLMXCA MACC.

P BbiNOMHWTbL 6anaHCUPOBKY 3aXKMMHOTO NPUCMOCOBIEHNA C 3arOTOBKOI MO BO3MOXHOCTY B AMHAMIIKE B COOTBETCTBIN
co ctaHpapTom ISO 21940-11.

MoBbiweHHoe npuBoAHoe ycunune ctaHka
Ha 3axunmHoe I'Ipl/lCI'IOCO6J1€HI/Ie BO3,E|eI7ICTByeT npesbllleHHOe ycunne.
» CHu3nTb AOCTyNnHOe NpUBOAHOE yCune CTaHKa.

3.2, MCNoJib30OBAHUE MO HA3HAYEHUIO

=

N wn — — J— > D (D

m  Py4HOI TOKapHbIl MaTPOH C NIOCKON Crvpanbio.
m  LleHTpuyeckoe 3aKMmaHyie 3aroToBOK Ha TOKapHOM CTaHKe 1 pyriiX COOTBETCTBYIOLIMX CTaHKaX.
m  [IpumeHAeTcA TONbKO B COYETaHUV C JOMOMHUTENbHBIMM Kynayukamu apT. N2 312971 - 312991.
m Apt.N2312906 1 31291 1: UMAMHAPUYECKNIA NPUCOEANHUTENbHbIV MOACOK B COOTBETCTBUN CO CTaHAapTom ISO 702-4.
m  ApT.N°312931: gnA yCTaHOBKM Ha KOHeL, LWMUHAENA B COOTBETCTBUM CO cTaHAapTom ISO 702-3 co wnunbkamu n Gnan-
LieBbIMY raikamu.
B 3aXVMaTb 3aroTOBKY TONbKO, €NV TOKaPHbI NAaTPOH HaBMHYEH Ha dnaHeL, Uin Xo40BOW BUHT CTaHKa.
m [lepemelnaTb NOCKYO CNKpParb TONbKO C MOMOLLbIO 6@30MacHOro 3aTAXXHOrO KIlo4a, BXOAALLEro B KOMMIEKT NOCTaBKM.
pt ®  [InA NPOMbILLNEHHOrO NCMONb30BaHNA.
m  Vicnonb3yiiTe TONbKO NPW YCNOBMI HaAneXalllero MoOHTaXa 1 Npuyi HaMUMm NOIHOCTBIO MCMPaBHbIX 3aLUTHbIX U
NPeAoXPaHNTENbHbIX YCTPOWCTB CTaHKa.
ro m  /I3penve AomKHO MCNONb30BaTLCA TONBKO B TEXHUYECKM UCMPaBHOM 1 6€30MacHOM COCTOAHNN.

m  MoaudunymposaHue 1 nepeobopyaoBaHme AOMNYCKAETCsA TONBbKO C NCMOb30BaHNEM Pa3peLLEHHbIX KOMMIEKTYIOLNX
Hoffmann Group.

3.3. NCNOJIb30OBAHUE HE MO HASHAYEHUIO
m  He ncnonb3oBaThb B KauecTBe flepXaTens NHCTPYMEHTa, FPy303axXBaTHOMO MPUCTIOCOBIEHNA NN NOJBEMHOTO MEXaHN3-
ma.

m  He 3aXnmatb KBagpaTHble 3aroTOBKM.

m  He ucnonb3oBatb, €Cin ryOKM UV TOKaPHBbIA NaTPOH MMEIOT TPELLVHbI UK APYriie NOBPEXAEHNS.

m B cnyyae cTonkHOBeHWA ¢ ApyrumMm npegmeTamMmmn NOBTOPHOE MCMONb30BaHKe AOMYCKaeTCA TONbKO NOC/Ee NOHOLEHHO
NpPOBEPKU.

m He 06pabaTbiBaTb MONIOTKOM.

m  He npeBbiwaTtb 3HaUeHMA AranasoHoB 3axuma [ 166] rybok.

m  He 3anMmaTb AnVHHbIE 3arOTOBKM 6€3 AOMONHUTENIbHOI ONOpPbI.

—
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m  He ncnonb3oBaTtb CO BCTaBIEHHbBIM 3aTAXKHbBIM KITHOYOM.

m  He npeBbillaTh YacTOTy BPaLLeHWA, BbIFPaBMPOBaHHYIO Ha 3aXUMHOM NPUCMOCOGNEeHINN.

m  CBOeBOsMbHblE MOAVMUKALMN 3aMpeLLeHbl.

3.4. CPEACTBA UHAUBUAYAJIbHOW 3ALLUTDI

CobritofjaTb HaLMOHasIbHbIE 11 PErvioHasbHbIe MPeANMCaHNsA Mo TEXHMKE 6e30MacHOCTM 1 NPeAOTBPALLEHII0 HECHACTHBIX

cnyyaes. Mpy MOHTa)e 1 TPaHCMOPTUPOBKE HafieBaTb 3aLUMTHbIE NepUaTKM 1 3alMTHYI0 06yBb. Mpu ncnonb3oBaHNMm 3a-

XKMMHOTO NMPUCNOCOBNEHNA He HOCUTb CPEACTBA 3aLLMTbl, KOTOPbIE MOTYT ObITb BTAHYTbI.

3.5. OBA3AHHOCTU SKCMNYATUPYIOLLErO NPEAMNPUATUA

Y6eanTbCA B TOM, YTO NPUBEAEHHbIE HUXKE PAabOTbI BbINOHATCA TONbKO KBAMMGULMPOBAHHBIMY CieLanmnucTamm.

m  TpaHCnopTMpOBKa

m  MoHTax

m [lopafok akcnnyatauum

B TexHuuecKoe 06CNyXVBaHMe

SKcnnyaTvpyioLiee NpeanpraTre AOMKHO YOeANTLCA B TOM, UTO JINLA, KOTOPbIE BbIMOMHAT paboTbl Ha U3Aenuu, cobniofa-

10T MpefnMcaHna, NpaBuia n cneayoLve ykasaHua:

B Co6nofaTh HaUMOHANbHbIE U PervioHanbHble NPeAnncaHmna No TexHUKe 6e30MacHOCTY, NPefOTBPALLEHUI0 HECHACTHbIX
CNlyyaeB U 3aLyuTe OKpyXaloLleil cpeabl;

B He MOHTUPOBATb, yCTaHaBAMBaTb UM BBOAUTbL NOBPEXAEHHbBIE N3LeNVA B SKCNyaTaLuio;
npeaocTaBnATb He06XoAMMble CPEACTBA 3aLLUTbI.

m  [lepcoHan 3KCnyaTMpyoLWwero NpeanpuaTMa AOMKeH NPONTN MHCTPYKTaX 1 06yUeHe Mo SKCryaTaLmm 3aKUMHOTo
npucnocobneHns.

3.6. KBAJIMOUKALNA MEPCOHAJIA

Vicnonb3oBaTb, ycTaHaBAMBaTb MV PEMOHTMPOBATb 3aXKMMHOEe NPUCNocobeHie pa3peLlaeTca UCKITIOUNTENbHO NnLaMm,
MIMeIOLLMM COOTBETCTBYIOLLYIO KBaNMMKaLio, MOArOTOBKY, U MHOTONIETHUIA ONbIT PaboTbl.

3.7. NPEAOXPAHUTEJIbHOE OOPYAOBAHUE

MpoBepATb MCNPaBHOCTb 3aLMTHbIX YCTPOWCTB Ha CTaHKe Nepef Kax/ibM ncnonb3osaHnem. CneayeT 3aluTTb CTaHOK OT
HenpeaHamepeHHOro NOBTOPHOTO BKoUeHVA. CneanTb 3a HaJIeXalluM MOHTaXXOM 3aXMMHOrO NPKUCMNOCOBNeHNA.

m  [leMOHTMpOBaTb NPefoXpaHnTeNbHOe 060pyAOBaHUE ClefyeT TONIbKO NoC/e MOJHOM OCTaHOBKY CTaHKa.

m  Heobxofumo npeaycMoTpeTb Hannuve pasgensiowero npeAoxXpaHnTebHOro yCTPoNCTBa.

m B ciyyae onacHOCTY A aBapuiHON CUTyaumm CieflyeT HaxaTtb kHornky ABAPUIAHOTO OCTAHOBA cTaHka.

]

Bo Bpems npoBefeHns Nobbix PaboT MO OUNCTKE, TEXHNYECKOMY 0BCIYKUBAHMIO 1 PEMOHTY CTAHOK AOMKEH HAaXO4UTb-
ca B coctosaHun ABAPUAHOIO OCTAHOBA.

4, O6wwun Bug ycTpoiictBa

312931 312906, 312911

1 3aTAXHOW BUHT 5 KopoTKuit KOHyC

2 Kopnyc ToKapHOro naTpoHa 6 YcTaHOBOYHAA MeTKa AN MOHTaXKa Ha CTaHOUHbII
WwnuHaenb

3 KpenexHas pe3bba 7 KpenexHble OTBEPCTVA ANA WNUIEK

4 BWHT AnA KpenaeHnsa KpbIwKn 8 KpenexHble 0TBepCTUA A8 MOHTaXa Ha dnaHew|
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5. TpaHcnopTupoBKa

npl/l 60nbLLOM Bece TPAHCMOPTUPOBKY 3aXXNMHOTO f'IpI/ICI'IOC06J'IeHI/IF| OCyLeCTBNATb C NOMOLL b NOABEMHOIO MeXaHn3ma n
pa3speleHHOoro TpaHCNOPTHOro cpeacTea.

| A npepynpExpeHUE |

MopBeleHHbIe rpy3bl

Mpu NoAbEME 1 TPAHCMOPTUPOBKE 3aXKMMHOTO NPUCNOCOBAEHUA CYLLECTBYET ONACHOCTb 3alLeMeHNs, a TakKe yrpo3sa Ans

XKW3HY 113-32 BO3MOXKHOTO MafeHNsA 1 HEKOHTPOIMPYEMOTrO packaunBaHus feTasnei Unm oCHalLeHus.

» [lpu noabeme, TPaHCMOPTUPOBKE 1 OMYCKaHW 3aNpeLyaeTcs CTOATb NOA NOABELIEHHBIMY FPy3amMm 1 6PaTbCs 3a HUX.

» [poBepbTe HAAEKHOCTb MOCAAKMN MPY303aXBaTHOTO NPUCNIOCOBNEHMS, HE 3aKPENNANTE NPEAMETbI Ha BbICTYNAIOLMX
KOMMOHEHTaX.

P Vicnonb3yiiTe TOMbKO AOMYLIEHHbIE MOABEMHDBIN MEXaHW3M 1 Fpy303axBaTHble MPUCMOCOBEHNA AOCTaTOYHON FPy30-
NOABEMHOCTN.

P PaboTbl N0 TPAHCMOPTUPOBKE [OSMKHbI MPOBOANTLCA UCKIIOYMTENBHO NMLAMM, NPOLLEALWNMI MHCTPYKTAX MO TEXHNKE
6€30MacHOCTM, NPeAYCMOTPEHHON ANA BbINONHEHNA TaKNX BUAOB PaboT 1 6€30MacHOCTY NPK 06PaLLEHUN C NOABEMHbI-
MU MEXaHWN3Mamu.

