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1. ldentifikationsdaten

Hersteller Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Deutschland

Marke HOLEX

Produkt NC-Hochdruckspanner

Version 01 Originalbedienungsanleitung

Erstellungsdatum 03/2021

2. Allgemeine Hinweise
Bedienungsanleitung lesen, beachten, fiir spateres Nachschlagen aufbewah-
ren und jederzeit verfligbar halten.

2.1. SYMBOLE UND DARSTELLUNGSMITTEL

Warnsymbole
Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod
|A GEFAHR oder schwerer Verletzung fiihrt, wenn sie

nicht vermieden wird.

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Tod
oder schwerer Verletzung fithren kann,
wenn sie nicht vermieden wird.

A WARNUNG

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu einer
leichten oder mittleren Verletzung fiih-
ren kann, wenn sie nicht vermieden wird.

A VORSICHT

Kennzeichnet eine Gefahr, die zu Sach-

| ACHTUNG schaden fithren kann, wenn sie nicht ver-
mieden wird.
Kennzeichnet niitzliche Tipps und Hin-
weise sowie Informationen fiir einen effi-
zienten und stérungsfreien Betrieb.

3. Sicherheit

3.1. GRUNDLEGENDE SICHERHEITSHINWEISE

Unterschreiten der notwendigen Spannkraft
Herausschleudern des gespannten Werksttickes.

»  NC-Hochdruckspanner mit Hohenunterbau fest verschrauben.
»  Nurauf ebenen Auflageflachen verwenden.

» Hohenunterbau nicht treppenférmig anordnen.

»  Spannschraube mit vorgegebenem Drehmoment anziehen.

®  Qualifizierung / Ausbildung im Bereich Mechanik gemaR den national geltenden
Vorschriften.

Unterwiesene Person

Unterwiesene Personen im Sinne dieser Dokumentation sind Personen, die fiir die

Durchfiihrung von Arbeiten in den Bereichen Transport, Lagerung und Betrieb unter-

wiesen worden sind.

3.6. BETREIBERPFLICHTEN

Der Betreiber muss sicherstellen, dass Personen, die am Produkt arbeiten, die Vor-

schriften und Bestimmungen sowie folgende Hinweise beachten:

m Nationale und regionale Vorschriften fir Sicherheit, Unfallverhiitung und Um-
weltschutzvorschriften.

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

Uberwachen der Funktionen des Hochdruckspanners durch den Bediener.
Einweisung und Schulung in Handhabung des Hochdruckspanners.

Keinen Betrieb ohne regelméafige Wartung durchfihren.

RegelmaBige Reinigung durch den Bediener durchfihren.

Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten sowie Stérungsbeseitigung durch das
Instandhaltungspersonal.

3.7. SCHUTZEINRICHTUNGEN

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

m  Schutzeinrichtungen nur nach vollstandigem Stillstand der Maschine entfernen.
m  Beidrohender Gefahr oder Unfall NOT-HALT an Maschine betatigen.
m Beiallen Reinigungs-, Wartungs- und Reparaturarbeiten muss sich Maschine im
NOT-HALT befinden.

Produktbeschreibung
Hochdruckspanner mit beweglichen Spannbacken fiir Befestigung von Werk-
stiicken auf Maschinen zur Weiterbearbeitung.
Gerdtelbersicht

A

(D Prézise Nuten zur Befestigung des Spannbackensortiments (2) Fiihrungsbahn in-
duktiv gehartet und geschliffen 3@ Fiihrung der Spindelmutter @ Spindelmutter (5
Austrittssffnung far Kihimittel und Spéne & Nuten zur Positionierung @ Gewinde
M8 fiir Werkstlickanschlag ® Typenschild ©) Spindel

6. Transport
B

=

Spannen ungeeigneter Werkstiicke.

Verletzungen durch Verbiegen, Bersten oder Herausspringen von Werkstticken.
Werkstiick mit passender Gré3e spannen.

»  Werkstuick darf nicht verrutschen oder durch zu niedrige Spannkraft herausfallen.
Werksttick nur von au8en spannen.

»  Werkstuck nur plan aufliegend spannen.

3.2, BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
= Nur bei ordnungsgemaBer Montage und voll funktionsféahigen Sicherheits- und
Schutzvorrichtungen der Maschine verwenden.

Nur in geschlossenen Raumen verwenden.
Fir den industriellen Gebrauch.
Nur auf ebenen und sauberem Untergrund verwenden.
Zum Spannen von Werkstlicken verwenden.
Fir Spannen von Werkstiicken im roh- oder teilbearbeiteten Zustand.
Schraubstock nur mit eigenen Spindelschliissel verwenden.
3. SACHWIDRIGER EINSATZ
Nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen verwenden.

Nicht in Bereichen mit hohem Staubanteil, brennbaren Gasen, Dampfen oder L6-
sungsmitteln verwenden.

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

Nur originale Ersatz- und Verschlei3teile verwenden.

Nicht auBerhalb der Betriebsparameter betreiben.

Kein Spannen mit angetriebenen Werkzeugen mit undefiniertem Moment.

m  Nicht ohne angemessene Aufsicht betreiben.

3.4. PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Nationale und regionale Vorschriften zur Sicherheit und Unfallverhiitung beachten.
Schutzkleidung muss entsprechend der bei der jeweiligen Tatigkeit zu erwartenden
Risiken gewdhlt, bereitgestellt und getragen werden.

3.5. PERSONENQUALIFIKATION

Fachkraft fiir mechanische Arbeiten

Fachkraft im Sinne dieser Dokumentation sind Personen, die mit Aufbau, mechani-
scher Installation, Inbetriebnahme, Stérungsbehebung und Wartung des Produkts
vertraut sind und tiber folgende Qualifikationen verfiigen:

" EWE "N

/\ WARNUNG

Schwebende Lasten

Lebens- und Quetschgefahr beim Heben und Transport des Spannmittels durch her-

abfallende und unkontrolliert schwenkende Teile oder Ausriistung.

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

»  Sicheren Sitz der Anschlagmittel priifen, nicht an hervorstehenden Komponen-
ten anschlagen.

»  Nurzugelassenes Hebezeug und Anschlagmittel mit ausreichender Tragfahigkeit
verwenden.

»  Transportarbeiten nur von Personen durchfiihren, die sicherheitstechnische Un-
terweisungen im Umgang mit Hebezeugen und Transportarbeiten erhalten ha-
ben.

»  Furfesten Stand sorgen.

»  Zum Transport immer beide Tragebleche verwenden.

»  Aufbau mithilfe von zwei Personen.

»  FuBschutz, Schutzhandschuhe tragen.

7. Montage auf Maschinentisch

m  Aufspannflichen vor Montage auf Sauberkeit und Unebenheiten priifen.
®  Anzugsdrehmomente [ Seite 7] beachten.

m  Spannpratzen direkt unterhalb der Backen befestigen.

7.1. AUF KONVENTIONELLEN MASCHINENTISCHEN

(o

(D Spannpratze @ Pass-Nutenstein 3 T-Nut-Maschinentisch

v Maschinentisch und Unterseite des NC-Hochdruckspanner gereinigt.
NC-Hochdruckspanner auf Maschinentisch positionieren.
Nutenstein in T-Nut des Maschinentisches positionieren.
Spannpratzen anlegen.

NC-Hochdruckspanner mit Maschinentisch verschrauben.

HwN =

»  NC-Hochdruckspanner montiert.

7.2, AUF RASTERPLATTE MIT SPANNPRATZEN

D

v Maschinentisch und Unterseite des NC-Hochdruckspanner gereinigt.

1. NC-Hochdruckspanner auf Maschinentisch positionieren.
2. Spannpratzen anlegen.
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3. NC-Hochdruckspanner mit Maschinentisch verschrauben.
»  NC-Hochdruckspanner ist montiert.
7.3. SPANNBACKEN MONTIEREN

[OE

Auflageflachen und Spannbacken sind sauber, 6lfrei, fettfrei.
Gewindestopfen der Verschraubungen entfernt.
Spannbacken in Nuten einsetzen.

Spannbacken ausrichten.

Schrauben einsetzen.

»  Anzugsdrehmomente [ Seite 7] beachten.

»  Spannbacken mit Vorspannung anziehen.
Spannbacken durch Rechtsdrehen der Kurbel vorfahren.
Spannbacken mit Gummihammer ausrichten.
Schrauben der Spannbacken anziehen.
Gewindestopfen einsetzen.

I SIEERNEN

N o »n ok

»  Spannbacken montiert.

8. Bedienung
8.1.  WERKSTUCK SPANNEN

O F

@ Zum Spannen von parallelen, vorbearbeiteten, ebenen Werkstticken oder Materiali-

en.
/\ VORSICHT

Bewegte Komponenten

Quetschgefahr zwischen Werkstlick und Aufsatzbacken.

»  Wéhrend Spannvorgang nicht zwischen Aufsatzbacken oder bewegte Kompo-
nenten greifen.

»  Eng anliegende Arbeitsschutzkleidung, Schutzhandschuhe, Schutzbrille und Si-
cherheitsschuhe tragen.

Spannen ungeeigneter Werkstiicke.
Verletzungen durch Verbiegen, Bersten oder Herausspringen von Werkstlicken.
»  Werksttick mit passender GroBe spannen.

»  Werksttick darf nicht verrutschen oder durch zu niedrige Spannkraft herausfallen.

»  Werksttick nur von auf3en spannen.
»  Werksttick nur plan aufliegend spannen.

ACHTUNG

Eingespanntes Werkstiick

Sachschiaden durch Uber- oder Unterschreiten von Drehmoment und Spannkraft.
»  Werksttick durch zu hohe Spannkraft nicht beschadigen.

»  Nur mit Drehmomentschlissel spannen.

»  Anzugsdrehmomente [ Seite 7] nicht Gberschreiten.

» Vor Bearbeitung erforderliche Spannkraft berechnen.

» Passende Schrauben verwenden.

»  Gespanntes Werkstlick moglichst gegen die Fixbacke bearbeiten.

»  Nicht benétigte Gewinde mit Gewindestopfen verschlieBen.

8.1.1. Schmale Werkstiicke

@ Werkstticke, die schmdler oder gleich breit wie Aufsatzbacken sind, symmetrisch
spannen.

8.1.2. Breite Werkstiicke

@ Werkstticke, die breiter als Aufsatzbacken sind, symmetrisch auf gesamter Backen-
breite spannen.

8.1.3. Werkstiickanschlag

[0G

@ Mit Werkstiickanschlag kann gleiche Spannposition wiederholt werden. Mutter (1)
dient als Transportsicherung.
1. Mutter (1) am Distanzstlck entfernen.
»  Transportsicherung ist entfernt.
2. Werkstiickanschlag kann per Schraube montiert werden.
3. Mit Distanzstick (2) wird der Abstand des Anschlags eingestellt.

»  Werkstiickanschlag ist montiert.
8.1.4. Mit Kurbel

[OH

@ Entspannen des Werksttickes in umgekehrter Reihenfolge durch Linksdrehen der
Kurbel und Einrasten der Kupplung.

1. Werkstiick symmetrisch zwischen Aufsatzbacken einlegen.

v’ Kurbel aufgesteckt.

2. Mobile Spannbacke durch Rechtsdrehen des Antriebs zum Werksttick bewegen.

3. Beide Spannbacken liegen an.
»  Kupplung rastet aus.

4. Weiterdrehen, bis Anschlag erreicht ist.

»  Werkstlick gespannt.
9.  Reinigung

Reinigung mit Druckluft

Sachschdden durch Metallspane in Gewinde und Nuten.
»  Spannmittel nicht mit Druckluft reinigen.

» Besen, Spanesauger oder Spanehaken verwenden.

»  Schutzbrille tragen.

Keine chemischen, alkoholischen, schleifmittel- oder I6semittelhaltigen Reinigungs-
mittel verwenden.

10. Wartung

Vor Beginn jeder Schicht Auf duBerlich erkennbare Schaden, Man-
gel und Funktionsfahigkeit prifen. Kan-
ten und Fihrungen auf VerschleiRer-

scheinungen prifen.

m Bei Mangeln, Sperren und gegen Ver-
wendung sichern.
m  Schéden sofort beheben lassen.

11. Stérungen und Fehlerbehebung
Abhife |

Spindel oder Spindelmut-  Spindelgewinde, Gleitflé- ~ Zerlegen, reinigen, eindlen.
ter schwergangig. chen durch Spéne ver-
schmutzt oder korrodiert.

Spannkraft wird nicht auf- Minimum Spannweite er- ~ Andere Backen verwenden.
gebaut. reicht.
Werkstiick zu weit seitlich ~ Werksttick mittig spannen.
oder

auBermittig eingespannt.

Kupplung rastet zu friih m  Spindel und Spindel-

aus. mutter auf Leichtgdn-
gigkeit priifen.

m  Beiverschlissener
Kupplungsmechanik
Kundenservice Hoff-
mann-Group kontaktie-
ren.

Kundenservice Hoffmann-

Group kontaktieren.