6. Cb6opka
6.1.  MOHTAX OJIAHLA HA KOHEL, CTAHOYHOT O WINWHAENA

@ JlelicmeumesbHO 0181 MOKAPHBIX NAMPOHO8 € YUUHOPUYECKUM NPUCOeOUHUMESTbHbIM NOACKOM.

v’ KoHew WnuHAens, 3aXkMmHoe npucnocobsieHune, pesbba, KOHYCHOE MOCafoHHOE MECTO 1 KOHTAKTHbIE MOBEPXHOCTY 04U~
LUEHbI.

v’ TepeaHnn KOHeL WNMHAENA NPOBEPEH Ha paamnasbHble 1 Topuesble 6reHus (0,005 cornacHo DIN 6386 1 1SO 3089).

v’ ABapWiiHblil OCTaHOB CTAHKa aKTUBUPOBAH.

1. YcTaHOBUTb dpnaHel Ha KOHEL, CTAHOYHOTO WNWHAENA B COOTBETCTBIMN C OTBEPCTUAMM 1 BUHTAMU.

2. He 3aTAruBas NPMBMUHTUTL daHel K KOHLY CTaHOYHOTO LWNUHAENA NOCPEACTBOM KPENeKHOMN pe3bobl.

3. Mposeputb 6reHne [+ 163].

4. Tlocne HaCTPOWKM 3aTAHYTb COEAUHUTENbHbBIE BUHTDI.

6.

2. TOKAPHbI/ MATPOH HA PACTOYHOW rOJIOBKE CTAHKA

MyTn 3axuma 6onee 4 mm

OnacHOCTb 3allemneHmna pyK.

Mcnonb3oBaTb ycTaHOBNEHHOE CTOMOPHOE YCTPOMCTBO C HE3aBMCUMbIM NPUBEAEHNEM B AeNCTBUE.
Mcnonb3oBaTb NOrpy304Hoe yCTPONCTBO AJ1A 3arOTOBKU.

MpenycmoTpeTb 3aMeaneHre ABMKEHNA 3aXK1Ma A0 CKOPOCTM 3aX1MMa MeHee 4 Mm/C.

|lvvy

KoHeL| WNunHAens, 3aXnmHoe nprcnocobneHue, pe3bba, KOHYCHOE NOCaJOYHOE MECTO U KOHTaKTHble MOBEPXHOCTU OuN-

LeHbl.

MepeaHuii KOHeL, WNWHAENA NPOBEPEH Ha paauanbHble 1 TopueBble 6uenus (0,005 cornacHo DIN 6386 1 ISO 3089).

ABapuiiHbI/ OCTaHOB CTaHKa akTUBMPOBaH.

ApT. N2 312931: BBepHyTb WINUAbKN.

YCTaHOBUTb TOKaPHbIV NaTPOH Ha KOHeL, WNuHAEeNA Unu GnaHew, 1 cnerka 3aTAHYTb KpenexHble n3aenua.

ApT. N2 312931: Cobntoaath YyCTaHOBOUHYIO METKY.

MpoBepunTb 3a30p Npw 3aTAXKe HAGOPOM LLYMNOB.

4. PaBHOMEPHO KPecT-HaKPeCT 3aTAHYTb KpenexHble n3aenma.

» [ocne MoHTaXa Ha NepefiHWIA KOHeL, WNUHAenA obecneyrBaeTca paBHOMePHOe NpueraHne No KOPOTKOMY KOHYCy
1 no Topuy.

6.3. MOHTAX KYJIAYKOB HA TOKAPHbII MATPOH
A

KoHTaKTHble MOBEPXHOCTM KyJlaUKOB 11 TOKaPHOTO NMaTPOHa OUMLLEHbI.

ABapuiiHbIi OCTaHOB CTaHKa akTMBMPOBaH.

BcTaBUTb NepBbIii KyNayoK B TOKaPHbI NaTPOH B COOTBETCTBUN C BbIrPaBYPOBaHHbIM HOMEPOM.

Mcnonb3ya 6e3onacHblil 3aTAXKHOI KoY, MO YaCOBOW CTpesKe BpaLyaTb CMpasbHbIN AUCK NOCPeCTBOM 3aTAXHOrO
BMHTa [0 TeX Nop, NOKa AVNCK He BOVMAET B 3aLiernyieHmne C Kynadkamu.

3. BcTaBWTb B TOKapHbI NAaTPOH BTOPOW Kynayok.

NN

w

v
v
1.
2.



Vicnonb3ysa 6e30nacHblii 3aTAXXHO Koy, MPooMKaTh BpalaTh CNPabHbIi AUCK NMOCPEACTBOM 3aTAXHOrO BUHTA.
BcTaBUTb B TOKapHbI NaTPOH TPETWIA KyNayokK.
MpoponxaTb BpaLlaTb CMMPanbHbIN ANCK, MOKa OH He BOMAET B 3aLiernyieHne co BCemu Kynaykamu.

vV o Uk

en

MoHTax KynaukoB BblIMOHEH NPaBUIbHO, €IV OHK MOTYT COMpUKacaTbCA B LiIeHTPe 6e3 BKIIoUeHUIA BO3ayXa.

7. Tlopapgok akcnnyatauuun
7.1.  3AMKUMAHME 3ATOTOBKU C

0B

CAnwKom Hn3Kasa NMPOYHOCTb 3aXKMMaeMoll 3aroToBKu

OnacHOCTb TpaBMUPOBAHUA.

» Martepuan 3arotoBK/ AOMKEH UMETb AOCTAaTOYHY NPOYHOCTb ANA Heo6Xx0AMMOro 3a>KVMHOro ycainusa.

> Martepuran 3aroToBkM AOMKEH NoAAaBaTLCA CKATUIO INLLL B HE3HAYNTEIbHON CTeNeHN.

> YunTbiBaTb BO3MOXHbIE OMACHOCTN BBMAY XapaKTepuCTUK 3aroToBKu, HaNnpumep, pasmepos, MaccCbl 1 (I)OprI, a Takxe
CTaHKa, Hanpumep, pa6oqaﬂ YacToTa BpalleHna, nogava n I'J1y6VIHa pesa.

MopBuXKHbIE ryOKN
OnacHOCTb 3allemneHmna pyK.
» He nomewatb pyku mexay rybkamu.

wv

D

S

=
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ABapWIiHbIN OCTAHOB CTaHKa akTBNPOBaH.

C noMoLLbIO 3a>KMMHOTO Kiloya pa3BecTy UK CBECTW Kynauku.
BcraBuTb geTanb.

C NoMOLLbIO 3aXKMMHOTO Kitoya CBECTU KyNayuKu Apyr K Apyry.

w N =

BHMMAHWE! Kynauku He 20/)KHBI BbICTynaTh 3a Kpail TOKapHOro naTpoHa.
4. CnoMOLLbIO 3aXVMHOTO KitoYa 3aTAHYTb KpenexHble BUHTbI Un 60MTbI.

» [leTanb Lenkom npuneraet K TopLieBbIM NOBEPXHOCTAM KyNauKoB.
7.2, MPOBEPKA BUEHUA

KoHTponbHas gna-
rpamma

©
=

—

HapyxHbiit @ a b a a b a b

80 mm 0,02 mm 0,015mMm 0,02 Mmm 0025mm  0,015mMm  0,025mMm 0,015 Mmm r

100 mm L =40 mm

125 mm 0,03 mm 0,02 Mmm 0,03 Mm 0,035mMm 0,02 Mm 0,035mm 0,02 Mm

160 mm L =60 mm ru

200 mm 0,04 mm 0,025mMm 0,04 Mm 0,045mMm  0,025mMm  0,045mMm 0,025 Mm

250 mm L =80 mMm

315 mm 0,05 mm 0,03 Mm 0,05 Mm 0,045mMm  0,025mm  0,055mMm 0,03 Mm S
L=120 mm

7.2.1. ToKapHbIl NaTPOH C LUANHAPNYECKMM NPUCOeANHUTENBbHbBIM NOACKOM

v’ 3aXuUMHOe NprCrocobieHrie yCTaHOBEHO Ha CTaHKe. SV

1. YCTaHOBUTb MHAMKATOP YacOBOrO TWMa Ha WIM$OBaHHOM Bajly Ha PaccToOAHMM 60 MM OT KylaykoB.

2. [loBepHyTb MaTPOH C 3aKaTblM BasIOM.

3. OnpepennTb MaKCMMaabHOE U MHMMAJIbHOE 3HAUYEHNA 1 MPUCBOUTB X GVKaliLLeMy COeAUHNTENIbHOMY BUHTY.
4. Cnerka ocnabuTb COEANHUTENbHBI BUHT, KOTOPbIN GAMXKe BCEro HaXOAUTCA K MakCMMaribHOMY 3HaueHMUIo.

>
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5. Cnerka 3aTAHYTb MPOTUBONEXALUNIA COEANHUTENbHbIV BUHT (180°).
6. [MoBTOPUTH JENCTBUA O JOCTUXKEHUA HEOOXOAUMOW TOUHOCTN.

8. [demoHTax

| /\ NPEOYNPEXOEHVUE
3axumHoe npucnoco6neHne, HaxogsLeecsa NOA HanpsKeHneM

OnacHocTb TPaBMUPOBaAHNA.
» HapeBaTb 3alMUTHbIE OYKM 1 3aLUUTHbIE nepyaTku.

8.1. AEMOHTAX KYJIAYKOB U3 TOKAPHOI'O MATPOHA

v ABapuiHbIN OCTAaHOB CTAHKa aKTUBUPOBAH.

1. Wcnonb3ys 6e30nacHblii 3aTAXKHON KITioY, MPOTMB YaCOBOW CTPENKM BpaLLaTb CNpPanbHbI AUCK NOCPEACTBOM 3aTAKHO-
ro BVHTa 10 TeX Nop, Noka AUCK He BbINAET 13 3aLernieHns C Kynaukamu.

2. WM3Bneub Kynauku B cnegytoujem nopsaake: 3, 2, 1.

8.2, AEMOHTA> TOKAPHOIO NATPOHA CO CTAHOYHOI O WUNUHAENA

8.2.1. ToKapHbIl NaTPOH C LUANHAPNYECKM NPUCOeANHUTENBbHbBIM NOACKOM
v [lepeBsAHHasA 3aLWMTHAs OMOPa HAXOAWTCA NMOJ 3aKMMHBIM MPUCMOCOBEHMEM.
[leMOHTaX KynaukoB 13 TOKapHOro natpoHa [ 164].

BBepHYTb BUHT B pe3b60BOE OTBEPCTUNE NPUBOAHOW FONOBKN.

MopanepeTb BBEPHYTbIN BUHT MeTaNINMYeCkon i AepeBAHHO OMOPOWi.
MepeKniounTbCA Ha CaMyto HU3KYHO YacTOTy BpalleHIsa 06paTHOro Xoaa.
BbiBepHYTb NMPVIBOAHYIO FONOBKY 113 Pe3b6OBOro OTBEPCTHA.

BpyuHYI0 OTKPYTUTb TOKaPHbI MAaTPOH.

CHATb TOKapHbIA MAaTPOH ¢ dnaHua.

. [py HEO6XOAMMOCTU CHATb TOKAPHBIV NAaTPOH C MOMOLLbIO HEBOMBLIOTO KpaHa.
2.2, TokapHbliil NaTPOH C KOPOTKMM KOHYCOM

[lepeBsHHanA 3aLMTHAsA OMOPA HAXOAUTCSA NMOZA 3aXKMMHbIM NMPUCNocobneHrem.
[leMOHTaX KynaukoB 13 TOKapHOro natpoHa [ 164].

3a6510KMPOBaTh WNUHAENb OT BPALLEHNA.

CHATb 3a>KNMHbIE 3IEMEHTbI.

CHATb TOKAPHbIA MAaTPOH C KOHLA LWNUHAeNs.

Mpn HeO6XOANMOCTY CHATb TOKAPHBIV NATPOH C MOMOLLbIO HEGOMBLIOTO KpaHa.
3. PA3BOPKA TOKAPHOIO NMATPOHA

Kynauku femoHTpoBaHbl [ 164].

BbIKpyTWTb NOAAEPKMBAIOLLME BUHTbI NEPeAaTOuHOro MexaH1M3Ma NPOTHB YaCOBOW CTPENKN.
CHATb NepefaToYHbIi MEXaHN3M.

BbIKPYTWTb BUHTbI 1A KPEMEHWA KPbILLKM NPOTVB YaCOBOW CTPENKM.

CHATb KPbILLKY 1 CriMpab.

C60pKa BbINONHAETCA B 06paTHO NocnefoBaTeNbHOCTU.

. TexHu4yeckoe 06CJ1Y)KI/IBaHI/Ie

Mepen Kaxpow cmeHo MpoBepunTb BCe BaxHble A1 6€30MacHOCTN BUHTbI (KPEMnexHble BUHTbI 3aXKMMHOMO Npui-
CNocobneHns, KpenexHble BUHTbI 3aXKMMHOMO 6710Ka U T. M.) Ha MPOYHOCTb NOCaAKM, NPU
HeobX0ANMOCTUN NOATAHYTb.

@ U A WN= (0 XNV A WD =

O U Hdwh =L

Kaxgpble 6 mecaues PerynapHo BbIKpyuMBaemble BUHTbI 06paboTaTb CMasoUYHbIM MaTepPranom (KOHCUCTEHT-
HOI CMa3Kol1) B 0611aCTu pe3bbbl 1 Ha KOHTAaKTHOW NMOBEPXHOCT FONIOBKU.

Kaxpple 40 yacos sKcrlyata-  BbIMOMHUTL KOHTPOJIb 3aXUMHOrO YCUMUA C MOMOLLbIO CTaTUYeCcKoro npuéopa Ans name-

unn PEHNA 3aKUMHOTO YCUANA.

Kaxpgple 40 yacos akcnnyatauum MNponssectyi cMasKy € MOMOLLbI0 CMa30YHOrO HUMMENA Ha TOPLIEBON CTOPOHE NaTpoHa.

ExxeHeaenbHO npu exefHeBHo v\ TOKapHbI MAaTPOH YCTAHOBEH Ha CTaHKe.

3KCnnyaTauuv B OAHY CMeHy 1. OunCTUTb Kynauku canpeTkon.
2. CHATb KyNauKmM 1 OUNCTUTb KEPOCMHOM VST MPOMbIBOYHbBIM 6EH3UHOM.
3. CmasaTb Kynauku (cneumanbHOM KOHCUCTEHTHO CMa3KoW [1A TOKaPHbIX NaTPOHOB).
4. YCTaHOBUTb Kynayku B COOTBETCTBUN C BbIrPaBYPOBaHHbIMI HOMEpamm.



ExxeroaHo, npu HeobxoaumocTn 1. CHATb NATPOH CO CTaHKa 1 pa3obpatb [ 164].

vauye 2.  OuncTUTb BCe AeTanyi KEPOCUHOM VN MPOMbIBOYHbBIM 6EH3NHOM.
3. Cmasatb BCe AeTanu (cneymanbHON KOHCUCTEHTHOW CMa3Kow ANA TOKapHbIX NaTpo-
HOB).

4. CHoBa COGpaTb NaTpoH N yCTaHOBUTb Ha CTaHOK.
Kaxpaple 500 umnknos 3axatna BHyTpeHHVIe noABMXXHbIE fieTa/IN HECKOJIbKO pa3 NepeBecTy B KOHEYHOE MOJIoXKeHne.

9.1. CMA3KA 3AXXMHOIO NPUCNOCOBJIEHUA

1. Cma3saTb BCe NOABMXKHbIE YacTu.

2. TpyAHOAOCTYMHblE MecTa 06paboTaThb C MOMOLLbIO CMAa30YHOTO LIMPULIA BbICOKOTO JaBNeHN .
3. 3aXMMHOW NopLUEeHb HECKOMbKO pa3 NepeBecTy B KOHeYHOE MOJSTIOXKEHVE N CMa3aTb.

4. TMepepn UCNonb30BaHVEM 3a>KNMHOTO MPYUCNOCOBNEHNA U3MEPUTD 3aXKUMHOE ycunme.

9.2, 3AMEHA BUHTOB

B [pPMMEHUTb K 3aXKMMHOMY MPUCNOCOBNEHNIO YKa3aHHbI MOMEHT 3aTAXKU.

m B cnyyae comHeHuin ncnonb3oBaTth BUHTBI Knacca 12.9.

m  [1nA KpenneHusa yNopHbIX FONIOBOK, BEPXHIX YacTell Kynaukos, PUKCMPOBAHHbIX YCTPOWCTB, LIINHAPUNYECKIX KPbILLEK 1
NoAO06HbIX 31IEMEHTOB MCMOJb30BaTh TONIbKO BUHTBI Knacca 12.9.

m_mm-mmmmmm-m-m--

59Hm 10,THm 246Hm 48Hm 84Hm 133Hm 206Hm 295Hm 415Hm 567HMm 714Hwm
10.9 86HM 149Hm 361HmM 71Hm 123Hm 195Hm 302HMm 421Hm 592Hm 807Hm 1017 Hm
12.9 10H™M 174Hm 422Hm 83Hm 144Hm 229Hwm 354HMm 492HMm 692HmM 945HmM 1190 H-m

Tabn. 1: MomeHT 3aTaXKK, H-m

10. 3anacHble yactu

|/|CFIOHb3yI7ITe TOJIbKO OpUTrnHalibHble 3arnacHble 4acTn N 6bICTp0I/I3HaLLII/IBaIOLLlI/IEC$| Aetanun.

11. TexHmnuyeckne ceegeHns
11.1.  MAKCUMAJIbHAA YACTOTA BPALLEHUA

m  [lonycTimas 4acToTa BpalleHs 3aB1CUT OT NapameTpoB TOKapHOM 06paboTKM, MacChbl AETaN U MOOXKEHVA ee LeHTpa
TAXKECTU, TUna o6paboTKu 1 Apyrux GakTopoB.

n anIBE,ELEHHbIE HVKe 3HaYeHMA YaCTOTbl BPALLEHNA He OO/TKHbI Bbi3biBaTb YMEHbLUEHNA 3a>KUMHOI0 YA 40 NoNoBU-
Hbl OT Ha4aJIbHOrO 3HAa4YeHWA.

Mpu HopManbHbIX YCIOBMAX AOMYCTUMO YMEHbLUEHMWE 3aXKMMHOTO YCUAMA 10 67 % OT HaYabHOro 3HaUeHUA.

B YKasaHHble 3HaYeHMA YacToTbl BPaLLeHUA OTHOCATCA K TOKapHbIM MaTPOHaM CO CTaHAaPTHbIMM Kyflaukamu, KOTopble He
BbIXOAAT 3a Npefesibl HAPYXKHOro AnameTpa NaTpoHa.

Hapyouia@[s0mm 1100w [125mn 160w |200mn —|250mm — |315mm |

312906 5000 06/MuH 4500 06/MuH 4000 06/MnH 3600 06/MmH 3000 06/mMuH 2500 06/MrH 2000 06/MUH
312911, 7000 06/MuH 6300 06/MuH 5500 06/MnH 4600 06/MuH 4000 06/mMuH 3500 06/MrH 2800 06/MUH
312931

11.2. MAKCMMAJIbHOE 3AXXUMHOE YCUJINE

3aXKUMHoe 1000 paH 1700 paH 2400 paH 3100 gaH 3700 paH 4600 naH 5500 gaH
ycunve
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11.3.

AWNAMA30HbI 3AXKUMA

|

MoHonuTHble Kynavykmn

d2

d3 makc.
d4 makc.

d5 makc.

227 Mm

22-46 Mm
4569 Mm
25-50 Mm
4871 Mm

3-33 Mm

25-56 Mm
56-87 Mm
3262 mMm
62-83 Mm

3-50 mm
3474 Mm
71-115 mm
39-83 Mm
80125 mm

364 Mm

42-100 Mm
94154 mm
50107 mm
98160 Mm

4-90 Mmm
52-135mm
120202 mm
60145 mm
130200 mm

5-118 Mm
62174 Mm
145256 mm
77 -188 mm
160250 mm

10-131 Mmm
78-200 Mm
172299 mm
90215 Mmm
190315 mm

d3

/
(]
e

\

d5

1
q—

1 ©
A

©
=

Kynauku us gByx yacten

T O N S S E TR
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ApT. N2 312906, 312911

Homep apTuky- | HapyxHbiit @ A |OTBepctue E BbicoTa 6e3 Ky- | BbicoTa € Ky- LieHTpoBOUY- Fny6uHa nosc-
na naykos H, naykamm H, Hblii @ B KaC

312906

312911

312931

80 Mm
100 mm
125 Mm
160 Mm
200 mm
250 mm
315 mm
80 Mm
100 Mmm
125 mm
160 Mm
200 mm
250 mm
315 mm
160/5 mm
200/5 Mm
200/6 Mm
250/6 Mm
250/8 Mm

H2

16 Mm
20 Mm
32 mMm
42 Mm
55 mMm
76 MM
103 Mmm
16 Mm
20 Mm
35,5 mm
42 Mm
55 Mm
76 MM
103 mm
42 Mm
55 mMm
55 Mm
76 MM
76 MM

»

44 mm
50 Mm
56 MM
64,5 Mm
75 Mm
85 Mm
94 Mm
44 mm
50 Mm
59,5 Mm
68 MM
78 MM
89 Mm
97,2 Mm
68 MM
78 MM
78 MM
89 Mm
89 Mm

ApT. Ne 312931

57 MM
67 MM
76 MM
96,5 MM
104 mm
119 mm
97,2 Mm
57 Mm
67 MM
79,5 Mm
100 mm
107 mm
123 mm
140,2 Mm
100 mm
107 mm
107 mm
123 mm
123 mm

<—Hi—»

-

56 MM
70 Mm
95 Mm
125 mm
160 mm
200 mm
140,2 Mm
56 MM
70 Mm
95 Mm
125 mm
160 Mm
200 mm
260 mm

www.hoffmann-group.com
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3 Mm
3 Mm
4 Mm
4 Mm
4 Mm
5mm
5mm
3Mm
3Mm
4 Mm
4 MM
4 MM
5Mm

5mMm
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Homep apTuky- |HapyxHbini @ A (OTBepcTne BbicoTa 6e3 Ky- | Bbicota cKy-  |LieHTpoB y6uHa nosc-
na naukos H, naukamu H, Hbili @ B Ka C
11.5. MACCA

CS 312906, 312911 80 1,5 kr
100 2,8 Kr
125 5Kr
160 10 kr
200 17,5 kr
> 250 29 kr
315 50 kr
f 312931 160/5 9 Kr
200/5 19 kr
200/6 19 kr
250/6 32«kr
250/8 32«kr

12. Ytunmnsauyns

CobntopaiiTe rocyaapcTBEHHbIE 1 MECTHbIE NPEANVICAaHNA MO 3alUMTe OKpYXKaloLwel Cpeabl 1 YTUAM3aLmMmn ANa Haanexatyein
ytunnsauun vnun I'IOBTOpHOI7I nepepa60TKM. PaanenvlTe MeTansbl, HemeTasibl, KOMNO3UTHbIE N BCMOMOraTesibHble MmaTepua-
Jibl B 3@aBUCMMOCTU OT MapKn 1 yTI/IJ1I/I3I/IpyI7ITe B COOTBETCTBUNN C TpeGOBaHI/IﬂMI/I OXpaHbl 0pr>Ka|ou4e|7| cpepbl.