Nach Loésen der Spannkraft m  Spindel durch Linksdre-
ist Kupplung nicht einge- hen wieder zum Einras-

Kraftverstarker defekt.

rastet. ten bringen.
u  Neue Gummiabstreifer
montieren.
Spindel Idsst sich nicht dre- Mobile Backe mitzulan-  Schrauben mit passender
hen. gen Schrauben befestigt.  Lange verwenden.
Spannkraft wird nicht ge-  Kraftverstarker defekt. Druckplatte von Unterteil
16st.

abschrauben.
12. Demontage
|
Hochdruckspanner ist gereinigt.
Spannbacken sind demontiert.
Verfahrwegbegrenzer (2) mit Schrauben (1) demontieren.

Schrauben der Spindel (4) 16sen, Spindel (6) herausdrehen.
Spindelmutter (5) aus Grundkorper (3) schieben.

SIS NEN

»  NC-Hochdruckspanner ist demontiert.

4. Einzelteile griindlich reinigen und 6len.

12.1. ZUSAMMENBAU NACH DEMONTAGE

Vor Zusammenbau alle Teile griindlich gereinigt.

Auf Beschadigungen und Verschleil3 gepriift.

In umgekehrter Reihenfolge zur Demontage zusammenbauen.

Schraubenverbindung der Spindel gemaB Anzugsdrehmomente [ Seite 7] an-
ziehen.

13. Lagerung

m  Grundkorper und tiberstehende Komponenten beim Abstellen nicht beschadi-
gen.

Unterlage aus Holz, Gummi oder Kunststoff verwenden.

Vor langerer Lagerung griindlich reinigen und konservieren.

Mit Plane gegen Staub und grober Verschmutzung schiitzen.

In geschlossenem, trockenem Raum lagern.

Lagerungs- und Umgebungsbedingungen beachten.

NI ENEN



14. Ersatzteile

Nur originale Ersatz- und Verschlei3teile verwenden.

15. Technische Daten

Mechanische Betriebsda- m GroB3e 160
ten

Umgebungsbedingungen  +10 bis +40 °C +10 bis +40 °C
am Aufstellungsort
Backenbreite 124,4 mm 160,4 mm

Minimale Spannkraftbei 40 kN -
Anschlag (1 Umdrehung)

Minimale Spannkraft bei - 60 kN
Anschlag (1,5 Umdrehun-

gen)

Gewicht 30Kg 67 Kg

15.1.  ANZUGSDREHMOMENTE

Anzugsdrehmoment M GroBe 160

Schrauben der Spindel 60 Nm 80 Nm
Vorspannung der Spannba- 30 Nm 60 Nm
cken

Spannbacken 75 Nm 120 Nm
15.2. ABMESSUNGEN 125

J

* beidseitig

15.3. ABMESSUNGEN 160

K

* beidseitig

16. Entsorgung

Nationale und regionale Umweltschutz- und Entsorgungsvorschriften fiir fachge-
rechte Entsorgung oder Recycling beachten. Metalle, Nichtmetalle, Verbundwerk-
und Hilfsstoffe nach Sorten trennen und umweltgerecht entsorgen.
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1. ldentification data

Manufacturer Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nuremberg
Germany

Brand HOLEX

Product NC high-pressure vice

Version 01 Original operating instructions
Date created 03/2021

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

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

Warning symbols

A DANGER
A WARNING

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

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

A CAUTION

Indicates a hazard which if not avoided
| NOTICE may lead to damage to property.

Indicates useful tips and instructions to-
gether with information for efficient and

problem-free operation.

3. Safety
3.1.  GROUPED SAFETY MESSAGES

Failure to apply sufficient clamping force

Clamped workpiece ejected.

»  Securely screw the NC high-pressure vice to the riser block.
» Use only on flat surfaces.

» Do not position riser blocks in a stepped configuration.

» Tighten the clamping screw to the specified torque.

Clamping of unsuitable workpieces.

Injuries due to workpieces bending, bursting or popping out.

»  Clamp workpiece with suitable size.

» Do not allow the workpiece to slip or fall out due to insufficient clamping force.
»  Only clamp workpiece from the outside.

»  Only clamp workpiece so that it is flat.

3.2, INTENDED USE
m  Use only when correctly mounted and with safety devices and guards on the ma-
chine operational.
Use only in enclosed spaces.
For work in industrial environments.
Use only on a flat and clean base.
Use for clamping workpieces.
For clamping workpieces in the blank or partially machined state.
Only use vice with its own spindle wrench.
3. REASONABLY FORESEEABLE MISUSE
Do not use in potentially explosive atmospheres.

Not for use in areas where high concentrations of dust, flammable gases, vapours
or solvents are present.

Do not mount components not in accordance with the specification.

Do not carry out any unauthorised modifications.

Use only original spare parts and wearing parts.

Do not operate outside of the operating parameters.

No clamping with driven tools with an undefined torque.

= Do not operate with appropriate supervision.

3.4. PERSONAL PROTECTIVE EQUIPMENT

Comply with the national and regional regulations for safety and accident preven-
tion. Protective work wear appropriate for the risks associated with the intended
activities must be selected, provided and worn.

3.5. PERSONNEL QUALIFICATIONS

Specialists for mechanical work

Specialists in the sense of this documentation are persons who are familiar with as-
sembly work, mechanical installation, commissioning, troubleshooting and mainten-
ance of the products and who possess the following qualifications:

= Qualification / training in the field of mechanics as specified in the nationally ap-
plicable regulations.

" EWHEEENEBENEBR®BR

Trained person
Trained persons in the sense of this documentation are persons who have been
trained to perform work in the areas of transport, storage and operation.

3.6. DUTIES OF THE OPERATOR
The operating company must ensure that personnel who work on the product com-
ply with the regulations and provisions together with the following instructions:

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

No damaged products are assembled, installed or commissioned.

The necessary protective equipment is provided.

Monitoring of the functions of the high-pressure vice by the operator.
Instruction and training in handling the high-pressure vice.

Do not carry out operation without regular maintenance.

Operator must carry out regular cleaning.

Maintenance and repair work as well as troubleshooting must be carried out by
the maintenance personnel.

3.7. GUARDS

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

m  Remove guards only after the machine has come to a complete stop.
m 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. Product description
m  High-pressure vice with movable clamping jaws for attaching workpieces to ma-
chines for further machining.

5. Device overview

A

(D Precise slots for attaching the clamping jaw range @ slide induction hardened
and ground @ Guide of the spindle nuts @) Spindle nuts & Outlet opening for

coolant and chips ® Slots for positioning (Z M8 thread for workpiece backstop ®
Nameplate (9 Spindle

6. Transport
B

Suspended loads

Risk to life and risk of crushing when lifting and transporting the clamping device

due to falling parts and equipment or parts and equipment swinging in an uncon-

trolled manner.

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

»  Check that the attachment gear is securely attached. Do not attach attachment
gear to projecting components.

» Use only approved hoists and attachment gear rated for a sufficient lifting capa-
city.

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

» Make sure it is standing securely.

»  Always use both carrying plates for transport.

»  Assembly is a two-person job.

»  Wear foot protection and safety gloves.

7. Mounting on the machine table

m  Check clamping surfaces for cleanliness and unevennesses before mounting.
m  Comply with the tightening torques [ Page 11].

m  Attach steplessly adjustable clamps directly below the jaws.

7.1. ON CONVENTIONAL MACHINE TABLES

C

(D Steplessly adjustable clamp @) Fitting slot nut 3 T-slot machine table
v Machine table and underside of the NC high-pressure vice are cleaned.
Position the NC high-pressure vice on the machine table.

Position slot nut in T-slot of the machine table.

Apply steplessly adjustable clamps.

Screw the NC high-pressure vice to the machine table.

HwN =

»  NC high-pressure vice mounted.
7.2, ON GRID PLATE WITH STEPLESSLY ADJUSTABLE CLAMPS
D

v Machine table and underside of the NC high-pressure vice are cleaned.
1. Position the NC high-pressure vice on the machine table.

2. Apply steplessly adjustable clamps.

3. Screw the NC high-pressure vice to the machine table.

»  NChigh-pressure vice is mounted.
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7.3. MOUNTING CLAMPING JAWS

(OE

v’ Contact faces and clamping jaws are clean, oil-free and grease-free.
Screw plugs of the screw fastenings removed.

Insert clamping jaws in slots.

Align clamping jaws.

Insert screws.

»  Comply with the Tightening torques [ Page 11].

»  Tighten the clamping jaws with pre-clamping.

Move clamping jaws forward by turning crank clockwise.
Align clamping jaws using rubber hammer.

Tighten screws of the clamping jaws.

Insert screw plug.

W=

N o n s

»  Clamping jaws mounted.

8. Operation
CLAMPING A WORKPIECE

@ For clamping parallel, pre-machined, flat workpieces or materials.

Moving components

Crush hazard between workpiece and top jaws.

»  During the clamping process, do not reach between the top jaws or the moving
components.

»  Wear close-fitting work clothing, safety gloves, safety glasses and safety shoes.

Clamping of unsuitable workpieces.

Injuries due to workpieces bending, bursting or popping out.

»  Clamp workpiece with suitable size.

» Do not allow the workpiece to slip or fall out due to insufficient clamping force.
»  Only clamp workpiece from the outside.

»  Only clamp workpiece so that it is flat.

Clamped workpiece

Material damage due to overtightening or undertightening the torque and clamping
force.

» Do not damage the workpiece by excessive clamping force.

»  Only clamp using torque wrench.

» Do not exceed tightening torques [ Page 11].

»  Calculate the required clamping force before machining.

»  Use suitable screws.

»  Asfaras possible, machine clamped workpiece against the fixed jaw.

»  Seal thread not required using screw plug.

8.1.1. Narrow workpieces

@ If workpieces are narrower than or the same width as the top jaws, clamp them
symmetrically.

8.1.2. Wide workpieces

@ If workpieces are wider than the top jaws, clamp them symmetrically to the overall
jaw width.

8.1.3. Workpiece backstop

0G

@ The same clamping position can be repeated using the workpiece backstop. Nut (1)
is used as a transport restraint.

1. Remove nut (1) from the spacer.
»  Transport restraint has been removed.

2. Workpiece backstop can be mounted using a screw.
3. Thedistance of the backstop is set using the spacer (2).

»  Workpiece backstop is mounted.
8.1.4. With crank

[OH

@ Releasing of the workpiece in reverse order by turning the crank anti-clockwise and
engaging the coupling.
1. Place the workpiece symmetrically between the top jaws.
v' Crank fitted.
2. Move movable clamping jaw to the workpiece by turning the drive clockwise.
3. Both clamping jaws are touching.
» Coupling disengages.

4. Continue to turn until stop is reached.

»  Workpiece is clamped.
9. (leaning

Cleaning with compressed air

Material damage due to metal chips in the thread and slots.
» Do not use compressed air to clean clamping devices.

»  Use brushes, swarf vacuum cleaners or swarf hooks.

»  Wear safety glasses.

Do not use chemical, alcohol-based, abrasive or solvent-based cleaners.

10. Maintenance

Before the start of each shift Check for externally evident damage, de-
fects and for good condition. Check the

edges and guides for signs of wear.
m If defective, immediately block access
and prevent use.

m Have the damage repaired immedi-
ately.

11, Faults and troubleshooting

Faut — — ause  lRemedy |

Spindle or spindle nuts are Spindle thread, sliding sur- Dismantle, clean, oil.
difficult to move. faces contaminated by
chips or corroded.

Clamping forceis notes-  Minimum clamping width  Use other jaws.

tablished. reached.
Workpiece clamped too far Clamp workpiece in the
to the side or centre.
off centre.
Coupling disengagestoo  m  Check spindle and
early. spindle nuts for ease of
movement.

m  Contact Hoffmann
Group customer service
in the event the coup-
ling mechanism is
worn.
Power intensifier defective. Contact Hoffmann Group
customer service.
After releasing the clamp- m  Engage the spindle
ing force, the coupling is again by turning anti-
not engaged. clockwise.
®  Mount new rubber
wipers.
Spindle cannot be turned. Movable jaws attached Use screws of a suitable
with screws that are too length.
long.
Clamping force is not dis-  Power intensifier defective. Unscrew pressure pad from
engaged. lower section.
12. Disassembly
|
High-pressure vice is cleaned.
Clamping jaws are disassembled.
Disassemble travel limiter (2) with screws (1).
Remove screws of the spindle (4), unscrew spindle (6).
Slide spindle nut (5) out of the base body (3).

N SIEIENEN

»  NC high-pressure vice is disassembled.

4. Thoroughly clean and oil individual parts.

12.1. ASSEMBLY AFTER DISASSEMBLY

v All parts thoroughly cleaned before assembly.

v Checked for damage and wear.

1. Assembly in reverse order as for disassembly.

2. Tighten screw connection of the spindles as per tightening torques [ Page 11].

13. Storage

®  When putting away, take care not to damage the base body or projecting com-
ponents.

Use an underlay made from wood, rubber or plastic.

Thoroughly clean and apply preservative before prolonged storage.

Protect against dust and coarse contamination using tarpaulin.

Store in an enclosed dry room.

m  Observe storage and ambient conditions.

14.  Replacement parts

Use only original replacement parts and wearing parts.