%)) = = —p > M

=

[

N
<

—
(@)
[0e]




Kazalo
1. Identifikacijski podatki 170
2. Splosni napotki 170
2.1. Simboli in izrazna sredstva 170
2.3. Nadaljnje informacije 170
3. Varnost 170
3.1. Osnovni varnostni napotki 170
3.2 Namen uporabe 171
33. Napacna uporaba 171
34. Osebna zas¢itna oprema 172
3.5. Dolznosti upravljavca 172
3.6. Usposobljenost oseb 172
3.7. Zascitne naprave 172
4.  Pregled naprave 172
5. Transport 172
6. Montaza 173
6.1. Prirobnica na finonastavljivi glavi stroja 173
6.2. Struzna glava na finonastavljivi glavi stroja 173
6.3. Celjusti na struzni glavi 173
7. Delovanje 173
7.1. Vpenjanje obdelovanca 173
7.2 Preverjanje natanc¢nosti kroZznega teka 174
7.2.1. Struzna glava s cilindri¢nim vpenjalom 174
8. Demontaza 174
8.1. Demontaza Celjusti s struzne glave 175
8.2 Demontaza struzne glave z vretena stroja 175
8.2.1. Struzna glava s cilindri¢nim centriranjem 175
8.2.2. Struzna glava s kratkostoz¢nim vpenjalom 175
8.3. Razstavljanje struzne glave 175
9. Vzdrzevanje 175
10. Nadomestni deli 176
11. Tehniéni podatki 176
12. Odstranjevanje 178

www.hoffmann-group.com

en

@

w

D

S

=

o
—

—

=

(e

<

>


https://www.hoffmann-group.com

HOLEX Triceljustna struzna glava

1. Identifikacijski podatki

Proizvajalec Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Nemcija
cs Znamka HOLEX
lzdelek 312906 - 312911: Triceljustna struzna glava s cilindri¢nim

centriranjem

312931: Triceljustna struzna glava s kratkostoz¢nim
vpenjalom s sprezniki in maticami z venci
Razlic¢ica 02 Prevod originalnih navodil za upravljanje
Datum izdelave 05/2021

2. Splosni napotki
@ Navodila za uporabo morate prebrati, jih upostevati, shraniti za poznej$o uporabo in imeti vedno na voljo.

(9]

=

2.1. SIMBOLI IN IZRAZNA SREDSTVA

Opozoriisimbol Pomen

Oznacuje nevarnost, ki privede do smrti ali resne poskodbe,
A N EVARNOST Ce je ne preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do smrti ali resne
A O POZO RI LO poskodbe, e je ne preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do lazje ali srednje
A Pozo R poskodbe, e je ne preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do materialne $kode, ¢e

OBVESTI Lo je ne preprecite.

Oznacuje uporabne nasvete in napotke ter informacije za
ucinkovito in nemoteno delovanje.

2.2, RAZLAGA POJMOV

Pojem ,vpenjalno sredstvo”, uporabljen v teh navodilih za uporabo, se navezuje na triceljustno struzno glavo.
2.3. NADALJNJE INFORMACUE

Upostevajte navodila za uporabo orodnega stroja.

2.4. UPORABLJENI STANDARDI

Vpenjalno sredstvo in dodatna oprema v skladu z EN 1550:1997+A1:2008.

3. Varnost
3.1. OSNOVNI VARNOSTNI NAPOTKI

/\ NEVARNOST

Prekoracitev maksimalnega stevila vrtljajev

Izpadanje vpetega obdelovanca.

» Ne prekoracite najvec¢jega dovoljenega stevila vrtljajev.

» Najvecje dovoljeno stevilo vrtljajev uporabljajte samo, ¢e je vpenjalno sredstvo tehni¢no brezhibno in varno za
obratovanje.

» Maksimalno $tevilo vrtljajev dolocite v skladu z VDI 3106.

» Najvecje dovoljeno stevilo vrtljajev za posebno obdelavo dolocite na osnovi zahtevanih vpenjalnih sil.
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/\ OPOZORILO

Vpenjalna sila je manjsa od potrebne

Izpadanje vpetega obdelovanca.

Vpenjalno silo po 40 obratovalnih urah v skladu s standardom EN 1550 preverite s stati¢cno napravo za merjenje
vpenjalne sile.

Potrebno vpenjalno silo glede na stevilo vrtljajev dolocite v skladu s smernico VDI 3106.

Upostevati je treba obmocja vpenjanja.

Izracunati je treba dinami¢no vpenjalno silo za posebne celjustne nastavke dolocenega vpenjalnega sredstva:

vvyy

Nmax = Maksimalno stevilo vrtljajev (min™)

F..o = skupna vpenjalna sila (N) vpenjalnega sredstva v mirovanju

F,.. = potrebna skupna vpenjalna sila (N) za dolo¢eno nalogo obdelave

m = masa (kg) celotne enote celjusti, sestavljene iz osnovne Celjusti in ¢eljustnega nastavka

r. = radij tezis¢a (m) celotne enote Celjusti. Pri ekscentricnem vpenjanju je treba uporabiti srednjo vrednost radijev tezis¢
posameznih enot celjusti.

a = Stevilo celjusti

Nezadostna izravnava vrtenja

Nastanek preostalih tveganj.

» Pazite na zadostno izravnavo vrtenja.

» Vpenjalno sredstvo z obdelovancem ¢im bolj dinami¢no centrirajte v skladu s standardom 1SO 21940-11.

Povecdana pogonska sila stroja
Na vpenjalno silo deluje prevelika sila.
» Zmanjsajte razpolozljivo pogonsko silo stroja.

3.2, NAMEN UPORABE
m  Struzna glava z ro¢nim upravljanjem s plano spiralnim obrocem.
Centri¢no vpenjanje obdelovancev na struznici in drugih primernih orodnih strojih.
Uporabljajte le v kombinaciji z dodatnimi ¢eljustmi art. 312971 - 312991.
Art. 312906 in 312911: Cilindri¢no centriranje v skladu s standardom 1SO 702-4.
Art. 312931: Za finonastavljivo glavo v skladu s standardom 1SO 702-3 s sprezniki in maticami z venci.
Obdelovanec vpenjajte samo, Ce je struzna glava privita na prirobnico ali vreteno stroja.
Plano spiralo premikajte samo s prilozenim varnostnim vpenjalnim klju¢em.
Za industrijsko rabo.
Uporabljajte le pri brezhibni montazi in ¢e so zascitne naprave in varnostne priprave stroja popolnoma delujoce.
Uporabljajte samo v tehni¢no brezhibnem in za delovanje varnem stanju.
Spreminjanje in predelava samo z dovoljenim priborom podjetja Hoffmann Group.
3. NAPACNA UPORABA
Ne uporabljajte kot drzalo orodij, pripomocek za dvigovanje bremena ali orodje za dvigovanje.
Ne vpenjajte stirikotnih obdelovancev.
Ne uporabljajte, ¢e so na celjustih ali struzni glavi vidne razpoke ali druge poskodbe.
Po tréenju z drugimi predmeti znova uporabite Sele po celostnem preverjanju.
Ne obdelujte s kladivom.
Ne prekoracite obmocij vpenjanja [ Stran 176] celjusti.
Dolgih obdelovancev ne vpenjajte brez dodatne podpore.
Ne uporabljajte z vstavljenim vpenjalnim klju¢em.
Ne prekoracite stevila vrtljajev, vgraviranega na vpenjalnem sredstvu.
Predelave niso dovoljene.

HE B E B E N N EEEWHESESNSSSNEESESENEESEBRH®S
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3.4. OSEBNA ZASCITNA OPREMA

Upostevajte nacionalne in regionalne predpise za varnost in preprecevanje nezgod. Pri montazi in transportu uporabljajte
zascitne delovne rokavice in zas¢ito nog. Med uporabo vpenjalnega sredstva ne nosite zascitne opreme, pri kateri lahko
pride do uvleka.

3.5. DOLZNOSTI UPRAVLJAVCA

Vsa naslednja dela lahko opravlja le usposobljeno osebje:

m  Transport

m  Montaza

m Delovanje

m Vzdrzevanje

Upravljavec se mora prepricati, da osebe, ki delajo z izdelkom, upostevajo predpise in dolocila ter naslednje napotke:
m nacionalne in regionalne predpise za varnost, preprecevanje nezgod in predpise za varstvo okolja.
m  Ne montirajte, names¢ajte ali zaganjajte poskodovanih izdelkov.

m  Zagotovljena mora biti potrebna zas¢itna oprema.

m  Poducenost in usposobljenost za uporabo vpenjalnega sredstva.

3.6. USPOSOBLJENOST OSEB

Vpenjalna sredstva lahko uporabljajo, namescajo ali popravljajo samo osebe, ki so za to poducene ali usposobljene oz.
imajo dolgoletne izkusnje.

37. ZASCITNE NAPRAVE

Pred vsako uporabo preverite, ali zas¢itne naprave stroja 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  Na voljo mora biti zas¢itna naprava za loc¢evanje.

m Vprimeru nevarnosti ali nesrece pritisnite stikalo za izklop v sili na stroju.

m  Med distilnimi, vzdrzevalnimi in popravljalnimi deli mora biti stroj izklopljen s stikalom za izklop v sili.
4

312931 312906,3121

Vpenjalni vijak Kratki stozec

Telo struzne glave Oznaka polozaja za montazo na vreteno stroja

Pritrdilni navoj Izvrtine za pritrditev za spreznike

A W =
o N o wun

Vijak za pritrditev pokrova

5. Transport
Pri veliki masi transportirajte vpenjalno sredstvo z orodjem za dvigovanje in dovoljenim transportnim sredstvom.

Izvrtine za pritrditev za montaZo na prirobnico



/\ OPOZORILO

Viseca bremena
Pri dvigovanju in transportu vpenjalnega sredstva obstajata nevarnost nezgode s smrtnim izidom in nevarnost zmeckanin
zaradi padajocih in nenadzorovano nihajocih delov ali opreme.

vyvyyvyy

Pri dvigovanju, transportu in spuscanju ne stopajte ali segajte pod visec¢a bremena.

Preverite, ali je pripomocek za obesanje bremen zanesljivo namescen, ne pritrjujte na strlece komponente.
Uporabljajte samo dovoljena orodja za dvigovanja in pripomocke za obesanje bremen z zadostno nosilnostjo.
Transportna dela lahko izvajajo samo osebe, ki so opravile varnostno-tehni¢na usposabljanja v zvezi z ravnanjem z
orodji za dvigovanje in transportnimi deli.

6.

Montaza

6.1. PRIROBNICA NA FINONASTAVLIJIVI GLAVI STROJA

@ Velja za struzno glavo s cilindri¢nim centriranjem.

v
v
v
1.
2.
3.
4.
6.

Finonastavljiva glava, vpenjalno sredstvo, navoj, koni¢no vpenjalo in kontaktne povrsine so ocisceni.
Nastavek vretena preverjen glede kroznega in ravnega teka (0,005 po DIN 6386 in I1SO 3089).

Izklop stroja v sili aktiviran.

Prirobnico v skladu z izvrtinami in vijaki namestite na finonastavljivo glavo stroja.

Prirobnico prek pritrdilnega navoja rahlo privijte na finonastavljivo glavo stroja.

Preverite natancnost kroznega teka [ Stran 174].

Po nastavitvi zategnite povezovalne vijake.

2. STRUZNA GLAVA NA FINONASTAVLJIVI GLAVI STROJA

Vpenjalni hodi veéji od 4 mm
Nevarnost zmeckanja rok.

Uporabite vgrajeno drzalo z neodvisnim upravljanjem.
Uporabite pomo¢ za nalaganje obdelovanca.
Pazite na upocasnitev vpenjalnega gibanja na hitrost vpenjanja pod 4 mm/s.

SRS A A

Hw

Finonastavljiva glava, vpenjalno sredstvo, navoj, koni¢no vpenjalo in kontaktne povrsine so ocisceni.

Nastavek vretena preverjen glede kroznega in ravnega teka (0,005 po DIN 6386 in I1SO 3089).

Izklop stroja v sili aktiviran.

Art. 312931: Privijte spreznike.

Namestite struzno glavo na finonastavljivo glavo ali prirobnico in rahlo zategnite pritrdilne elemente. Art. 312931:
Upostevajte oznako polozaja.

S Sablono za polnila preverite zatezni odmik.

Enakomerno krizno zategnite pritrdilne elemente.

» Kratko stozcasto in plano naleganje sta po montazi na nastavek vretena enakomerna.

6.3. CELJUSTI NA STRUZNI GLAVI

OA

v Kontaktne povrsine ¢eljusti in struzne glave so ocis¢ene.

v' Izklop stroja v sili aktiviran.

1. Prvo celjust v skladu z vgraviranim ostevil¢enjem vstavite v struzno glavo.

2. Plano spiralni obro¢ prek vpenjalnega vijaka z varnostnim vpenjalnim klju¢em zasukajte v smeri urinega kazalca, dokler
plano spiralni obro¢ ne sega v ozobljenje celjusti.

3. Drugo celjust vstavite v struzno glavo.

4. Z varnostnim vpenjalnim klju¢em dodatno zasukajte plano spiralni obro¢ prek vpenjalnega vijaka.

5. Tretjo Celjust vstavite v struzno glavo.

6. Dodatno zasukajte plano spiralni obro¢, dokler ta ne sega v ozobljenje vseh celjusti.

» Celjusti so pravilno montirane, ¢e se lahko v sredi$¢u dotikajo brez nastanka zra¢nih mehurckov.

7. Delovanje

7.1. VPENJANJE OBDELOVANCA

B
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/\ POZOR
Premajhna trdnost obdelovanca za vpenjanje
Nevarnost poskodbe telesa.
» Za potrebno vpenjalno silo je potrebna zadostna trdnost materiala obdelovanca.
» Material obdelovanca je lahko le neznatno stisljiv.
» Upostevajte mozne nevarnosti zaradi znacilnosti obdelovanca, kot so dimenzije, masa in oblika, ter stroja, kot so
delovno stevilo vrtljajev, podajanje in globina rezanja.

/\ POZOR

Premicne celjusti
Nevarnost zmeckanja rok.
» Ne segajte med Celjusti.

Izklop stroja v sili aktiviran.

Centri¢no pomaknite celjusti narazen ali skupaj z vpenjalnim kljucem.
Vstavite obdelovanec.

Pomaknite celjusti skupaj z vpenjalnim klju¢em.

CESIEEIEN

POZOR! Celjusti ne smejo segati ¢ez rob struzne glave.
4. Zategnite pritrdilne vijake ali sornike z vpenjalnim klju¢em.

» Celoten obdelovanec se prilega na c¢elnih povrsinah celjusti.
7.2, PREVERJANJE NATANCNOSTI KROZNEGA TEKA
Testni diagram

Zunanji @ a b a a b a b

80 mm 0,02mm  0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025 mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L =80 mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045 mm 0,025mm 0,055 mm 0,03 mm
L=120 mm

7.2.1. Struzna glava s cilindri¢nim vpenjalom

v' Vpenjalno sredstvo je montirano na stroj.

1. Merilno uro z razdaljo 60 mm do celjusti vstavite na bruseno gred.

2. Zasukajte glavo z vpeto gredjo.

3. Dolocite maksimalne in minimalne vrednosti ter jih dodelite najblizjemu povezovalnemu vijaku.
4. Povezovalni vijak, ki je najblizje maksimalni vrednosti, rahlo sprostite.

5. Rahlo zategnite nasproti leze¢ povezovalni vijak (180°).

6. Postopek ponavljajte, dokler ni dosezena Zelena natan¢nost.

8

. Demontaza

/\ OPOZORILO

Vpenjalno sredstvo pod napetostjo
Nevarnost poskodbe telesa.
» Uporabljajte zas¢itna ocala in zasc¢itne delovne rokavice.




8.1. DEMONTAZA CELJUSTI S STRUZNE GLAVE

v'1zklop stroja v sili aktiviran.

1. Plano spiralni obro¢ prek vpenjalnega vijaka z varnostnim vpenjalnim klju¢em zasukajte v nasprotni smeri urinega
kazalca, dokler se plano spiralni obro¢ zaporedoma ne sprosti iz ozobljenja ¢eljusti.

2. Celjusti izvlecite v naslednjem vrstnem redu: 3, 2, 1.

8.2, DEMONTAZA STRUZNE GLAVE Z VRETENA STROJA

8.2.1. Struzna glava s cilindri¢nim centriranjem
v’ Lesena za¢itna podlaga je pod vpenjalnim sredstvom.

1. Demontaza Celjusti s struzne glave [ Stran 175].

Vijak privijte v navojno izvrtino sojemalnega nastavka.

Privit vijak podprite z mehko kovinsko ali leseno podlago.
Preklopite na najnizje Stevilo vrtljajev povratnega teka.
Sprostite sojemalni nastavek z navoja.

Ro¢no odvijte struzno glavo.

Struzno glavo snemite s prirobnice.

Po potrebi snemite struzno glavo z majhnim Zerjavom.
8.2.2. Struzna glava s kratkostoz¢nim vpenjalom
v’ Lesena zas¢itna podlaga je pod vpenjalnim sredstvom.

1. Demontaza Celjusti s struzne glave [ Stran 175].

2. Vreteno zavarujte pred vrtenjem.

3. Odstranite vpenjalne elemente.

4. Struzno glavo snemite s finonastavljive glave.

5. Po potrebi snemite struzno glavo z majhnim zerjavom.

8.3. RAZSTAVLJANJE STRUZNE GLAVE

v" Celjusti so demontirane [ Stran 175].

1. Odvijte prijemalne vijake gonil v nasprotni smeri urinega kazalca.
2. Odstranite gonila.

3. Odbvijte vijake za pritrditev pokrova v nasprotni smeri urinega kazalca.
4. lzvlecite pokrov in spiralo.

5. Ponovno montazo izvedite v obratnem vrstnem redu.

9. Vzdrzevanje

nterval ———— adevamje

Pred vsako izmeno Vse vijake, ki so pomembni za varnost (vijaki za pritrditev vpenjalnega sredstva, vijaki za
pritrditev garniture za vpenjanje ipd.), preverite glede zanesljive namestitve in jih po
potrebi dodatno zategnite.

© NV AWN

Na 6 mesecev Vijake, ki se redno sprostijo, na obmocju navoja in na nalezni povrsini glave namazite z
mazivom (pasta z mastjo).

Na 40 obratovalnih ur Izvedite kontrolo vpenjalne sile s staticno napravo za merjenje vpenjalne sile.

Na 40 obratovalnih ur Z mazalnim nastavkom namazite sprednjo stran glave.

<

Tedensko pri dnevni
enoizmenski uporabi

Struzna glava je montirana na stroj.

Ocistite celjusti s krpo.

Snemite Celjusti in jih ocistite v petroleju ali bencinu za ¢iscenje.
Namastite celjusti (specialna mast za struzno glavo).

Celjusti ponovno vstavite v skladu z vgraviranim ostevil¢enjem.
Glavo snemite s stroja in jo demontirajte [ Stran 174].

Vse dele ocistite v petroleju ali bencinu za ¢iscenje.

Namastite vse dele (specialna mast za struzno glavo).

Glavo ponovno montirajte in jo vstavite v stroj.

Na 500 vpenjalnih hodov Notranje premi¢ne dele veckrat premaknite do kon¢nega polozaja.

9.1. MAZANJE VPENJALNEGA SREDSTVA

1. Namazite vse premicne dele.

2. Ozka mesta namazite z visokotla¢no mazalko.

3. Vpenjalni bat veckrat premaknite do kon¢nega poloZzaja in ga namazite.

Letno, po potrebi pogosteje

I R
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HOLEX Triceljustna struzna glava

4. Pred vstavljanjem vpenjalnega sredstva izvedite merjenje vpenjalne sile.
9.2. ZAMENJAVA VIJAKOV

m  Uporabite vrtilni moment, naveden na vpenjalnem sredstvu.

m V primeru dvoma uporabite vijake s kakovostjo 12.9.

m  Pripritrdilnih vijakih za vpenjalne vlozke, ¢eljustne nastavke, fiksne naprave, cilindri¢ne pokrove in primerljive elemente
uporabite samo vijake s kakovostjo 12.9.

59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36, TNm 7TNm 123Nm 195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10Nm  174Nm 422Nm 83Nm  144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm

(@]
(%)

%)) = = —p > M

(9]

Tab. 1: Zatezni momenti v Nm

10. Nadomestni deli

Uporabljajte samo originalne nadomestne in obrabne dele.

11. Tehni¢ni podatki

11.1. MAKSIMALNA STEVILA VRTLJAJEV
m  Dopustno stevilo vrtljajev je odvisno od vrtilnih parametrov, mase obdelovanca in njegovega tezisca, tipa obdelave in
drugih dejavnikov.

=

m Spodaj navedena stevila vrtljajev ne smejo povzrociti zmanjsanja vpenjalne sile na polovico zacetne vrednosti.
m  Pod obicajnimi pogoji je dopustno zmanjsanje vpenjalne sile na do 67 % zacetne vrednosti.
m Navedena stevila vrtljajev se navezujejo na struzne glave s standardnimi celjustmi, ki ne segajo ¢ez zunanji premer

glave.
312906 5000 min™' 4500 min™ 4000 min™ 3600 min™' 3000 min”' 2500 min™' 2000 min™'
312911, 7000 min™' 6300 min™ 5500 min™' 4600 min™ 4000 min™ 3500 min’' 2800 min™'
312931

11.2. MAKSIMALNA VPENJALNA SILA

Vpenjalnasila 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. VPENJALNA OBMOCJA

‘ 0 ‘ i
\ i
pt | = - < .
r S T O O
‘ Y T Y
J ‘ ' ‘ v

Enodelne celjusti

\ 227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm  78-200 mm
d3 maks 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
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—
N
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d4 maks 25-50 mm 32-62 mm 39-83 mm
d5 maks 48-71 mm 62-83 mm 80—125 mm
/
L
| A
A
v N o)
Sy O ©
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Dvodelne celjusti

3-50 4-90

d2 3476 4297
d3 maks 75-118 88-146
d4 maks 52-96 62-121
d5 maks 95125 115160
11.4. MERE
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98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190315 mm
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HOLEX Triceljustna struzna glava

E Art. 312906, 312911 Art. 312931
] Gl vl e O el oo
celjusti H, eljustmi H, globina C
312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4mm
H 200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm
= 312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
. 100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35,5mm 59,5 mm 79,5 mm 95 mm 4 mm
160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = =
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
> 250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm - -
It 250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm - 5
11.5. MASA
Stevilaartida ———|Velikost  [Masa |
312906,312911 80 1,5 kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10 kg
200 17,5 kg
250 29kg
315 50 kg
312931 160/5 9kg
200/5 19 kg
200/6 19 kg
250/6 32kg
250/8 32kg
12. Odstranjevanje
Za pravilno odstranjevanje 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.