15. Technical data

Mechanical operating
data

Ambient conditions at the +10 to +40 °C +10 to +40 °C
place of installation
Jaw width 1244 mm 160.4 mm

Minimum clamping force 40 kN -
at stop (1 rotation)

Minimum clamping force at - 60 kN
stop (1.5 rotations)
Weight 30 kg 67 kg

15.1.  TIGHTENING TORQUES

Tightening torque—_[size125 |szeto0 |

Screws of the spindle 60 Nm 80 Nm
Pre-clamping the clamping 30 Nm 60 Nm
jaws

Clamping jaws 75Nm 120 Nm
15.2. DIMENSIONS 125

J

* double-sided

15.3. DIMENSIONS 160
QK

* double-sided

16. Disposal

Comply with the national and regional environmental protection and disposal regu-
lations for correct disposal or recycling. Segregate items into metals, non-metals,
composite materials and consumables and dispose of them responsibly.

www.hoffmann-group.com
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1. Identifika¢nf udaje

Vyrobce Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Némecko
Znacka HOLEX
Vyrobek NC vysokotlaky svérak
Verze 01 PGvodni navod k pouziti
Datum vytvoreni 03/2021

2. Obecné pokyny
Névod k poutziti si prectéte, dodrzujte jeho pokyny a uchovejte ho pro dalsi
pouziti a méjte ho kdykoliv k dispozici.

2.1. SYMBOLY A ZOBRAZOVACI PROSTREDKY
Vystrazné symboly

A NEBEZPECI

Oznacuje nebezpeci, které v pfipadé
nezabranéni zptsobi usmrceni nebo
zavazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které mize v
piipadé nezabranéni zplsobit usmrceni
nebo zévazna poranéni.

Oznacuje nebezpedi, které mize v
piipadé nezabranéni zplsobit lehka
nebo stfedné zévaznd poranéni.
Oznacuje nebezpedi, které miize v
piipadé nezabranéni zplsobit vécné
Skody.

Oznacuje uzitecné rady a pokyny a také
informace pro efektivni a bezporuchovy
provoz.

A VYSTRAHA

/A UPOZORNENI

| OZNAMENI

®

3. Bezpecnost
3.1.  ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY

Pokles pod nutnou upinaci silu

Vyhozeni upnutého obrobku.

»  NCvysokotlaky svérdk pevné sesroubujte s vyskovym podstavcem.
»  PouZivejte pouze na rovnych dosedacich plochach.

»  Vyskovy podstavec neskladejte schodistovym zplisobem.

»  Upinaci Sroub utdhnéte predepsanym krouticim momentem.

Upnuti nevhodnych obrobka.

Poranéni ohnutim, prasknutim nebo vyskoc¢enim obrobku.

Upnéte obrobek vhodné velikosti.

»  Obrobek nesmi uklouznout nebo vypadnout z divodu pfilis malé upinaci sily.
Obrobek upinejte jen zvenci.

Obrobek upinejte jen ¢elné pfilozeny.

3.2, STANOVENE POUZITI
m  Stroj pouzivejte jen pii spravné montézi a pii pIné funkcnich bezpec¢nostnich a
ochrannych zafizeni stroje.
Pouzivejte jen v uzavienych prostorach.
Pro pramyslové pouZziti.
Pouzivejte jen na rovném a ¢istém podkladu.
Pouzivejte k upinani obrobkd.
Pro upinéni obrobki v surovém nebo ¢aste¢né opracovaném stavu.
Svérak pouzivejte jen s vlastnim vietenovym klicem.
3. NESPRAVNE POUZITI
Nepouzivejte v oblastech s nebezpecim vybuchu.

Nepouzivejte v oblastech s vysokym podilem prachu, hoflavych plynd, par nebo
rozpoustédel.

Nemontujte komponenty, které nevyhovuji specifikaci.

Neprovadéjte zadné neopravnéné Gpravy.

Pouzivejte pouze origindlni néhradni a opotiebitelné dily.

Neprovozujte mimo provozni parametry.

Neupinejte s pohanénymi nastroji s nedefinovanym momentem.

m  Neprovozujte bez adekvatniho dozoru.

3.4. OSOBNI OCHRANNE PROSTREDKY

Dodrzujte narodni a mistni predpisy pro bezpec¢nost a Urazovou prevenci. Ochranny
oblek musi byt zvolen, poskytnut a pouzivan pii provadéni pfislusné ¢innosti podle
ocekavaného rizika.

3.5. KVALIFIKACE OSOB

Odbornik na mechanické prace

Odborniky ve smyslu této dokumentace jsou osoby, které jsou obeznameny s
instalaci, uvedenim do provozu, odstrafiovanim zévad a udrzbou produktu a maji
nize uvedené kvalifikace:

" EWE "N

Kvalifikace/vyskoleni v oblasti mechaniky podle narodnich platnych predpisd.

Vyskolena osoba

Vyskolené osoby ve smyslu této dokumentace jsou osoby, které byly zaskoleny pro
provedeni praci v oblasti pfepravy, skladovani a provozu.

3.6. POVINNOSTI PROVOZOVATELE

Provozovatel musi zajistit, aby osoby, které pracuji na vyrobku, dodrzovaly pfedpisy a
ustanoveni a nasledujici upozornéni:

Vnitrostatni a regionalni predpisy pro bezpecnost a prevenci Urazd.
Nemontujte, neinstalujte nebo neuvadéjte do provozu zadné poskozené
vyrobky.

Musi byt poskytnuty potfebné ochranné prostredky.

Kontrola funkci vysokotlakého upinace obsluhou.

Zaskoleni a skoleni v manipulaci s vysokotlakym upinacem.

Neprovozujte bez pravidelné tudrzby.

Obsluha musi provadét pravidelné ¢isténi.

Prace udrzby, opravy a odstranéni poruchy personalem technické udrzby.

3.7. OCHRANNA ZARIZENi

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte funkénost ochrannych zafizeni na stroji, do
kterych je upinaci prostfedek instalovan. Zajistéte stroj proti nezamérnému
opétovnému zapnuti. Dbejte na odbornou montaz upinaciho prostiedku.

5.

Ochrannd zatizeni odstrante pouze po Uplném zastaveni stroje.

V ptipadé hroziciho nebezpedi nebo v ptipadé Urazu stisknéte na stroji NOUZOVE
ZASTAVENI.

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

Popis vyrobku
Vysokotlaky upina¢ s pohyblivymi upinacimi ¢elistmi pro upevnéni obrobkd na
strojich k dalsimu obrabéni.

Popis pfistroje

[O)A

(D presné drazky k upevnéni riiznych upinacich celisti @ Vodici dréha je induktivné
tvrzena a brousena 3 Vedeni matice vietena @) Matice vietena (5 Vystupni otvor
chladici kapaliny a tiisek & Drazky k umisténi (7> Zavit M8 pro doraz obrobku
Typovy étitek (9 Vieteno

6.

Pfeprava

(0B

Zavésena bfemena
Ohrozeni zivota a nebezpeci pohmozdéni pfi zvedani a prepravé upinaciho
prostredku padajicimi a nekontrolované se otacejicimi dily nebo vybavenim.

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

Zkontrolujte bezpe¢né usazeni vazacich prostiedk(, zabrante dorazu na
vycnivajici komponenty.

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

Pfepravni prace nechte provadét jen osoby, které jsou Skoleny v oblasti
bezpecnostné technické oblasti manipulace se zdvihacim zafizenim a prepravy.
Zajistéte pevnou polohu.

Pfi prepravé vzdy pouzijte oba nosné plechy.

Montaz pomoci dvou osob.

Noste ochranu nohou, ochranné rukavice.

Montaz na strojovy stUl
Pfed montazi zkontrolujte ¢istotu a rovnost upinacich ploch.
Dodrzujte utahovaci momenty [+ Strana 15].
Upinky upevnéte pfimo pod ¢elistmi.
. NA KONVENCNICH STROJOVYCH STOLECH

(D Upinka @ Licujici drazkovy kamen 3 Strojovy stil s T-drazkou

<

Strojovy stl a spodni strana NC vysokotlakého svéraku je vycisténa.
NC vysokotlaky svérak umistéte na strojovy stal.

Drazkovy kdmen umistéte do T-drazky strojového stolu.

Prilozte upinky.

NC vysokotlaky svérak sesroubujte se strojovym stolem.

NC vysokotlaky svérak je namontovany.
NA RASTROVOU DESKU S UPINKAMI

Strojovy st a spodni strana NC vysokotlakého svéraku je vycisténa.
NC vysokotlaky svérak umistéte na strojovy stal.

Prilozte upinky.

NC vysokotlaky svérak seSroubujte se strojovym stolem.

NC vysokotlaky svérak je namontovany.

www.hoffmann-group.com
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7.3. MONTAZ UPINACICH CELISTI

E

v Dosedaci plochy a upinaci ¢elisti jsou ¢isté, bez oleje a tuku.
v' Je odstranéna zavitova ztka Sroubeni.

1. Upinaci ¢elisti vlozte do drazek.

2. Vyrovnejte upinaci Celisti.

3. Vlozte srouby.

»  Dodrzujte Utahovaci momenty [+ Strana 15].

» S predpnutim dotdhnéte upinaci celisti.

Upinaci celisti posurite dopfedu otac¢enim kliky doprava.
Pomoci gumové palicky vyrovnejte upinaci elisti.
Utadhnéte Srouby upinacich celisti.

Vlozte zavitovou zatku.

N o n s

»  Upinaci ¢elisti jsou namontované.

8. Obsluha
8.1.  UPNUTi OBROBKU

O F

@ K upindni paralelnich, pfedem pfipravenych, rovnych obrobkd a materidld.

/\ UPOZORNENI

Pohyblivé komponenty

Nebezpeci pohmozdéni mezi obrobkem a nastavbovymi celistmi.

»  Béhem upinani nesahejte mezi nastavbové Celisti nebo pohyblivé soucasti.

»  Noste priléhavy pracovni ochranny odév, ochranné rukavice, ochranné bryle a
bezpecnostni boty.

Upnuti nevhodnych obrobka.

Poranéni ohnutim, prasknutim nebo vysko¢enim obrobkd.

»  Upnéte obrobek vhodné velikosti.

»  Obrobek nesmi uklouznout nebo vypadnout z diivodu pfilis malé upinaci sily.
»  Obrobek upinejte jen zvenci.

»  Obrobek upinejte jen ¢elné pfilozeny.

Upnuty obrobek

Poskozeni z divodu piekroceni nebo podkroceni krouticiho momentu a upinaci sily.
»  Zabrante poskozeni obrobku pfili§ vysokou upinaci silou.

»  Upinejte jen pomoci momentového klice.

»  Zabranite prekroceni utahovacich momentd [ Strana 15].

»  Pied obrabénim vypocitejte potiebnou upinaci silu.

»  Poutzijte vhodné rouby.

»  Upnuty obrobek obrabéjte pokud mozno proti pevné Celisti.

» Nepottebny zavit uzaviete zavitovou zatkou.

8.1.1. Uzké obrobky

@ Obrobky, které jsou uzsi nebo stejné siroké jako ndstavbové Celisti, upnéte
symetricky.
8.1.2. Siroké obrobky

@ Obrobky, které jsou sirsi nez ndstavbové Celisti, upnéte symetricky po celé sitce
Celisti.
8.1.3. Doraz obrobku

0G

@ S dorazem obrobku je mozné zopakovat stejnou polohu upnuti. Matice (1) slouzi
jako prepravni pojistka.
1. Odstrante matici (1) u distan¢niho kusu.
»  Prepravni pojistka je odstranéna.
2. Doraz obrobku je mozné namontovat pomoci sroubu.
3. Pomoci distan¢niho kusu (2) se nastavuje vzdalenost dorazu.

»  Doraz obrobku je namontovany.
8.1.4. S klikou

[OH

@ Uvolnéni obrobku v opacném poradi otdcenim kliky doleva a zapadnutim spojky.
Obrobek symetricky vlozte mezi nastavbové celisti.

Klika je nasazena.

Mobilni upinaci ¢elist pohybujte otacenim doprava pohonu k obrobku.

Obé upinaci ¢elisti pfiléhaji.

» Spojka se vysune.

4. Otacejte dale, az je dosazeno dorazu.

wn s

»  Obrobek je upnuty.

Cigtenf

Cisténi stla¢enym vzduchem

Véci
»
»

»

né skody kovovymi tfiskami v zavitu a drazkach.

Upinaci prostfedky necistéte stlacenym vzduchem.

Pouzijte kosté, vysavac tfisek nebo hacek na odstrafiovani tisek.
Pouzivejte ochranné bryle.

Nepouzivejte cistici prostiedky obsahujici chemické latky, alkohol, brusivo nebo
rozpoustéd|a.

10.  Udrzba
Pred zahajenim kazdé smény Zkontrolujte vnéjsi rozpoznatelné
poskozeni, zavady a funkénost.
Zkontrolujte, zda nejsou opotrebené
hrany a vedeni.
m Vpiipadé zavad vie zablokujte a
zajistéte proti poufziti.
m  Poskozeni nechte ihned odstranit.
11. Poruchy a odstranéni chyb
Porucha———piitina | Opatieni proslepieni
Tézky chod vietena nebo  Zavit vietena, kluzné RozlozZte, vycistéte,
matice vietena. plochy jsou znecistény naolejujte.

tiiskami nebo jsou
zkorodované.

Nevytvoli se upinacisila. ~ Dosazeno minima upinaci Poutzijte jiné celisti.

sitky.

Obrobek je bocné upnut  Stredové upnéte obrobek.

prilis daleko nebo

je upnuty mimo stied.