—
N
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HOLEX Trebacks svarvchuck

1. Identifikationsdata

Tillverkare Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststra3e 15
90471 Nurnberg

Tyskland
cs Mérke HOLEX
Produkt 312906 - 312911: Trebackssvarvchuck med cylindriskt

centreringsfaste

312931: Trebackssvarvchuck med kort koniskt faste med
stagbultar och flansmuttrar
Version 02 Oversittning av originalbruksanvisningen
Utarbetandedatum 05/2021

2. Allmanna anvisningar
@ Las, beakta och forvara bruksanvisningen for senare anvandning och se till att den alltid ar tillganglig.

(9]

=

2.1. SYMBOLER OCH ATERGIVNINGSSATT

Varningssymbaler

Anger en risk som medfér dodsfall eller svara kroppsskador
A FA RA om den inte undanrdjs.

Anger en risk som kan medféra dodsfall eller svara
A VARN I NG kroppsskador om den inte undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra ltta eller mattliga
A OBSERVA kroppsskador om den inte undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra sakskador om den inte

OBS undanrgjs.

Anger anvéandbara tips och anvisningar samt information for
en effektiv och felfri drift.

2.2, BEGREPPSFORKLARING

Begreppet "chuck” som anvénds i den hér bruksanvisningen avser trebacks svarvchucken.
2.3. YTTERLIGARE INFORMATION

Se verktygsmaskinens bruksanvisning.

2.4. TILLAMPADE STANDARDER

Chuck och tillsatsanordningar enligt EN 1550:1997+A1:2008.

3. Sakerhet
3.1. GRUNDLAGGANDE SAKERHETSFORESKRIFTER

Overskridande av det maximala varvtalet

Utslungande av det fastspanda arbetsstycket.

»  Overskrid inte det maximalt tilldtna varvtalet.

» Anvand endast det maximalt tillatna varvtalet om chucken &r i tekniskt felfritt och driftsdkert tillstand.

» Bestam det hogsta varvtalet enligt VDI 3106.

» Bestam det maximalt tillatna varvtalet for den speciella bearbetningen baserat pa de erforderliga spannkrafterna.
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Underskridande av erforderlig spannkraft

Utslungande av det fastspanda arbetsstycket.

Kontrollera spannkraften med en statisk spannkraftmatare efter 40 drifttimmar enligt EN 1550.
Bestam erforderlig spannkraft som funktion av varvtalet enligt riktlinje VDI 3106.
Spannomradena maste foljas.

Den dynamiska spannkraften for en viss chucks specialdverbackar maste beraknas:

vyvyyvyy

Nmax = Maximalt varvtal (min™)

F.,o = Total spannkraft (N) fér chucken vid stillestand

F,.. = Erforderlig total spannkraft (N) fér en viss bearbetningsuppgift

m = Massan (kg) for den kompletta backenheten (grund- och 6verback)

r. = Tyngdpunktsradien (m) for den kompletta backenheten. Vid excentrisk spanning ska medelvérdet for de enskilda
backenheternas tyngdpunktsradier anvandas.

a = Antal backar

| A\ FORSIKTIGHET

Otillracklig rotationskompensation

Uppstaende av kvarstaende risker.

» Setill att tillracklig rotationskompensation finns.

» Balansera chucken med arbetsstycket sa dynamiskt som mgjligt enligt ISO 21940-11.

| A\ FORSIKTIGHET

Okad drivkraft pa maskinen
Chucken belastas med for hog kraft.
» Reducera maskinens tillgdngliga drivkraft.

3.2, AVSEDD ANVANDNING
m  Manuell svarvchuck med spiralhjul.

m  Centrisk fastspanning av arbetsstycken pa svarv och andra lampliga verktygsmaskiner.

m  Farbara anvéandas tillsammans med extrabackar artikelnr 312971 - 312991.

m  Artikelnr 312906 och 312911: Cylindriskt centreringsfaste enligt ISO 702-4.

m  Artikelnr 312931: For spindelnos enligt ISO 702-3 med stagbultar och flansmuttrar.

m  Spann endast fast arbetsstycket om svarvchucken &r paskruvad pa flansen eller maskinspindeln.

m  Spiralhjulet far endast flyttas med den medféljande sakerhetschucknyckeln.

m  Foranvéndning inom industri.

m  Farbara anvandas om monteringen har utforts korrekt och om sékerhets- och skyddsanordningarna pa maskinen ar
fullt funktionsdugliga.

m  Anvand endast i tekniskt felfritt och driftsakert tillstand.

m  Far bara modifieras och byggas om med godkanda tillbehor fran Hoffmann Group.

3.3. FELAKTIG ANVANDNING

m  Farinte anvandas som verktygshallare eller lyftdon.

m Spann inte fast fyrkantiga arbetsstycken.

®  Anvand inte om backarna eller svarvchucken uppvisar sprickor eller andra skador.

m  Far efter kollision med andra féremal inte anvandas pa nytt forran efter en fullstandig kontroll.

m  Farinte bearbetas med hammare.

m  Overskrid inte backarnas spannomraden [ Sida 186].

m Spann inte fast Idnga arbetsstycken utan extra stod.

® Anvand inte med isatt chucknyckel.

m  Overskrid inte det ingraverade varvtalet.

m  Utfor inga egenmaktiga ombyggnader.
3.4. PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

Folj nationella och regionala foreskrifter for sakerhet och férebyggande av olycksfall. Anvand skyddshandskar och fotskydd
vid montering och transport. Anvand inte skyddsutrustning som kan dras in vid anvéandningen av chucken.
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3.5. DRIFTFORETAGETS SKYLDIGHETER

Kontrollera att alla arbeten som anges nedan endast utforas av behérig personal:
m  Transport

m  Montage

®  Anvandning

m Service

Driftforetaget maste sakerstalla att personer som arbetar med produkten foljer alla foreskrifter och bestammelser samt
foéljande anvisningar:

m  Nationella och regionala foreskrifter for sakerhet, férebyggande av olycksfall och skydd av miljon.
m Inga skadade produkter far monteras, installeras eller tas i drift.

m  Erforderlig skyddsutrustning maste tillhandahallas.

m  Instruktion och utbildning i handhavandet av chucken.

3.6. PERSONALENS KVALIFIKATIONER

Chuckar far endast anvandas, installeras eller repareras av personer som har utbildats sarskilt for eller har médnga ars
erfarenhet av sadant arbete.

37. SKYDDSANORDNINGAR

Kontrollera fore varje anvandning att skyddsanordningarna pa maskinen ar funktionsdugliga. Sékra maskinen mot
oavsiktlig aterstart. Var noga med att spannutrustningen blir fackmassigt monterad.

m Tainte bort skyddsanordningar forran maskinen star helt stilla.

m Brytande skyddsanordning maste finnas.

m  Tryck p& maskinens NODSTOPP om fara eller risk fér olycksfall hotar.

m Under alla rengérings-, service- och reparationsarbeten maste maskinen befinna sig i NODSTOPP-lge.
4

. Apparatoversikt

312931 312906,3121

1 Spéannskruv 5 Kort kona

2 Svarvchuckstomme 6 Positionsmarkering for montering pa maskinspindel
3 Fastganga 7 Fasthal for stagbultar

4 Lockfastskruv 8 Fasthal for montering pa flans

5. Transport
Vid hog vikt ska chucken transporteras med lyftdon och godként transportmedel.

Hangande laster

Vid lyft och transport av chucken féreligger livsfara och risk for klamskador pé grund av nedfallande och okontrollerat

svangande delar eller utrustning.

» Ga inte och strack dig inte in under hdngande last vid lyft, transport och sankning.

» Kontrollera att lyfthjalpmedel sitter sakert och fast dem inte i utskjutande komponenter.

» Anvand enbart godkédnda lyftdon och lyfthjalpmedel med tillracklig barférmaga.

» Transportarbete far bara utforas av personer som har fatt sakerhetsteknisk utbildning i hantering av lyftdon och
transportarbete.




6. Montering
6.1.  FLANS PA MASKINENS SPINDELNOS

@ Gdller svarvchuckar med cylindriskt centreringsfdste.

v Spindelnos, spéannhjalpmedel, génga, koniskt faste och kontaktytor rengjorda.
Spindelnosens rund- och plangang kontrollerad (0,005 enligt DIN 6386 och 1SO 3089).
Maskinens nédstopp aktiverat.

Positionera flansen med hansyn till hal och skruvar pa maskinens spindelhos.

Skruva ihop flansen |6st med maskinens spindelsnos via fastgangan.

Kontrollera Rundgangsnoggrannhet [ Sida 184].

Dra at kopplingsskruvarna efter installningen.

6.2. SVARVCHUCK PA MASKINENS SPINDELNOS

HwWN =

| A FORSIKTIGHET

Spéannstrackor storre dn 4 mm

Risk for klamskador pa handerna.

Anvénd den inbyggda hallaranordningen som mandvreras oberoende.
Anvand lasthjalpmedlet for arbetsstycken.

Sankning av spannrorelsen till en spannhastighet pa under 4 mm/s.

Spindelnos, spannhjalpmedel, gdnga, koniskt faste och kontaktytor rengjorda.

Spindelnosens rund- och plangéng kontrollerad (0,005 enligt DIN 6386 och ISO 3089).

Maskinens nodstopp aktiverat.

Artikelnr 312931: Skruva in stagbulten.

Satt svarvchucken pa spindelnosen eller flansen och dra at fastelementen latt. Artikelnr 312931: Folj
positionsmarkeringen.

Kontrollera atdragningsspalten med bladtolk.

Dra at fastelementen likformigt och korsvis.

» Korka koniska och plana anliggningsytor ska efter monteringen belasta spindelnosen likformigt.

6.3. BACKAR PA SVARVCHUCK

A

Kontaktytorna pa backar och svarvchuck ska vara rengjorda.

Maskinens nodstopp aktiverat.

Satt in den forsta backen enligt den ingraverade numreringen i svarvchucken.

Vrid in planspiralringen medurs via spannskruven med sékerhetschucknyckeln tills planspiralringen griper in i
backtandningen.

3. Sattin den andra backen i svarvchucken.

4. Fortsatt att vrida planspiralringen via spannskruven sakerhetschucknyckeln.

5. Séttin den tredje backen i svarvchucken.

6. Fortsatt att vrida planspiralringen tills planspiralringen griper in i alla backarnas tandning.
| 4

7

Hw N2 KKK YYY

NIEENEN

Backarna ar ratt monterade nar backarna kan beréra varandra i mitten utan luft emellan.

. Drift
7.1.  FASTSPANNING AV ARBETSSTYCKET

| A ForsikTiGHET |

For lag hallfasthet pa arbetsstycket som ska spannas fast

Risk for kroppsskador.

» Arbetsstyckets material behover tillrdacklig hallfasthet for den nédvandiga spannkraften.
»  Arbetsstyckets material far endast vara lagt kompressibel.

» Ta hansyn till eventuella risker pa grund av arbetsstyckets karakteristik som matt, massa och form samt maskinens

karakteristik som driftvarvtal, matning och skardjup.

www.hoffmann-group.com

en

C

wv

D

S

=

o
—

—

=

e

(3]

\Y

>


https://www.hoffmann-group.com

HOLEX Trebacks svarvchuck

D
5

N wn = — J— >

foe)
g

(@]
(%)

(9]

=

o | =S

[

<

| A FORSIKTIGHET |

Rorliga backar
Risk for klamskador pa handerna.
» Stick inte in handerna mellan backarna.

Maskinens nédstopp aktiverat.

Kor backarna centriskt fran eller mot varandra med chucknyckeln.

Sétt in arbetsstycket.

Kor backarna mot varandra med chucknyckeln.

FORSIKTIGHET! Backarna far inte sticka utanfér svarvchuckens kant.
4. Dra at fastskruvarna eller fastbultarna med chucknyckeln.

LW =K

» Hela arbetsstycket ligger an mot backarnas andytor.
7.2. KONTROLL AV RUNDGANGSNOGGRANNHETEN
Kontrolldiagram

Ytterdiameter a b a a b a b

80 mm 0,02 mm 0,015mm 0,02 mm 0,025mm 0,015mm 0,025mm 0,015 mm

100 mm L=40mm

125 mm 0,03mm  0,02mm 0,03 mm 0,035mm 0,02mm  0,035mm 0,02 mm

160 mm L=60mm

200 mm 0,04mm  0,025mm 0,04 mm 0,045mm 0,025mm 0,045 mm 0,025 mm

250 mm L=80mm

315 mm 0,05mm  0,03mm  0,05mm 0,045mm 0,025mm 0,055mm 0,03 mm
L=120 mm

7 2.1. Svarvchuck med cylindriskt faste

v Spannanordningarna &r monterade pa maskinen.
1. Satt pa matklockan med 60 mm avstand till backarna pa slipad axel.
2. Vrid chucken med spand axel.
3. Bestam maximi- och minimivarden och tilldela dem till ndrmast beldgna kopplingsskruven.
4. Lossa latt pa den kopplingsskruv som ligger nérmast maximivardet.
5. Dralatt at (180°) den mitt emot liggande kopplingsskruven.
6. Upprepa forloppet tills dnskad noggrannhet har uppnatts.
8

. Demontering

Chuck som star under spanning
Risk for kroppsskador.
» Anvand skyddsglaségon och skyddshandskar.

8.1. DEMONTERING AV BACKARNA FRAN SVARVCHUCKEN

v" Maskinens nddstopp aktiverat.

1. Vrid in planspiralringen moturs via spannskruven med sakerhetschucknyckeln tills planspiralringen lossnar fran
backtandningarna i tur och ordning.

2. Tautbackarnaifoljande ordningsfoljd: 3, 2, 1.

8.2. DEMONTERING AV SVARVCHUCKEN FRAN MASKINSPINDELN

8.2.1. Svarvchuck med cylindriskt centreringsfaste
v’ Skyddsunderldgg av tré finns under spannanordningen.




Demontering av backarna fran svarvchucken [ Sida 184].

Skruva in skruven i det gangade halet pa medbringarbrickan.

Stéd under den inskruvade skruven med ett mjukt underldgg av metall eller tra.

Stall in lagsta dtergangsvarvtal.

Lossa medbringarbrickan frén gangan.

Skruva av svarvchucken for hand.

Ta av svarvchucken fran flansen.

Ta eventuellt av svarvchucken med en liten kran.
Svarvchuck med kort koniskt faste

Skyddsunderlagg av tra finns under spannanordningen.

Demontering av backarna fran svarvchucken [+ Sida 184].

Sékra spindeln mot vridning.

Ta av svarvchucken fran spindelnosen.

Ta eventuellt av svarvchucken med en liten kran.
3. ISARTAGNING AV SVARVCHUCKEN

Backar demonterade [ Sida 184].

Skruva ut drevhallarskruvarna moturs.

Ta bort dreven.

Skruva ut lockfastskruvarna moturs.

Ta ut lock och spiraler.

Montera tillbaka i omvand ordningsfoljd.

Service

1
2
3
4
5
6.
7
8.
8.2
v
1
2.
3. Borttagning av spannelementen.
4
5.
8.
v
1
2
3
4
5.
9.

interval—————servicearbete

Fore varje skift
Var sjatte manad

Med 40 drifttimmars intervall
Med 40 drifttimmars intervall

Varje vecka vid daglig
enskiftsdrift

Varje ar, vid behov oftare

Med 500 spannrorelsers
intervall

Kontrollera att alla sékerhetsrelevanta skruvar (fastskruvar for spannanordningar,
fastskruvar for spannsatser och liknande) sitter stadigt och efterdra dem om det behévs.
Smorj skruvar som lossas regelbundet i den gangade delen och pa huvudets
anliggningsyta med glidmedel (fettpasta).

Genomfor en spannkraftkontroll med en statisk spannkraftmatanordning.

Smorj via smorjnippeln pa chuckens dndyta.

Svarvchucken monterad pa maskinen.

Rengor backarna med en trasa.

Ta av backarna och rengér dem med fotogen eller tvattbensin.
Fetta in backarna (specialfett for svarvchuck).

Satt tillbaka backarna enligt den ingraverade numreringen.

Ta bort chucken fran maskinen och demontera [ Sida 184] den.
Rengor alla delar med fotogen eller tvattbensin.

Fetta in alla delar (specialfett for svarvchuckar).

Montera ihop chucken och sétt in den i maskinen.

Koér igenom internt rérliga delar flera ganger till andlaget.

N B

9.1. SMORJNING AV SPANNANORDNINGAR

1. Smorj alla rorliga delar.

2. Smorj svaratkomliga stéllen med fettspruta.

3. Korigenom spannkolven flera ganger fram till andléaget och smorj den.

4. Gor en spannkraftméatning innan spannanordningen anvénds.

9.2. BYTE AV SKRUVAR

m  Anvdand det angivna vridmomentet pa spannanordningar.

m  Anvand skruvar i hallfasthetsklass 12.9 om du ar oséker.

m  Som féastskruvar till spanninsatser, verbackar, fasta delar, cylinderlock och jamforbara element ska skruvar i klass 12.9

anvandas.
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HOLEX Trebacks svarvchuck

N

8.8 59Nm 10,TNm 24,6 Nm 48Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36,1Nm 71Nm 123Nm  195Nm 302Nm 421 Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
129 10 Nm 174Nm 422Nm 83 Nm 144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm
Tab. 1: Atdragningsmoment i Nm
m 10. Reservdelar
Anvéand enbart originalreserv- och slitdelar.
e 11. Tekniska data
11.1. STORSTA VARVTAL
m  Tilldtet varvtal beror pa svartparametrarna, arbesstyckets vikt och dess tyngdpunkt, bearbetningstypen och andra
ﬂ faktorer.
m De varvtal som anges nedan far inte orsaka att spannkraften reduceras till hélften av utgangsvardet.
m  Under normala forhéllanden tillats att spannkraften minskar till 67 % av utgangsvardet.
fr De anglvna varvtalen avser svarvchuckar med standardbackar som inte kragar ut éver chuckens ytterdiameter.
h r 312906 5000 varv/ 4500 varv/ 4000 varv/ 3600 varv/ 3000 varv/ 2500 varv/ 2000 varv/
minut minut minut minut minut minut minut
312911, 7000 varv/ 6300 varv/ 5500 varv/ 4600 varv/ 4000 varv/ 3500 varv/ 2800 varv/
hu 312931 minut minut minut minut minut minut minut
11.2.  STORSTA SPANNKRAFT
. Ytterdiamete
It r
Spannkraft 10 kN 17 kN 24 kN 31kN 37 kN 46 kN 55 kN
11.3. SPANNOMRADEN
‘ Y A
A
=] &N o <t LN
O O 0
pt \
Y Y
| | | '
Backar med en del
227 mm 3-33mm 3-50 mm 3-64 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 22-46 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm  52-135mm 62-174mm 78-200 mm
d3 max 4569 mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 max 25-50 mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77-188 mm 90-215mm
d5 max 4871 mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm

—
(0]
@)




d1

d3

Ld2 |

Tvadelade backar

rkamese izt i e
3-50 4-90

d2 34-76 42-97
d3 max 75-118 88-146
d4 max 52-96 62-121
d5 max 95-125 115-160
11.4. YTTERMATT
K ’—
C
<+ H1—
- H2 >

Artikelnr 312906, 312911

1
¢
©

Y

5-118 10-131
50-130 58-165 65-182
105-190 125-235 145-265
72-156 86-197 103226
133-200 160-250 190315
A
e
T
A BE
v |
Y
<-—Hi—»
- H> >

Artikelnr 312931
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HOLEX Trebacks svarvchuck

&
. backar backar H, meter B pC
312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4mm
160 mm 42 mm 64,5 mm 96,5 mm 125 mm 4 mm
200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4mm
H 250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 94 mm 97,2 mm 140,2 mm 5mm
312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm
100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
f. 125 mm 35,5mm 59,5 mm 79,5 mm 95 mm 4 mm
I 160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4mm
200 mm 55mm 78 mm 107 mm 160 mm 4mm
250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm
315 mm 103 mm 97,2 mm 140,2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm = =
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm = =
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm = =
11.5. VIKT
Artielnummer ———————storlek ke |
312906,312911 80 1,5 kg
100 2,8kg
125 5kg
160 10 kg
n 200 17,5 kg
250 29kg
315 50 kg
pt 312931 160/5 9kg
200/5 19 kg
200/6 19 kg
250/6 32kg
250/8 32kg
12. Avfallshantering
Folj nationella och regionala miljoskydds- och avfallsbestammelser for fackmassig avfallshantering eller dtervinning.
Separera metaller, icke-metaller, kompositer och hjdlpmaterial och omhanderta dem miljomassigt korrekt.
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1. RBIBIE
&R Hoffmann Supply Chain GmbH
en PoststraBBe 15
90471 Nurnberg
#=E
m s HOLEX
s = m 312906 -312911 : =MEKFE , FEEFEEL IR
312931 : ZMEKRFE , TEEARFELTIR , BELER
BEMLEES
[T 02 FRARIREIERIR B 3T
Bl B 2021/05
o 2. —BERTR

@ HRR, SEBERAS  XEFHRAEE R BRTENTRA,

=
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BE/S X%
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2.2, Rigi% A

IR ERE R ERANRE RE BE=MERRE:L,
2.3. EZER

BEFHYIREREA B,

2.4. ERRE

K EMFHBHEBRF S EN 1550:1997+A1:2008,

3. T&i
3.1. BEXZ2RE

EERARE

BHXENTH,

TEBEIRAATEE,
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REBFRBRED
R EN T4, en
BRI EN 1550 , EBTAONDREEABARENNERBERERE S,
BB VDI 3106 FE S ETHEBEMENRE D,
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PFITHEEH B ERETATMHNSHIARES

vyvyyvyy
wn

N = RAFEIE (min)

Fopo= BRILIRAS TREMHBRE D (N)

Fo. = BEMTESHENERED N)

m=EBMNEMET (ENATUN ) BWRE (ko)
re=BAEMETHELEE (), EROREN , MEASNFNETHNECEEZNFISE,
a=FMHKE

HERIMET R

FERRXE,

> HERFEDHREREIME.

> iR3E1S021940-11 RATREF [P FH THHIRE,

HLRIRZH DK

REEZE AN,

> RN ARINERIES) .