Spojka se pfilis brzy vysune. m  Zkontrolujte lehkost
chodu vietena a matice
vietena.

m Vpiipadé opotiebeni
mechaniky spojky
kontaktujte
zakaznickou sluzbu
Hoffmann Group.

Defektni posilovac. Kontaktujte na

zakaznickou sluzbu

Hoffmann-Group.

Po uvolnéni upinaci sily m  Otéacenim doleva

spojka nezapadla. nechte vieteno opét
zapadnout.

= Namontujte nové
pryzové stirace.

Vietenem nelze otacet. Mobilni ¢elist je upevnéna Pouzijte Srouby s vhodnou
pomoci piilis dlouhych délkou.
Sroubd.
Neuvolni se upinaci sila. Defektni posilovac. Ze spodni ¢asti
odsroubujte

12

tlacnou desku.

. Demontaz

I

Ead SR NEAN

a,
12.
v
v
1.
2.
13

14

Pou

Vysokotlaky upinac je vycistény.

Upinaci Celisti jsou demontovany.

Demontujte omezovac drahy pojezdu (2) se Srouby (1).
Uvolnéte $rouby vietena (4), vysroubujte vieteno (6).
Matici vietena (5) vysunite ze zdkladniho télesa (3).

NC vysokotlaky svérék je demontovany.

Jednotlivé dily diikladné vycistéte a naolejujte.

1. SESTAVENI PO DEMONTAZI

Pred sestavenim vsechny dily dikladné vycistéte.

Byla provedena kontrola poskozeni a opotiebeni.
Sestaveni provadéjte v opacném poradi k demontazi.
Sroubové spojeni vietena utdhnéte podle utahovacich momentt [ Strana 15].

. Skladovani

Pri odstaveni zabrante poskozeni zakladniho télesa a presahujicich soucasti.
Pouzijte podklad ze dieva, pryze nebo plastu.

Pied delsim skladovani dukladné vycistéte a zakonzervujte.

Pred prachem a hrubymi necistotami chrarite plachtou.

Skladujte v uzavienych a suchych prostorach.

Dodrzujte podminky skladovani a okolni podminky.

. Nahradni dily

Zivejte pouze originadlni ndhradni a opotiebitelné dily.



15. Technické udaje

Mechanicka provozni Velikost 125 Velikost 160
data

Okolni podminky na misté +10 az +40 °C +10 az +40 °C
instalace
Sitka celisti 124,4 mm 160,4 mm

Minimalni upinaci sila u 40 kN -
dorazu (1 otacka)

Minimalni upinaci sila u - 60 kN
dorazu (1,5 otacky)
Hmotnost 30 kg 67 kg

15.1. UTAHOVACI MOMENTY

[Utahovacimoment | Velikost 125 Velikost 160

Srouby vietena 60 Nm 80 Nm
Pfedpnuti upinacich ¢elisti 30 Nm 60 Nm
Upinaci celisti 75Nm 120 Nm

15.2.  ROZMERY 125

Q11

* oboustranny
15.3. ROZMERY 160

0K

* oboustranny

16. Likvidace

Pii odborné likvidaci nebo recyklaci dodrzujte narodni a mistni predpisy na ochranu
zivotniho prostiedi a likvidaci. Kovy, nekovy, pojiva a pomocné latky rozdélte podle
druht a ekologicky zlikvidujte.

www.hoffmann-group.com
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1. ldentifikationsdata

Producent Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Tyskland

Maerke HOLEX

Produkt NC-hgjtryksspeaender

Version 01 Original betjeningsvejledning

Udarbejdelsesdato 03/2021

2. Generelle henvisninger

Laes og folg betjeningsvejledningen. Opbevar den, og hold den altid tilgeen-
gelig til senere brug.

2.1. SYMBOLER OG VISNINGER

Betydning

Kendetegner en fare, der medforer dod
eller alvorlige kvaestelser, hvis den ikke
undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere
ded eller alvorlige kvaestelser, hvis den ik-
ke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere
lette eller mellemstore kvaestelser, hvis
den ikke undgas.

Kendetegner en fare, der kan medfere

| BEMARK tingskade, hvis den ikke undgas.

Kendetegner nyttige tips og henvisnin-
ger samt oplysninger vedrerende effektiv

og problemfri drift.

Advarselssymboler

A FARE

A ADVARSEL

A FORSIGTIG

3. Sikkerhed
3.1.  GRUNDLAGGENDE SIKKERHEDSANVISNINGER

Underskridelse af den ngdvendige spaendekraft

Udslyngning af det spaendte emne.

»  Skru NC-hgjtryksspaenderen fast sammen med paseetningsbakkerne.
»  Anvend kun pa plane flader.

» Pasaetningsbakkerne ma ikke placeres i trappeform.

»  Spaend speendeskruen med det angivne drejningsmoment.

Opspeending af uegnede emner.
Kvaestelser pa grund af bgjning, spraengning eller fordi emner springer ud.

»  Opspeend emner med passende storrelse.

»  Emnet ma ikke kunne glide eller falde ud pa grund af for lav spaendekraft.
»  Opspaend emner kun udefra.

»  Opspaend emner kun plant.

3.2, BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE
®  Ma kun anvendes med korrekt montering og fuldt funktionsdygtige sikkerheds-
og beskyttelsesanordninger pa maskinen.

®  Makun anvendes i lukkede rum.

m Tilindustriel anvendelse.

® M3 kun anvendes pa en plan og ren undergrund.

m  Anvendes til opspaending af emner.

m Til opspaending af emner i ra- eller delvist bearbejdet tilstand.

m  Anvend skruestikken kun med den tilhgrende spindelnggle.

3.3. UKORREKT ANVENDELSE

m M4 ikke anvendes i eksplosionsfarlige omrader.

m M4 ikke bruges pd omrader med meget stav, breendbare gasser, dampe eller op-
lasningsmidler.

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

m  Der mé ikke foretages egne ombygninger.

®m  Anvend kun originale reserve- og sliddele.

® M4 ikke bruges uden for driftsparametrene.

= Undga opspaending med drevet veerktej med udefineret moment.

m  Ma ikke bruges uden passende opsyn.

3.4. PERSONLIGE VARNEMIDLER

Nationale og regionale forskrifter om sikkerhed og forebyggelse af uheld skal
overholdes. Beskyttelsesbeklaedning skal vaelges, stilles til radighed og beeres i hen-
hold til de risici, der métte forventes i forbindelse med den pégaeldende opgave.
3.5. PERSONERS KVALIFIKATIONER

Faglaert arbejdskraft til mekanisk arbejde

Faglaert arbejdskraft er i forbindelse med denne dokumentation personer, der har vi-
den omkring opbygning, mekanisk installation, idrifttagning, fejlafhjeelpning og ved-
ligeholdelse af produktet samt fglgende kvalifikationer:

m  Kvalifikation / uddannelse pa omradet mekanik i overensstemmelse med de gzel-
dende nationale forskrifter.

Undervist person

Underviste personer er i forbindelse med denne dokumentation personer, der har
modtaget undervisning vedrgrende gennemfgrelse af arbejder pa omraderne trans-
port, opbevaring og drift.

3.6. EJERPLIGTER

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 milje-
forskrifter.

Ingen montering, installering eller idrifttagning af beskadigede produkter.
Der skal stilles det ngdvendige beskyttelsesudstyr til radighed.
Operatgren skal overvage hgjtryksspaenderens funktioner.

Ejeren skal sgrge for instruktion og undervisning i hdndtering af hgjtryksspaen-
deren.

Drift er ikke tilladt uden regelmaessig vedligeholdelse.

m  Operatgren skal regelmaessigt udfere rengering.

m Vedligeholdelsespersonalet skal udfgre vedligeholdelses- og reparationsarbejde
samt fejlafhjeelpning.

3.7. BESKYTTELSESANORDNINGER

Kontrollér beskyttelsesanordningerne pa maskinen, hvor spaendemidlet er monteret,

for korrekt funktion far hver anvendelse. Serg for at sikre maskinen mod utilsigtet ge-

nindkobling. Kontrollér, at spaendemidlet er monteret korrekt.

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

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

Produktbeskrivelse
Heajtryksspaender med bevaegelige spaendebakker til fastgerelse af emner pa ma-
skiner til videreforarbejdning.

Oversigt over enheden

=

il

[O)A

(D Praecise noter til fastgerelse af spaendebakkesortimentet (2) Faringsbane haerdet
og slebet induktivt 3 Fering af spindelmatrikken @ Spindelmatrik 5 Udgangséb-
ning til kelemiddel og spaner ® Noter til positionering 7 Gevind M8 til emnestop
® Typeskilt ©) Spindel
6. Transport

(0B

Haengende laster

Livsfare og fare for klemning ved lgftning og transport af spaendeelementet pa grund

af nedstyrtende og ukontrolleret svingende dele eller udstyr.

» Under lgft, transport og nedsaenkning ma der ikke traedes eller gribes ind under
hangende laster.

»  Kontrollér, at anhugningsudstyret sidder sikkert. M& ikke anhugges pé fremsprin-
gende komponenter.

»  Anvend kun godkendt laftegrej og anhugningsudstyr med tilstraeekkelig baereev-
ne.

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

»  Serg for, at transportvorngen star godt fast.

» Brug altid begge baereplader til transport.

»  Opstillingen skal foretages med to personer.

»  Baer fodbeskyttelse og beskyttelseshandsker.

7. Montering pa maskinbord
m  Kontrollér opspaendingsfladerne for renhed og ujeevnheder for montering.
m  Overhold tilspaendingsmomenterne [+ Side 19].
m  Fastger spaendejernene direkte under bakkerne.
. PA KONVENTIONELLE MASKINBORDE

(D Spaendejern @ Pasnotsten 3) T-not-maskinbord

v Maskinbord og NC-hgjtryksspaenderens underside er rengjorte.
Placér NC-hgjtryksspaenderen pa maskinbordet.

Placér notstenen i maskinbordets T-not.

Anbring spaendejern.

Skru NC-hgjtryksspaenderen fast ssmmen med maskinbordet.

HwN =

»  NC-hgjtryksspaenderen er monteret.

7.2, PA HULPLADE MED SPANDEJERN

D

v Maskinbord og NC-hgjtryksspanderens underside er rengjorte.

1. Placér NC-hgjtryksspaenderen pa maskinbordet.
2. Anbring spaendejern.

www.hoffmann-group.com
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3. Skru NC-hgjtryksspeaenderen fast ssmmen med maskinbordet.
»  NC-hgjtryksspeaenderen er monteret.
7.3. MONTERING AF SPANDEBAKKER

[OE

v’ Flader og spaendebakker rene, olie- og fedtfri.
v Gevindproppernes skruesamlinger er fiernet.
1. Seet spaendebakker i noterne.
2. Justér spaendebakkerne.
3. Seetskrueri.
»  Overhold Tilspaendingsmomenter [ Side 19].
»  Spaend spandebakkerne med forspaending.
4. Kor spaendebakkerne frem ved at dreje handsvinget mod hgjre.
5. Justér speendebakkerne med en gummihammer.
6. Spaend spaendebakkernes skruer.
7. Seetgevindpropperne i.
» Spaendebakkerne er monteret.
8. Betjening

8.1. OPSPANDING AF EMNE

O F

@ Til opspaending af parallelt, forbearbejdede, plane emner eller materialer.

/\ FORSIGTIG

B gede komp .
Fare for klemning mellem emne og bakker.

»  Grib ikke mellem bakker eller beveegede komponenter under opspaendingen.
»  Beer teetsiddende beskyttelsestgj, beskyttelseshandsker, beskyttelsesbriller og
sikkerhedssko.

Opspending af uegnede emner.

Kvaestelser pa grund af bgjning, spraeengning eller fordi emner springer ud.

» Opspaend emner med passende storrelse.

»  Emnet ma ikke kunne glide eller falde ud pa grund af for lav spaendekraft.
»  Opspaend emner kun udefra.

»  Opspaend emner kun plant.

BEMARK

Opspaendt emne

Materielle skader pa grund af over- eller underskridelse af drejemoment og spaende-
kraft.

» Undga beskadigelse af emnet pa grund af for hgj spaendekraft.

»  Spaend kun med momentnggle.

» Tilspeendingsmomenterne [ Side 19] ma ikke overskrides.

» Beregn den ngdvendige spaendekraft for bearbejdningen.

»  Brug passende skruer.

» Bearbejd det opspaendte emne om muligt mod fikseringsbakken.

» Luk gevind, der ikke bruges, med gevindpropper.

8.1.1. Smalle emner

@ Opspaend emner, der er smallere eller lige brede som forsatsbakkerne, symmetrisk.
8.1.2. Brede emner

@ Opspaend emner, der er bredere end forsatsbakkerne, symmetrisk i hele bakke-
bredden.

8.1.3. Emnestop

(0)G

@ Med emnestoppet kan ens opspaendingspositioner gentages. Matrikken (1) er be-
regnet som transportsikring.
1. Fjern motrikken (1) pa afstandsstykket.
» Transportsikringen er fjernet.
2. Emnestoppet kan monteres med skrue.
3. Med afstandsstykket (2) indstilles stoppets afstand.

» Emnestoppet er monteret.
8.1.4. Med handsving

(OH

@ Losn emnet i omvendt raekkefolge ved at dreje hdndsvinget mod uret og bringe kob-
lingen i indgreb.
1. Laeg emnet symmetrisk mellem bakkerne.
v Handsving sat pa.
2. Bevaeg den mobile spaeendebakke mod emnet ved at dreje drevet mod hgjre.
3. Begge spaendebakker ligger imod.
» Koblingen gér ud af indgreb.

4. Drejvidere, indtil stoppet er naet.

» Emnet er opspaendt.
9. Rengering

Renggring med trykluft

Materielle skader pa grund af metalspaner i gevind og noter.
»  Renger ikke speendeelementer med trykluft.

»  Brug kost, spansuger eller spénkrog.

»  Beer beskyttelsesbriller.

Der ma ikke anvendes kemiske, alkoholholdige, slibemiddel- og oplasningsmiddel-
holdige renggringsmidler.

10. Vedligeholdelse

For hvert skiftehold Kontrollér med hensyn til synlige udven-

dige skader eller mangler og funktions-

dygtigheden. Kontrollér, at kanter og fo-

ringer ikke viser tegn pa slitage.

m |tilfeelde af mangler skal der lases og
sikres mod anvendelse.

m Skader skal afhjaelpes gjeblikkeligt.
11. Fejl og fejlafhjeelpning
Pl Amag  Athjmlpning

Spindel eller spindelmegtrik Spindelgevind, glideflader  Skil dem ad, renger og

lgber treegt. er tilsmudset med spaner  smer med olie.
eller rustne.

Spaendekraften opbygges Den mindste spaendvidde Brug andre bakker.
ikke. er naet.
Emnet er opspaendt for
langt til siden eller

Opspand emnet i midten.

uden for midten.

Koblingen gar for tidligt ud m  Kontrollér spindel og

af indgreb. spindelmetrik for, at de
lober let.

m  Kontakt Hoffmann
Groups kundeservice i
tilfeelde af slidt kob-
lingsmekanik.

Kontakt Hoffmann Groups

kundeservice.

Efter losning af speende-  m  Bring spindlenigen i

kraften er koblingen ikke indgreb ved at dreje

gaetiindgreb. den mod venstre.
m  Montér en ny gummiaf-
stryger.

Den mobile bakke er blevet Brug skruer med passende

fastgjort med for lange laengde.

skruer.

Spaendekraften lgsnes ikke. Kraftforsteerker er defekt.

Kraftforsteerker er defekt.

Spindlen kan ikke drejes.

Skru underdelens

trykplade af.
12. Demontering
|
Hejtryksspaenderen er rengjort.
Spaendebakkerne er afmonteret.
Afmontér vandringsbegraenseren (2) med skruer (1).

Losn spindlens skruer (4) og skru spindlen (6) ud.
Skub spindelmeotrikken (5) ud af basisenheden (3).

N SIEIENEN

»  NC-hgjtryksspaenderen er demonteret.

4. Renger og smer enkeltdele grundigt med olie.

12.1. SAMLING EFTER DEMONTERING

Rengor alle dele grundigt for samlingen.

Kontrollér for beskadigelse og slitage.

Montér i omvendt raekkefglge af demonteringen.

Spaend spindlens skrueforbindelse i overensstemmelse med tilspaendingsmo-
menterne [ Side 19].

13. Opbevaring

®  Undga at beskadige basisenheden og fremstaende komponenter, nar den szettes
ned.

Brug underlag af tree, gummi eller plast.

Renger og konservér for leengerevarende opbevaring.
Beskyt mod stev og grov forurening med en presenning.
Skal opbevares i et lukket, tort rum.

Overhold opbevarings- og omgivelsesbetingelserne.

e NN



14. Reservedele

Anvend kun originale reserve- og sliddele.
15. Tekniske data
Mekaniske drftsdata

Omgivelsesbetingelser pa  +10 til +40 °C +10 til +40 °C
opstillingsstedet
Bakkebredde 124,4 mm 160,4 mm

Minimal spaendekraftved 40 kN -
stop (1 omdrejning)

Minimal spaendekraftved - 60 kN
stop (1,5 omdrejninger)
Vaegt 30Kg 67 Kg

15.1.  TILSPANDINGSMOMENTER

Tilspaendingsmoment Storrelse 125 Starrelse 160

Spindlens skruer 60 Nm 80 Nm
Speendebakkernes for- 30 Nm 60 Nm
spaending

Speendebakker 75 Nm 120 Nm

15.2. MAL125

J

* pa begge sider

15.3. MAL160

K

* pa begge sider

16. Bortskaffelse

Overhold de nationale og regionale forskrifter for miljg og bortskaffelse med henblik
pa korrekt bortskaffelse eller genanvendelse. Metal, ikke-jernholdige metaller, kom-
posit- og hjaelpematerialer skal sorteres efter type og bortskaffes pa miljgvenlig vis.

www.hoffmann-group.com
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1. Datos de identificacion

Fabricante Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nuremberg

Alemania

Marca HOLEX

Producto Tensores de alta presion CN

Version 01 Traduccién del manual de instruccio-
nes original

Fecha de creacion 03/2021

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
A PELIGRO il

muerte o lesiones graves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar
/A  ADVERTENCIA peigroducp

la muerte o lesiones graves si no se evita.

A Identifica un peligro que puede ocasio-
A ATENCION el i

nar lesiones leves o medianamente gra-
ves si no se evita.

Identifica un peligro que puede ocasionar
| AVISO o

dafos materiales si no se evita.

Identifica consejos e indicaciones Utiles,
asi como informaciones, para un funcio-

namiento eficaz y sin anomalias.

3. Seguridad
3.1.  INDICACIONES DE SEGURIDAD BASICAS

[ A ADVERTENCIA |

No alcanzar la fuerza de sujeciéon necesaria

Expulsion de la pieza de trabajo sujetada.

»  Atornillar los tensores de alta presion CN firmemente al soporte de elevacion.
»  Utilizar solo en superficies de apoyo planas.

» No ordenar el soporte de elevacion de forma escalonada.

»  Apretar el tornillo de amarre con el par de giro indicado.

[ A ADVERTENCIA

Sujecion de piezas de trabajo inadecuadas.

Lesiones debido a que las piezas se doblan, revientan o saltan.

» Sujetar la pieza de trabajo con el tamafio adecuado.

» La pieza de trabajo no se debe resbalar ni caer debido a una fuerza de sujecion
insuficiente.

»  Sujetar la pieza de trabajo solo desde el exterior.

»  Sujetar la pieza de trabajo solo de manera que quede plana.

3.2, USO CONFORME A LO PREVISTO
m  Utilizar solamente en caso de un montaje correcto y con dispositivos de seguri-
dad y de proteccién de la maquina que funcionen perfectamente.

m Utilizar solo en interiores.

m Para el uso industrial.

m Utilizar solo sobre un suelo plano y limpio.

m Utilizar para sujetar las piezas de trabajo.

m Para sujetar piezas de trabajo en bruto o parcialmente mecanizadas.

m Utilizar el tornillo de banco solo con su propia llave de husillo.

3.3. UTILIZACION INDEBIDA

= No utilizar en entornos con riesgo de explosion.

m  No utilizar en zonas con contenido de polvo elevado, gases, vapores o disolven-
tes combustibles.

= Ningln montaje de componentes que no cumplan las especificaciones.

m  No realizar modificaciones no autorizadas.

= Solo se deben utilizar piezas de recambio y de desgaste originales.

= No operar fuera de los pardmetros de funcionamiento.

= No sujetar con herramientas accionadas con un par indefinido.

= No utilizar sin la debida supervision.

3.4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad y preven-
cién de accidentes. La ropa de proteccion se debe seleccionar, disponer y llevar de
acuerdo con los riesgos propios de la actividad correspondiente.

3.5. CUALIFICACION PERSONAL

Personal cualificado para trabajos mecanicos

m  cualificacién / formacién en el campo mecénico de acuerdo con las normas na-
cionales vigentes.

Persona instruida

Las personas instruidas en el sentido de esta documentacion son personas que han

recibido instruccién para realizar trabajos en los campos de transporte, almacena-

miento y funcionamiento.

3.6. OBLIGACIONES DEL USUARIO

El usuario debe asegurarse de que las personas que trabajan con el producto tengan

en cuenta las normas y disposiciones, asi como las siguientes indicaciones:

m Tener en cuenta las normas nacionales y regionales en cuanto a seguridad, pre-
vencion de accidentes y proteccion del medio ambiente.

m  No montar, instalar o poner en marcha productos defectuosos.
m Hade estar dispuesto el equipo de proteccién necesario.

Supervision de las funciones de los tensores de alta presion por parte del opera-
dor.

Instruccion y formacién en la manipulacion de los tensores de alta presion.

No operar sin un mantenimiento periédico.

El operador debe realizar una limpieza periédica.

Los trabajos de mantenimiento y reparacion, asi como la resolucién de anomalias
los debe realizar el personal de mantenimiento.

3.7. DISPOSITIVOS DE PROTECCION

Antes de cada utilizacion, comprobar el funcionamiento de los dispositivos de pro-
teccion de la maquina en la que esté montado el instrumento de sujecion. Asegurar
la maquina contra reconexion inesperada. Prestar atencion a que el montaje del ins-
trumento de sujecion se realice correctamente.

m  Retirar los dispositivos de proteccion solamente una vez la maquina se haya pa-
rado por completo.

m  En caso de peligro o de accidente, accione la PARADA DE EMERGENCIA de la ma-
quina.

m Paratodos los trabajos de limpieza, mantenimiento y reparacion, la maquina de-
be encontrarse en PARADA DE EMERGENCIA.

Descripcion del producto

m Tensores de alta presion con mordazas de sujecion moviles para la fijacion de
piezas de trabajo en maquinas para su posterior procesamiento.

Vista general del equipo

A

(D Ranuras precisas para la fijacion del surtido de mordazas de sujecién @) Guia tem-
plada por induccion y rectificada 3 Guia de las tuercas del husillo @ Tuercas del hu-
sillo ® Orificio de salida para el refrigerante y las virutas (® Ranuras para el posicio-
namiento (7) Rosca M8 para el tope de la pieza (8 Placa de caracteristicas 9) Husillo

6.  Transporte

[0)B

| A ADVERTENCIA |

Cargas suspendidas

Peligro de muerte y de aplastamiento durante la elevacion y el transporte del instru-

mento de sujecién debido a la caida y al balanceo incontrolado de piezas o equipos.

»  No pisar ni pasar por debajo de las cargas suspendidas al elevarlas, transportarlas
o bajarlas.

» Comprobar el asiento seguro de los medios de suspension y que no choquen con
componentes que sobresalgan.

»  Utilizar inicamente equipos elevadores y medios de suspension con capacidad
de carga suficiente.

»  Los trabajos de transporte se deben realizar solo por personas que hayan recibi-
do instrucciones técnicas de seguridad en el manejo de equipos elevadores y tra-
bajos de transporte.

»  Realizar una colocacién segura.

»  Utilizar siempre las dos placas de transporte para el traslado.

»  Montar con la ayuda de dos personas.

»  Utilizar proteccién para los pies, guantes protectores.

7. Montaje en la mesa de maquina

m  Comprobar que las superficies de sujecion estén limpias y sin desniveles antes
del montaje.

m  Observar los pares de apriete [ Pagina 23].

m  Fijar las bridas de sujecién directamente debajo de las mordazas.

7.1. EN LAS MESAS DE MAQUINAS CONVENCIONALES
C

(D Brida de sujecién @ Tuerca corredera en ranura de ajuste @) Ranura en T de la
mesa de maquina

Mesa de maquina y lado inferior de los tensores de alta presion CN limpiados.
Posicionar los tensores de alta presién CN en la mesa de méaquina.

Colocar la tuerca corredera en la ranura en T de la mesa de maquina.

jp)

R

Personal cualificado en el sentido de esta documentacidn son personas que estan fa-
miliarizadas con la estructura, la instalacién mecénica, la puesta en marcha, la correc-
cion de averias y el mantenimiento del producto, y disponen de las siguientes cualifi-
caciones:

Poner las bridas de sujecion.
Atornillar los tensores de alta presién CN a la mesa de maquina.

ENCESIEEN

» Tensores de alta presion CN montadas.
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7.2, EN LA PLACA RETICULADA CON BRIDAS DE SUJECION

D

v" Mesa de maquina y lado inferior de los tensores de alta presion CN limpiados.
1. Posicionar los tensores de alta presion CN en la mesa de maquina.
2. Poner las bridas de sujecion.

3. Atornillar los tensores de alta presién CN a la mesa de maquina.

» Los tensores de alta presion CN estan montadas.
7.3. MORDAZAS DE SUJECION MONTADAS

E

v’ Las superficies de apoyo y las mordazas de sujecion estan limpias, sin aceite ni

grasa.

Se han retirado los tapones roscados de las uniones atornilladas.

Colocar las mordazas de sujecion en las ranuras.

Alinear las mordazas de sujecion.

Colocar los tornillos.

»  Observar los Pares de apriete [ P4gina 23].

»  Apretar las mordazas de sujecién con una tensién previa.