3.2. EAEEH

AP EIRHER Fah bl R ERK L,
FIHEOREZERMEAME AR,

5 BEmEN 312971 - 312991 KTt ME A EA
RS 312906 1312911 : £FE 1SO 702-4 W E O EE,
FRES 312031 - EATHA150702-3 WEHL , BARERRNNEIERS,
RIEFERF LI ETERLINREME , FAREIH,
X FABE R =2 £ R B IR F B3 FERAE.
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REEEEAEREH BNSEN L ERPEBETENER,
REEREEMZTZEORSTER,

XA E R SR A F I E S S 3,

3. BiRER

TEEATEXE, BEIERFARBEEA,
YOREHFFIH.
MRRMRERR L HARGRE ARG , BOER
SHMEHEER , BELIZERNZ EBEHER.
TEERETEL,

YR+ MRETBE [ 196],
EXFEAZENERT , EDOREERIH,
BNERBARERFOER THITERE.
PNBE R ENERE EHHE,

BB ITEARZ TR SRE.

3.4. MNABF AR
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EEELABER , AR L TEOARLTEEINENEHIURATRER
s GEEERMBXN RS2 EERMBHNEARTRAE,

s FERR, ARJETHRAN @

n AAREERORPESE,

n EREFERFEHETESME.

3.6. ARBR
RENTHZEZINESRZVNRELEEZFRRNAREH. TEILEE.
3.7. RPER

EBRERAZH , NRENHFRPRENIIAEME, REERER NS RENER, IREBREXE,
ENSRTEFLESEBRRFRE,

MR EIRIBTRE,

ERBRRER , FRENR LHIFEE.

EFMERERE. EPNEETED  NEBALTRERST.

A EEnEnE

312931 312906, 312911

1 REER 5 M
2 FRFEME 6 ATEREIVKEHNMLEIRD
3 EEBRY 7 HAERZEA
4 TREEZERE 8 ATEREEZXMNERA
5. &EHi

EXRERE , NEBARBMEF THIZHTERER,

[Awe]

BRENAR

ERANZAREN , FENNTZRHZINEHRERLEREDNFERK,
> ERA. BRARTH , FEENHEFIAREARNTH.

> REFERBFERE  TEREERHWAH L.

> REFERAZTTH, EEEBRERINARSENDE,

>

6

REEAAEARBEANZH TESEAZLTREERESHARRITER TE.

. EE
6.1.  fBRXBEBHREHK

C)ﬁﬁ?ﬁﬁﬂ&ﬁﬁbﬂﬁﬁiﬁfﬁa

v EHL, kB, B4, #EIRRERECEE.

v RETHBHEOMM @S (BRI DIN 6386 H 15O 3089 #RAEF 0.005 ) o
v RN SEEBEERA.




1. REVREHL WA MRIEEMEZ,

2. BYERRSC R B IT BIAKRERS £
3. BEE[BIIBED 1941

4. BRER , ITRERRR.
6

2. FRRAREHRERL

RETEATF 4mm

BFBHRK.

ERMTBENNBEEEE,

FERAIHESHPIE,
RERZEHBENH , TEREEEEE 4mm/s AT,

sk, RE, B, #EIRREMEDEE.

REFHMBWHEO MBS (BRI DIN 6386 15O 3089 #R/E 7 0.005 ) »
MKW FEEE R A,

RS 312931 : T AAEIRE,
FERFERETHAREZ L, BHITEEE . FRES 312931 : EELEHRFIS,
AEAKRE ZEER,

#Eg AT R EE T,

> EHTEERE , EENTENSARTHARNIGTE,

6.3. FERFREEHEIN

A

FMEMENERFEEES.

KN REEBER A,

BREBZRS , FE-—DPFTHEAEKRFR,
BEHERERZIRFHRZERE | INa4t 5z PIREER , B2 PIRRERFAFTEE M5,
FEANFTHBAERFE.

HEBEHE R LR ERTF MR IR RED) FIRFER,
FEEAFTHEAERFE.

PRER B FIRHEIR | BRI FRERRAPIE RN S5,
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FEaFIMN

BFEEER.
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2. BAIH
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4, ARERFHEZEERERIL,
> FEANTHFERURE L,
7.2. wEXRE RN WE

D
5

00 OV A WN = N

(@]
(%)

S
IR a b a a b a b
f 80 mm 0.02mm  0.015mm 0.02 mm 0.025mm 0.015mm 0.025mm 0.015 mm
100 mm L=40mm
125 mm 0.03mm  0.02mm  0.03 mm 0.035mm 0.02mm  0.035mm 0.02 mm
r 160 mm L=60mm
200 mm 0.04mm  0.025mm 0.04 mm 0.045mm 0.025mm 0.045 mm 0.025 mm
250 mm L=80mm
h 315 mm 0.05mm  0.03mm  0.05mm 0.045mm  0.025mm  0.055mm 0.03 mm
L=120 mm

2.1, HE B IRNERFE
FREZEIHKE,

. BERBEZTESHHLE , SFMEEEH 60 mm,
. BEREMEFK,
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EET-3as ]

HEBS R,
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2. BUTIRFEHERM:3,2, 1,

8.2 MIKRERFTFTERFR

8.2.1. ERF&  FEEARFEL DR
vV ARERPRRMCTFRET A,
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2. BEEEH, BT,
3. BBRIExH.
4. MEHSKETERFE,
5. MEXE  ERPMEEENNERFERT,
8.3. WHERKRFE
v BRI 1941,
1. FREHEFRE LR,
2. MTERHEE.
3. EREHITEAINE EE R,
4, BETEHT T TR FIRAE
5. BRI EHERE,
9. 4
L T
) LR REMESRSHEXNER (REZERE, REAHZEREEECNIEZER ) RS
FERBMN , LENEHEE,
ZREeNA TEHA AT Y 124 TE SR SUEP A A L Sp Ak E HOEBH (BB ) .
IR 40 METRIER B BHAREHRRINEHTREIRE,
FIR 40 METRIER BN R LR E R R R TEE.
BA-R, BR—EHTRE v FERFEREIVRKR.
1. B®mEZEF,
2. BRI, ARBSA BB TES.
3. AFMHTER (FRFEZTANEEE) .
4. BEMZESEHBAFG
BER, WERTEIMRE 1. MYREEHE T [ 19417k,
2. AARMBEAMEBEEE M.
3. AMEISEHITEE (FERFETHWEBE ).
4. BEFAERFILIFEBANK.
SR 500 NRETE FREER I 2R B B L IR E,
9.1. EEXA
1. SEEFREEZ M.

2. FAEEREEBIREN X,

3. FREEFESRBHILBNEHRTEE,

4, ERAREZH , NHTREINE,

9.2. EaRe

n FARE EHENHRE,

m WESE , EEARRERN 129 é&ﬂ’mﬂéo

n X]‘:F%??%ﬂl TN, BERE., SEZRECBHNEZERE , XREARRN 129 REVIRIE,

E_E_E_EE-M-MMEE-M-

59Nm 10.1Nm 24.6Nm 48 Nm 84 Nm 133Nm 206 Nm 295Nm 415Nm 567 Nm 714 Nm
10.9 86Nm 149Nm 36.1Nm 71Nm 123Nm  195Nm 302Nm 42T Nm 592Nm 807 Nm 1017 Nm
12.9 10 Nm 17Z4Nm 422Nm 83 Nm 144Nm 229Nm 354Nm 492Nm 692Nm 945Nm 1190 Nm
£ 1: 37 EHE (Nm)
10. &4
REEFEAR 2HMNERG.
BRSE

11.1. BREE

n AFNHENOEHSH, IHEERESEL. MIXBEMNEMREME,
n EFAENHET , TEHEXREDRDBNBEN—¥,
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HOLEX = NZ&EPR¥* 3k

(@)
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(@)

AZ _lsomm ___100mm __J125mm ___[160mm___|200mm __|250mm _[315mm |

312906 5000 rpm 4500 rpm 4000 rpm 3600 rpm 3000 rpm 2500 rpm 2000 rpm
312911, 7000 rpm 6300 rpm 5500 rpm 4600 rpm 4000 rpm 3500 rpm 2800 rpm
312931
11.2. BKXEHD
SE [8omm ___[100mm __[125mm ___[160mm __|200mm __[250mm __[315mm |
REH 1000 daN 1700 daN 2400 daN 3100 daN 3700 daN 4600 daN 5500 daN
11.3. XREEHE
‘ A
‘ y J A
A
=] N o <t LN
y O O 0
‘ Y T \
‘ ‘ 4
B4+
mmmmmmm
227 mm 3-33mm 350 mm 364 mm 4-90 mm 5-118 mm 10131 mm
d2 2246 mm 25-56 mm 3474 mm 42-100mm 52-135mm 62-174mm 78-200 mm
d3 (&K ) 45-69mm 56-87 mm 71-115mm  94-154mm 120202 mm 145256 mm 172-299 mm
d4 (&K ) 25-50mm 3262 mm 39-83 mm 50-107mm 60-145mm 77188 mm 90-215mm
d5 (&K ) 48-71mm 62-83 mm 80—125mm 98-160mm 130200 mm 160-250 mm 190-315mm
C [ )
A
A
A
| &N o
Oy T © < N
| v ©
L | A A 4
I: y
mERFM
__E___
3-50 4-90 5-118 10131
d2 3476 4297 50-130 58-165 65-182
d3 (J/K) 75118 88-146 105-190 125-235 145265



e s o 200 50 [31s |

d4 (&K) 52-96 62121 72-156 86197 103-226
d5 ( BX ) 95-125 115-160 133200 160-250 190-315 en
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RS 312906, 312911

=t 1o HEA HAOE FHEMES (FENES®E (POERB REARE C
B H, EH,

312906 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm

= BYRS 312931

100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 32mm 56 mm 76 mm 95 mm 4 mm

160 mm 42 mm 64.5 mm 96.5 mm 125 mm 4 mm

o
—

-
-

200 mm 55 mm 75 mm 104 mm 160 mm 4 mm

250 mm 76 mm 85 mm 119 mm 200 mm 5mm

=

315 mm 103 mm 94 mm 97.2 mm 140.2 mm 5mm

312911 80 mm 16 mm 44 mm 57 mm 56 mm 3mm

e

100 mm 20 mm 50 mm 67 mm 70 mm 3mm
125 mm 35.5mm 59.5 mm 79.5 mm 95 mm 4 mm

160 mm 42 mm 68 mm 100 mm 125 mm 4 mm

w

200 mm 55 mm 78 mm 107 mm 160 mm 4 mm

250 mm 76 mm 89 mm 123 mm 200 mm 5mm

(%)
<

315 mm 103 mm 97.2 mm 140.2 mm 260 mm 5mm
312931 160/5 mm 42 mm 68 mm 100 mm - -
200/5 mm 55 mm 78 mm 107 mm - -

>
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FRRS AEA HARE AHRMEE | FFEMNNE |ROERB REARE C
BEH, EH,

en 200/6 mm 55 mm 78 mm 107 mm - -
250/6 mm 76 mm 89 mm 123 mm - -
Cs 250/8 mm 76 mm 89 mm 123 mm = -
11.5. ER
7= i
312906, 312911 80 1.5kg
- 100 2.8kg
125 5kg
160 10 kg
f 200 17.5kg
250 29kg
[ 315 50 kg
312931 5/160 9kg
h 5/200 19kg
6/200 19kg
hu 6/250 32kg
8/250 32kg
12. RFELE
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