4. Avanzar las mordazas de sujecion girando el ciglienal en el sentido de las agujas
del reloj.

5. Alinear las mordazas de sujecién con un martillo de caucho.

6. Apretar los tornillos de las mordazas de sujecion.

7. Insertar el tapdn roscado.

SESIEEN

» Mordazas de sujecién montadas.

8. Manejo
8.1.  TENSARLA PIEZA DE TRABAJO

[O)F

@ Para sujetar piezas de trabajo o materiales paralelos, mecanizados previamente y
planos.

Componentes méviles

Peligro de aplastamiento entre la pieza de trabajo y las mordazas intercambiables.

»  Durante el proceso de sujecidon no tocar entre las mordazas intercambiables o los
componentes moviles.

»  Llevar puesta ropa de proteccién de trabajo ajustada, guantes protectores, gafas
de proteccién y zapatos de seguridad.

[ A ADVERTENCIA

Sujecion de piezas de trabajo inadecuadas.

Lesiones debido a que las piezas se doblan, revientan o saltan.

»  Sujetar la pieza de trabajo con el tamafio adecuado.

» La pieza de trabajo no se debe resbalar ni caer debido a una fuerza de sujecién
insuficiente.

» Sujetar la pieza de trabajo solo desde el exterior.

»  Sujetar la pieza de trabajo solo de manera que quede plana.

Pieza de trabajo sujeta

Daios en el material por sobrepasar o quedar por debajo del par de giro y la fuerza

de sujecion.

» No dafar la pieza aplicando fuerzas de sujecion elevadas.

» Tensar Unicamente con una llave dinamométrica.

» No superar los pares de apriete [ Pagina 23].

» Calcular la fuerza de sujecion necesaria antes del mecanizado.

»  Utilizar tornillos adecuados.

» Mecanizar la pieza de trabajo sujetada contra la mordaza fija en la medida de lo
posible.

»  Sellar las roscas no utilizadas con tapones roscados.

8.1.1. Piezas de trabajo delgadas

@ Sujetar simétricamente las piezas de trabajo mds delgadas o de la misma anchura
que las mordazas intercambiables.

8.1.2. Piezas de trabajo gruesas

@ Sujetar simétricamente en toda la anchura de las mordazas las piezas que sean
mds gruesas que las mordazas intercambiables.

8.1.3. Tope para la pieza de trabajo

0G

@ Puede repetirse la misma posicién de sujecién con el tope de la pieza. La tuerca (1)
sirve de dispositivo de seguridad de transporte.

1. Retirar la tuerca (1) del distanciador.
» Seretira el seguro de transporte.

2. Eltope de la pieza se puede montar con un tornillo.

3. Ladistancia del tope se ajusta con el distanciador (2).

» Eltope de la pieza estd montado.

8.1.4.

[OH

Con cigiienial

@ Aflojar la pieza de trabajo en orden inverso, girando el cigtienial hacia la izquierda y

enclavando el bloqueo.

1. Colocar la pieza de trabajo simétricamente entre las mordazas intercambiables.

v’ Ciglienal adjunto.

2. Desplazar las mordazas de sujecion moviles hacia la pieza de trabajo girando el
accionamiento en el sentido de las agujas del reloj.
3. Ambas mordazas de sujecion estan en contacto.
»  Elbloqueo se desacopla.
4. Continuar girando hasta llegar al tope.

» Pieza de trabajo sujeta.

9. Limpieza

Limpieza con aire comprimido
Danos en el material debido a las virutas metalicas en las roscas y las ranuras.
»  No limpiar la herramienta de sujecién con aire comprimido.

»  Utilizar una escoba, un aspirador de virutas o un gancho de virutas.

»  Usar gafas de proteccion.

No utilizar productos de limpieza quimicos, con alcohol, abrasivos o con base de di-

solvente.

10. Mantenimiento

Antes de cada turno

Comprobar la funcionalidad y que no ha-
ya dafos ni defectos externos. Compro-
bar los cantos y las guias para ver si hay

desgaste.

m  En caso de defectos, bloquear y pro-
teger para impedir su uso.

m Haga reparar inmediatamente los de-

fectos.

11. Interferencias y correccion de errores

averia —————ausa  lSolucon |

El husillo o la tuerca del hu- La rosca del husillo o las su- Desmontar, limpiar, lubri-
sillo son dificiles de mover. perficies deslizantes estan  car.

La fuerza de sujecion no se
acumula.

El husillo ya no se puede
girar.

La fuerza de sujecion no se
desbloquea.

12. Desmontaje

(ol

corroidas o sucias de viru-
tas.

Se ha alcanzado la abertura Utilizar otras mordazas.

de sujecién minima.
La pieza de trabajo queda
muy alejada o

sujetada excéntricamente.

El bloqueo se desacopla
demasiado pronto.

Amplificador de fuerza de-
fectuoso.

Después de soltar la fuerza
de sujecion, el bloqueo no
esta acoplado.

La mordaza movil esta fija-
da con tornillos demasiado
largos.

Amplificador de fuerza de-
fectuoso.

v Los tensores de alta presion estan limpias.
v Desmontar las mordazas de sujecion.
1. Desmontar el limitador de recorrido (2) con los tornillos (1).

Sujetar la pieza de trabajo
en el centro.

m  Comprobar que el husi-
lloy la tuerca del husi-
llo funcionan correcta-
mente.

®m  Encaso de desgaste de
la mecénica del blo-
queo, ponerse en con-
tacto con el servicio de
atencion al cliente de
Hoffmann Group.

Contactar con el servicio

de atencidn al cliente de

Hoffmann Group.

m  Girar el husillo en senti-
do contrario a las agu-
jas del reloj para volver
a enclavarlo.

® Instalar nuevos rasca-
dores de goma.

Utilizar tornillos de longi-

tud adecuada.

Desenroscar la placa de
compresion

de la parte inferior.



2. Aflojar los tornillos del husillo (4), desenroscar el husillo (6).
3. Empuijar la tuerca del husillo (5) fuera del cuerpo de base (3).

»  Los tensores de alta presion CN estan desmontadas.

4. Limpiary engrasar a fondo cada una de las piezas.

12.1. MONTAJE DESPUES DEL DESMONTAJE

v Limpiar a fondo todas las piezas antes de volver a montarlas.

v" Comprobar los dafios y el desgaste.

1. Volver a montar en el orden inverso al de desmontaje.

2. Apretar la union atornillada del husillo segun los pares de apriete. [ Pagina 23]
13. Almacenamiento

= Nodanar el cuerpo de base ni los componentes que sobresalen al colocarlo.
Utilizar una base de madera, goma o plastico.

Limpiar y proteger a fondo antes de un almacenamiento prolongado.
Proteger contra el polvo y la suciedad con una lona.

Guardar en una sala cerrada y seca.

m  Tener en cuenta las condiciones de almacenamiento y ambientales.

14. Piezas de repuesto
Solo se deben utilizar piezas de recambio y sometidas al desgaste originales.

15. Especificaciones técnicas

Datos de funcionamiento | Tamaiio 125 Tamaiio 160
mecanico

Condiciones del entorno  +10 hasta +40 °C +10 hasta +40 °C
en el lugar de instalacion
Anchura de las mordazas ~ 124,4 mm 160,4 mm

Fuerza de sujecién minima 40 kN -
en el tope (1 giro)

Fuerza de sujeciéon minima - 60 kN
en el tope (1,5 giros)
Peso 30 kg 67 kg

15.1.  PARES DE APRIETE

Par de apriete Tamafno 125 Tamaro 160

Tornillos del husillo 60 Nm 80 Nm
Tension previa de las mor- 30 Nm 60 Nm
dazas de sujecion

Mordazas de sujecion 75Nm 120 Nm

15.2.  MEDIDAS 125

gy

* por los dos lados
15.3. MEDIDAS 160

01K

* por los dos lados

16. Eliminacion

Tener en cuenta la normativa nacional y regional sobre la proteccién del medio am-
biente y la eliminacién para proceder a la eliminacién o el reciclaje de forma técnica-
mente correcta. Los metales, materiales no metélicos, materiales compuestos y mate-
riales auxiliares se deben clasificar y eliminar de forma respetuosa con el medio am-
biente.
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1. Tunnistetiedot

Valmistaja Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Saksa
Merkki HOLEX
Tuote NC-koneruuvipuristin
Versio 01 Kaannos alkuperdisestd kayttoohjeesta
Laatimispdivamaara 03/2021

2. Yleisid ohjeita
Lue kédyttoohjeet, noudata siind mainittuja ohjeita, sailyta mychempaa
tarvetta varten ja aina helposti saatavilla.

2.1. SYMBOLIT JA VAROITUKSET

Varoitussymbolit Merkitys
limoittaa vaarasta, joka johtaa kuolemaan
|A VAARA tai vakavaan loukkaantumiseen, jos sita

vélteta.

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

limoittaa vaarasta, joka voi johtaa

| HUOMAUTUS aineellisiin vahinkoihin, jos sitd vélteta.

limoittaa hyodyllisista vinkeista ja

@ ohjeista seké tehokkaaseen ja
héiriottomaan kayttoon liittyvista
tiedoista.

A VAROITUS

A HUOMIO

3. Turvallisuus
3.1.  TARKEAT TURVALLISUUSOHJEET

Tarvittavan kiinnitysvoiman alittaminen

Kiinnitetyn tydkappaleen sinkoutuminen irti.

»  Ruuvaa NC-koneruuvipuristin korotuskappaleeseen.
»  Kéyta vain tasaisilla pinnoilla.

» Ala aseta korotuskappaletta porrasmaisesti.

»  Kiristd kiinnitysruuvi maaritettyyn momenttiin.

Sopimattomien tyokappaleiden kiinnitys.

Tyokappaleiden taipuminen, murtuminen tai poissinkoaminen aiheuttaa tapaturmia.

»  Kiinnitd sopivan kokoinen tyokappale.

»  Tyokappale ei saa liikkua paikoiltaan tai pudota pois vahdisen kiinnitysvoiman
vuoksi.

»  Kiinnitd tydkappale vain ulkoa.

»  Kiinnitd tydkappale vain, kun se on tasaisesti paikoillaan.

3.2, KAYTTOTARKOITUS
m  Kéytd vain, kun asennus on asianmukainen ja koneen turva- ja suojalaitteet
toimivat.

®  Kéytd vain suljetuissa tiloissa.

m  Teolliseen kdyttoon.

= Kdytd vain tasaisella ja puhtaalla alustalla.

= Kaytd tyokappaleiden kiinnitykseen.

= Raakatyokappaleiden tai osittain tydstettyjen tyokappaleiden kiinnitykseen.
= Kaytd ruuvipuristinta vain omalla kara-avaimella.

3.3.  VAARINKAYTTO

m  Ali kdyta rdjahdysvaarallisissa tiloissa.

m  Al4 kdyta paikoissa, joissa on paljon pélyd, syttyvia kaasuja, hdyryja tai liuottimia.
m Eisaaasentaa komponentteja, jotka eivat ole madritysten mukaisia.

®m  Omavaltaisia muutoksia ei saa tehda.

m  Kaytd vain alkuperaisia vara- ja kulutusosia.

[

[

Al3 kayta kayttdparametrien ulkopuolella.

Ei kiinnitysta ohjatuilla tyokaluilla, joiden momenttia ei ole maaritetty.
m  Eisaa kdyttaa ilman sopivaa valvontaa.
3.4. HENKILONSUOJAIMET
Noudata kansallisia ja paikallisia turvallisuutta ja tapaturmantorjuntaa koskevia
madrdyksia. Suojavaatetus on valittava ja annettava kdyttoon ja sitd on kaytettava
kussakin tydssd odotettavissa olevien riskien mukaisesti.
3.5. HENKILOIDEN PATEVYYS
Mekaanisten téiden ammattilainen
Tassa asiakirjassa ammattilaisella tarkoitetaan henkil6itd, jotka tuntevat tuotteen
rakenteen, mekaanisen asennuksen, kdyttéonoton, hairididen poiston ja huollon ja
joilla on seuraava péatevyys:

m  Pétevyys/koulutus mekaniikan alalla kansallisesti voimassa olevien méaraysten
mubkaisesti.

Opastettu henkilo

Tassa asiakirjassa opastetuilla henkil6illa tarkoitetaan henkil6itd, jotka on opastettu
kaikkiin kuljetusta, sailytysta ja kayttoa koskeviin t6ihin.

3.6. TOIMINNANHARJOITTAJAN VELVOITTEET
Toiminnanharjoittajan on varmistettava, etta tuotteella tydskentelevat henkilot
noudattavat maarayksia ja sdantoja sekd seuraavia ohjeita:

m  Kansalliset ja paikalliset turvallisuutta, tapaturmantorjuntaa ja
ympadristonsuojelua koskevat maaraykset.

Ala asenna tai ota kayttdon viallisia tuotteita.

Tarvittavat suojavarusteet on annettava kayttoon.

Kayttdja valvoo koneruuvipuristimen toimintoja.

Opastus ja koulutus koneruuvipuristimen kayttoon.

Al4 kayta ilman saannéllista huoltoa.

Kayttdjan on suoritettava saannéllinen puhdistus.

Kunnossapitohenkilsto suorittaa huolto- ja kunnossapitoty&t seké vikojen
korjauksen.

3.7. SUOJALAITTEET

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

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

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

4. Tuotekuvaus
m Liikkuvilla kiinnitysleuoilla varustettu koneruuvipuristin tydkappaleiden
kiinnittdmiseen koneisiin tyostdd varten.

Laitteen yleiskuva

il

A

(D Tarkat urat kiinnitysleukavalikoiman kiinnittimiseen 2 Ohjauskisko induktiivisesti
karkaistu ja hiottu 3 Karamutterin ohjain @ Karamutteri &) Lastuamisnesteen ja
lastujen ulostuloaukko (® Urat paikoittamista varten (7 Kierre M8 tyokappaleen
tuelle ® Tyyppikilpi 9 Kara

6.  Kuljetus
0B

Riippuvat kuormat

Putoavat tai kontrolloimattomasti liikkuvat osat tai varusteet aiheuttavat hengen- ja

puristumisvaaran kiinnitysvalinettd kuljetettaessa.

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

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

»  Kaytd vain hyvéksyttyja nostovalineita ja kiinnitysvalineitd, joiden kantokyky on
riittava.

»  Kuljetukseen liittyvat ty6t on annettava vain henkilGille, jotka ovat saaneet
nostovalineiden kayttda ja kuljetukseen kuuluvia t6itd koskevan turvateknisen
opastuksen.

» Huolehdi tukevasta asennosta.

»  Kaytd kuljetukseen aina molempia tukilevyja.

»  Kokoaminen kahden henkilén avulla.

»  Kayta jalkasuojainta ja suojakasineita.

7. Asennus konepoytaan

m Tarkista kiinnityspintojen puhtaus ja epatasaisuudet ennen asennusta.
m  Ota huomioon kiristysmomentit [* Sivu 27].

m  Kiinnita kiinnikkeet heti leukojen alle.

7.1. PERINTEISIIN KONEPOYTIIN

(o

(D Kiinnike @ Tarkkuusurakappale 3) T-ura-konepéyti

v Konepdyta ja NC-koneruuvipuristimen alapinta puhdistettu.
1. Sijoita NC-koneruuvipuristin konepdytaan.

2. Sijoita urakappale konepdydan T-uraan.

3. Aseta kiinnikkeet.

4. Ruuvaa NC-koneruuvipuristin konepdytaan.

»  NC-koneruuvipuristin asennettu.
7.2, RE’ITETYLLE LEVYLLE KIINNIKKEILLA

(0D

v Konepdyta ja NC-koneruuvipuristimen alapinta puhdistettu.
1. Sijoita NC-koneruuvipuristin konepdytaan.
2. Aseta kiinnikkeet.
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3. Ruuvaa NC-koneruuvipuristin konepoytaan.
»  NC-koneruuvipuristin on asennettu.
7.3. KIINNITYSLEUKOJEN ASENNUS

E

v’ Kiinnitysleukojen pinnat ovat puhtaita, 6ljyttdmia, rasvattomia.
v" Ruuviliitosten kierretulpat otettu pois.

1. Aseta kiinnitysleuat uriin.

2. Suuntaa kiinnitysleuat.

3. Aseta ruuvit paikoilleen.

»  Ota huomioon Kiristysmomentit [ Sivu 27].

»  Kirista kiinnitysleuat esikireyteen.

Siirrd kiinnitysleukoja eteenpain kiertdmallad kampea oikealle.
Suuntaa kiinnitysleuat kumivasaralla.

Kirista kiinnitysleukojen ruuvit.

Aseta kierretulppa paikoilleen.

N o »n ok

»  Kiinnitysleuat asennettu.

8. Kayttd
8.1. TYOKAPPALEEN KIINNITTAMINEN

O F

@ Yhdensuuntaisten, esitydstettyjen, tasaisten tyékappaleiden tai materiaalien
kiinnitykseen.

Liikkuvat komponentit

Puristumisvaara tyckappaleen ja paallileukojen valissa.

»  Ald koske kiinnityksen aikana paallileukojen tai liikkuvien komponenttien viliin.
»  Kéyta tykoistuvia tyovaatteita, suojakasineitd, suojalaseja ja turvakenkia.

/\ VAROITUS

Sopimattomien tyokappaleiden kiinnitys.

Tyokappaleiden taipuminen, murtuminen tai poissinkoaminen aiheuttaa tapaturmia.

»  Kiinnita sopivan kokoinen tyokappale.

» TyOkappale ei saa liikkua paikoiltaan tai pudota pois vahdisen kiinnitysvoiman
vuoksi.

»  Kiinnita tydkappale vain ulkoa.

»  Kiinnitd tydkappale vain, kun se on tasaisesti paikoillaan.

Kiinnitetty tyokappale

Esinevahinkoja va@ntdmomentin ja kiinnitysvoiman ylittamisen tai alittamisen

johdosta.

»  Ald vahingoita tydkappaletta liian suurella kiinnitysvoimalla.

»  Kiristd vain momenttiavaimella.

»  Ald ylita kiristysmomentteja [+ Sivu 27].

» Laske tarvittava kiinnitysvoima ennen tydstoa.

»  Kdytd sopivia ruuveja.

»  Ty0sté kiinnitettya tydkappaletta mahdollisuuksien mukaan kiinteéd leukaa
vasten.

»  Sulje kierretulpalla kierteet, joita ei tarvita.

8.1.1. Kapeat tyokappaleet

@ Kiinnitd tyokappaleet, jotka ovat kapeampia tai yhtd leveitd kuin pddllileuat,
symmetrisesti.

8.1.2. Leveit tyokappaleet

@ Kiinnitd tydkappaleet, jota ovat levedmpid kuin pddillileuat, symmetrisesti leuan
koko leveydeltd.

8.1.3. Tyokappaleen tuki

[0G

@ Ty6kappaleen tuella voidaan toistaa sama kiinnitysasento. Mutteri (1) toimii
kuljetusvarmistimena.
1. Poista mutteri (1) vdlikappaleesta.
»  Kuljetusvarmistin on poistettu.
2. Tyokappaleen tuki voidaan asentaa ruuvilla.
3. Vadlikappaleella (2) sdadetaan tuen vali.

» Tybkappaleen tuki on asennettu.

8.1.4. Kammella

[OH

@ Tyokappaleen irrotus pdinvastaisessa jérjestyksessd kiertdmdilld kampea
vasempaan ja lukitsemalla kytkin.

1. Aseta tydkappale symmetrisesti paallileukojen viliin.

v Kampi kiinnitetty.

2. Siirrd liikkuva kiinnitysleuka tyckappaleeseen kiertamalld kayttoa oikeaan.
3. Molemmat kiinnitysleuat ovat kosketuksissa.

»  Kytkin vapautuu lukituksesta.
4. Kierra, kunnes vaste on saavutettu.

» Tyokappale kiristetty.
9. Puhdistus

Puhdistus paineilmalla

Esinevahinkoja kierteessa ja urissa olevien metallilastujen vuoksi.
» Al puhdista kiinnitysvalinetta paineilmalla.

»  Kayta harjaa, lastuimuria tai lastukoukkua.

»  Kdytd suojalaseja.

Al4 kéyts kemikaaleja, alkoholia seké hioma-aineita tai liuottimia sisaltavia
puhdistusaineita.

10. Huolto

Ennen jokaisen tyovuoron alkua Tarkista ulkoisesti havaittavat viat,
puutteet ja toimintakyky. Tarkista, onko

reunoissa ja ohjaimissa kulumia.

m  Lukitse puutteellisuuksien
yhteydessa ja esta kaytto.

m Korjauta viat vélittomasti.

11. Hairiot ja viankorjaus

Haiis __________Isyy _______ _JKojaus___ ]

Kara tai karamutteri Lastujen aiheuttamaa likaa Pura, puhdista, 6ljya.
liikkuvat raskaasti. tai korroosiota karan
kierteessa, liukupinnoissa.
Minimaalinen avautuma
saavutettu.

Kiinnitysvoimaa ei
saavuteta.

Kayta toisia leukoja.

Tyokappale kiinnitetty liian Kiinnita tydkappale
kauksi sivuttain tai keskelle.

keskikohdan ulkopuolelle.

Kytkin avautuu lukituksesta m  Tarkista, liikkuvatko
liian aikaisin. kara ja karamutteri
kevyesti.

m  Jos kytkimen
mekaniikka on kulunut,
ota yhteytta Hoffmann
Groupin
huoltopalveluun.

Vika voimanvahvistimessa. Ota yhteytta Hoffmann

Groupin huoltopalveluun.

Kytkin ei ole lukkiutunut ~ m  Lukitse kara kiertamalla

kiinnitysvoiman vasemmalle.

vapautuksen jalkeen. m  Asenna uudet
kumikaapimet.

Kayta sopivan pituisia

ruuveja.

Liikkuva leuka on
kiinnitetty liian pitkilla
ruuveilla.

Kiinnitysvoima ei vapaudu. Vika voimanvahvistimessa. Ruuvaa irti

Karaa ei voida kiertaa.

alaosan puristuslevy.
12. Purkaminen
|
Ruuvipuristin on puhdistettu.
Kiinnitysleuat on irrotettu.
Pura liikepituuden rajoitin (2) ruuveilla (1).
Irrota karan (4) ruuvit, kierrd kara (6) ulos.
Tyonna karamutteri (5) perusrungosta (3).

SIS NEN

»  NC-koneruuvipuristin on purettu.

4. Puhdista ja 6ljya yksittdisosat perusteellisesti.

12.1. KOKOAMINEN PURKAMISEN JALKEEN

v’ Kaikki osat puhdistettu perusteellisesti ennen kokoamista.

v’ Viat ja kuluminen tarkastettu.

1. Koko pdinvastaisessa jarjestyksessa kuin purkaminen.

2. Kirista karan ruuviliitos kiristysmomenttien [ Sivu 27] mukaisesti.
13. Sdilytys

m  Ald vahingoita perusrunkoa ja ulkonevia komponentteja alas laskettaessa.
Kayta puista, kumista tai muovista alustaa.

Puhdista ja sdilo perusteellisesti ennen pidempaa sailytysta.
Suojaa pressulla polylta ja karkealta lialta.

Séilytettava suljetussa, kuivassa tilassa.

Ota huomioon séilytys- ja ympaéristoolosuhteet.



14. Varaosat

Kayta vain alkuperéisia vara- ja kulutusosia.
15. Tekniset tiedot
Mekaaniset kiyttotiedot [Koko 125 |Kokolso |

Asennuspaikan +10-+40°C +10-+40°C
ympadristoolosuhteet

Leukojen leveys 124,4 mm 160,4 mm
Minimaalinen 40 kN 5

kiinnitysvoima vasteessa (1
kierros)

Minimaalinen - 60 kN
kiinnitysvoima vasteessa
(1,5 kierrosta)

Paino 30 kg 67 kg
15.1. KIRISTYSMOMENTIT

[iristysmomentti—— [koko 125 |koko 160

Karan ruuvit 60 Nm 80 Nm
Kiinnitysleukojen esikiristys 30 Nm 60 Nm
Kiinnitysleuat 75Nm 120 Nm

15.2. MITAT 125
J

*molemmin puolin
15.3. MITAT 160

01K

*molemmin puolin

16. Havittaminen

Huomioi asianmukaista havittamista ja kierratysta koskevat valtakunnalliset ja
paikalliset ymparistonsuojelu- ja jatehuoltomaardykset. Erottele metallit, ei-metallit,
komposiittimateriaalit ja apuaineet lajeittain ja hdvitd ne ymparistoystavalliselld
tavalla.
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1. Données d'identification

Fabricant Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nuremberg
Allemagne

Marque HOLEX

Produit Etau haute pression CN

Version 01 Instructions d'utilisation originales

Date de création 03/2021

2. Remarques générales

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

2.1. SYMBOLES ET REPRESENTATIONS

Symboles d'avertssement
Indique un danger qui, s'il n'est pas évité,
A DANGER 4 gera P

entrainera la mort ou des blessures

graves.

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

peut entrainer la mort ou des blessures

graves.

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

peut entrainer des blessures légéres ou

modérées.

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

Indique des astuces et des conseils utiles,
ainsi que des informations pour un fonc-

tionnement efficace et fiable.

/A AVERTISSEMENT

/A ATTENTION

3. Sécurité
3.1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE

| A AVERTISSEMENT

Force de serrage nécessaire insuffisante

Projection de la piéce serrée.

»  Visser solidement I'étau haute pression CN a la réhausse.
»  Utiliser uniquement sur des surfaces d'appui planes.

»  Ne pas disposer la réhausse de maniére étagée.

»  Serrer la vis de serrage au couple prédéfini.

| /\ AVERTISSEMENT

Serrage de piéces inappropriées.

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

»  Serrer la piéce d'une taille appropriée.

» La piece ne doit pas glisser ou tomber en raison d'une force de serrage trop
faible.

»  Serrer la piéce uniquement par I'extérieur.

»  Serrer la piéce uniquement a plat.

3.2, UTILISATION NORMALE

= 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 des locaux fermés.
Pour usage industriel.
Utiliser uniquement sur une surface propre et plane.
Utiliser pour le serrage de piéces.
Pour le serrage de piéces a I'état brut ou partiellement usinées.
Utiliser I'étau uniquement avec sa propre clé a vis.

3. MAUVAIS USAGE RAISONNABLEMENT PREVISIBLE
Ne pas utiliser dans des zones explosibles.

Ne pas utiliser dans des environnements fortement poussiéreux ou contenant
des gaz ou des vapeurs inflammables ou des solvants.

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

Ne pas procéder a des modifications non autorisées.

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

Ne pas utiliser hors des paramétres de fonctionnement.

Ne pas serrer avec des outils entrainés a un couple non défini.

= Ne pas utiliser sans une surveillance adéquate.

3.4. EQUIPEMENTS DE PROTECTION INDIVIDUELLE

Respecter les réglementations nationales et régionales en vigueur en matiere de sé-
curité et de prévention des accidents. Les vétements de protection doivent étre choi-

sis, mis a disposition et portés en fonction des risques prévus pendant l'activité
concernée.

" EWHEEEBENEBR®SN

3.5. QUALIFICATION DU PERSONNEL

Technicien spécialisé en travaux mécaniques

Le technicien spécialisé au sens de cette documentation désigne toute personne fa-
miliarisée avec le montage, l'installation mécanique, la mise en service, le dépannage
et I'entretien du produit et disposant des qualifications suivantes :

®  Qualification / formation dans le domaine de la mécanique conformément a la
réglementation nationale en vigueur.

Personne compétente

Les personnes compétentes au sens de cette documentation désignent les per-
sonnes qui ont été formées pour effectuer des travaux dans les domaines du trans-
port, du stockage et de I'exploitation.

3.6. OBLIGATIONS DE L'EXPLOITANT

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

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

Ne pas assembler, installer ou mettre en service des produits endommagés.
L'équipement de protection nécessaire doit étre mis a disposition.

Surveillance des fonctions de I'étau haute pression machine par l'opérateur.
Initiation et formation a la manipulation de I'étau haute pression.

Ne pas utiliser sans entretien régulier.

Nettoyage régulier par l'opérateur.

Confier les opérations d'entretien et de réparation ainsi que I'élimination des pro-
blémes au personnel de maintenance.

3.7. DISPOSITIFS DE PROTECTION

Avant chaque utilisation, vérifier le bon fonctionnement des dispositifs de protection
de la machine dans laquelle le systéme de serrage est installé. Protéger la machine

contre toute remise en marche accidentelle. Veiller a ce que le systeme de serrage
soit correctement monté.

m  Ne retirer les dispositifs de protection qu'apres arrét complet de la machine.

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

m  Placer la machine en mode d'ARRET D'URGENCE avant toute opération de net-

toyage, d'entretien et de réparation.
Description du produit

m  Etau haute pression avec mors de serrage mobiles pour la fixation de piéces sur
des machines a des fins de traitement ultérieur.

5. Apercu de l'appareil

A

(D Rainures précises pour la fixation des différents mors de serrage @ Glissiere trem-

pée par induction et rectifiée 3 Guidage de I'écrou de broche @ Ecrou de broche &

Orifice de sortie du lubrifiant et des copeaux & Rainures de positionnement () File-
tage M8 pour butée de piece (& Plaque signalétique (9 Broche

6. Transport
B

[ A AverTIsSEMENT |

Charges suspendues

Danger de mort et risque d'écrasement lors du levage et du transport du systéeme de

serrage en raison de la chute ou du balancement incontr6lé de piéces ou d'équipe-

ments.

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

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

»  Toujours utiliser un engin de levage autorisé et un équipement d'élingage pré-
sentant une charge admissible suffisante.

»  Ne confier les opérations de transport qu'a des personnes ayant recu une forma-
tion a la sécurité pour la manipulation des engins de levage et les opérations de
transport.

»  Assurer une assise solide.

»  Toujours utiliser les deux téles de support pour le transport.

» Montage avec l'aide de deux personnes.

»  Porter des gants et de chaussures de protection.

7. Montage sur la table de la machine

m Vérifier si les surfaces d'appui sont propres et planes avant le montage.
m  Respecter les couples de serrage [ Page 31].

m  Fixer les brides de serrage directement sous les mors.

7.1. SUR UNE TABLE DE MACHINE CLASSIQUE

@

(D Bride de serrage @) Taquet de positionnement (3 Table de machine a rainureen T

v’ Latable de la machine et le dessous de I'étau haute pression CN doivent étre
propres.

1. Positionner I'étau machine haute pression CN sur la table de la machine.

2. Positionner le tasseau en T dans la rainure en T de la table de la machine.

www.hoffmann-group.com
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3. |Installer les brides de serrage.
4. Visser I'étau haute pression CN a la table de la machine.

» L'étau haute pression CN est monté.
7.2. SUR UNE PLAQUE CRANTEE AVEC DES BRIDES DE SERRAGE
D

v’ Latable de la machine et le dessous de I'étau haute pression CN doivent étre
propres.

1. Positionner I'étau machine haute pression CN sur la table de la machine.

2. Installer les brides de serrage.

3. Visser I'étau haute pression CN a la table de la machine.

» L'étau haute pression CN est monté.
7.3. MONTAGE DES MORS DE SERRAGE

v Les surfaces d'appui et les mors de serrage sont propres, exempts d'huile et de
graisse.

Les bouchons filetés des vissages sont retirés.

Mettre en place les mors de serrage dans les rainures.

Aligner les mors de serrage.

Mettre en place les vis.

» Respecter les Couples de serrage [ Page 31].

»  Serrer les mors de serrage a précontrainte.

Faire avancer les mors de serrage en tournant la manivelle vers la droite.
Aligner les mors de serrage avec un maillet en caoutchouc.

Serrer les vis des mors de serrage.

Mettre en place les bouchons filetés.

N ook

»  Les mors de serrage sont montés.

8. Utilisation
8.1.  SERRAGE DE LA PIECE

@ F

@ Pour le serrage de piéces et de matériaux paralléles, pré-usinés et plats.

/\ ATTENTION

Composants mobiles

Risque d'écrasement entre la piéce et les mors rapportés.

» Pendant le serrage, ne pas passer la main entre les mors rapportés ou des com-
posants mobiles.

»  Porter des vétements de protection ajustés, des gants de protection, des lunettes
de protection et des chaussures de sécurité.

| /\ AVERTISSEMENT

Serrage de piéces inappropriées.

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

»  Serrer la piéce d'une taille appropriée.

» La piéce ne doit pas glisser ou tomber en raison d'une force de serrage trop
faible.

»  Serrer la piéce uniquement par I'extérieur.

»  Serrer la pieéce uniquement a plat.

Piece serrée

Le non-respect du couple et de la force de serrage peut entrainer des dommages ma-
tériels.

» Ne pas endommager la piéce en appliquant une force de serrage excessive.

»  Serrer uniqguement avec la clé dynamométrique.

» Ne pas dépasser les couples de serrage [ Page 31].

» Calculer la force de serrage nécessaire avant utilisation.

»  Utiliser des vis adaptées.

» Travailler la piéce serrée le plus possible contre le mors fixe.

»  Obturer les filetages inutiles avec des bouchons filetés.

8.1.1.

Piéces étroites

@ Serrer les piéces plus étroites ou aussi larges que les mors rapportés de maniére sy-
meétrique.
8.1.2. Piéces larges

@ Serrer les piéces plus larges que les mors rapportés de maniere symétrique sur toute
la largeur des mors.

8.1.3. Butée de piece

DG

@ La butée de piéce permet de répéter la méme position de serrage. L'écrou (1) sert de
sécurité de transport.
1. Retirer I'écrou (1) au niveau de I'entretoise.

» Lasécurité de transport est retirée.

2. Labutée de piéce peut étre montée par vis.
3. L'entretoise (2) permet de régler I'écartement de la butée.

» Labutée de piece est montée.

8.1.4.

[OH

Avec la manivelle

@ Desserrer la piéce dans ['ordre inverse en tournant la manivelle vers la gauche et en

encliquetant l'accouplement.

1. Insérer la piéce de maniére symétrique entre les mors rapportés.

v Manivelle fixée.

2. Déplacer le mors de serrage mobile vers la piece en tournant I'entrainement vers

la droite.

3. Les deux mors de serrage sont en contact.
» L'accouplement se désengage.
4. Continuer a tourner jusqu'a ce que la butée soit atteinte.

» Lapiéce est serrée.

9. Nettoyage

Nettoyage a I'air comprimé
Dommages matériels en raison de la présence de copeaux métalliques dans les file-

tages et les rainures.

»  Ne pas nettoyer le systéme de serrage a l'air comprimé.
»  Utiliser un balai, un aspirateur a copeaux ou un crochet a copeaux.
»  Porter des lunettes de protection.

Ne pas utiliser de produits de nettoyage chimiques, a base d'alcool, abrasifs ou

contenant des solvants.

10. Entretien

Avant le début de chaque poste

Vérifier I'absence dommages extérieurs

visibles et de défauts et s'assurer du bon
fonctionnement. Vérifier que les bords et
les guides ne présentent pas de traces

d'usure.

®  En cas de défauts, verrouiller immé-
diatement et empécher toute utilisa-

tion.

m Faire immédiatement réparer les dé-

gats.

11.  Perturbations et dépannage

Perturbation ———Cause __lSolution |

Broche ou écrou de broche Filetage de broche, sur-

difficile a manceuvrer.

La force de serrage n'est
pas développée.

La broche ne tourne pas.

La force de serrage n'est
pas déclenchée.

12. Démontage

ol

faces de glissement encras-

sés par des copeaux ou
corrodés.

Ecartement minimum at-
teint.

Piece serrée trop large sur
le coté ou

excentrée.

L'accouplement se désen-
gage trop tot.

Amplificateur de puissance
défectueux.

Aprés avoir relaché la force
de serrage, lI'accouplement
n'est pas enclenché.

Mors mobile fixés avec des
vis trop longues.
Amplificateur de puissance
défectueux.

v’ L'étau haute pression est propre.
v’ Les mors de serrage sont démontés.
1. Démonter le limiteur de course (2) avec les vis (1).

Démonter, nettoyer, huiler.

Utiliser d'autres mors.

Serrer la piece au centre.

m Vérifier la liberté de
fonctionnement de la
broche et de I'écrou de
broche.

m Sile mécanisme d'ac-
couplement est usé,
contacter le service
clientele de Hoff-
mann Group.

Contacter le service clien-

téle de Hoffmann Group.

m Réenclencher la broche
en la tournant vers la
gauche.

®  Monter des racleurs en
caoutchouc neufs.

Utiliser des vis de longueur

appropriée.

Dévisser la plaque de pres-

sion

de la base.



2. Desserrer les vis de la broche (4), dévisser la broche (6).
3. Pousser I'écrou de broche (5) hors du corps de base (3).

»  L'étau haute pression CN est démonté.

4. Nettoyer et huiler les différentes pieces.

12.1. REMONTAGE APRES DEMONTAGE

v’ Avant le remontage, nettoyer soigneusement toutes les piéces.

v’ Vérifier la présence de dommages et d'usure.

1. Remonter dans I'ordre inverse du démontage.

2. Serrer le raccord vissé de la broche selon les couples de serrage [ Page 31].

13.  Stockage

= Ne pas endommager le corps de base et les composants en saillie lors du range-
ment.

Utiliser un support en bois, en caoutchouc ou en plastique.

Nettoyer et préserver soigneusement avant tout stockage prolongé.
Protéger de la poussiére et des saletés grossiéres a l'aide d'une bache.
Stocker dans un endroit sec et fermé.

m  Respecter les conditions ambiantes et de stockage.

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

15.  Caractéristiques techniques

Données de fonctionne- Réf. 160
ment mécaniques

Conditions ambiantes sur  +10a +40 °C +10a +40°C
le lieu d'installation
Largeur des mors 124,4 mm 160,4 mm

Force de serrage minimale 40 kN -
en butée (1 tour)

Force de serrage minimale - 60 kN
en butée (1,5 tour)
Poids 30 kg 67 kg

15.1.  COUPLES DE SERRAGE

Couple de serrage m Réf. 160

Vis de la broche 60 Nm 80 Nm
Précontrainte des morsde 30 Nm 60 Nm
serrage

Mors de serrage 75Nm 120 Nm

15.2. DIMENSIONS 125
J

* des deux cotés

15.3. DIMENSIONS 160
K

* des deux cotés

16.  Mise au rebut

Respecter la réglementation nationale et régionale en vigueur concernant la mise au
rebut et le recyclage. Trier les matériaux métalliques, non métalliques, composites et
auxiliaires et les mettre au rebut de maniére respectueuse de I'environnement.
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1. Identifikacijski podaci

Proizvodac Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Njemacka

Marka HOLEX

Proizvod NC visokotla¢na stega

Verzija 01 Originalne upute za rukovanje
Datum sastavljanja 03/2021

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

2.1. SIMBOLI | ZNAKOVLJE
Simboli upozorenja

A OPASNOST

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

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

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

Oznacava opasnost koja, ako se ne
izbjegne, moze dovesti do materijalne
Stete.

Oznacava korisne savjete i napomene te
informacije za ucinkovit i besprijekoran

rad.

/A  UPOZORENJE

A OPREZ

| NAPOMENA

3. Sigurnost
3.1.  OSNOVNE SIGURNOSNE UPUTE

/\ UPOZORENJE

Sila stezanja manja od potrebne

Izbacivanje stegnutog obratka.

»  NCvisokotla¢nu stegu pricvrstiti na postolje.

»  Smije se koristiti samo na ravnim podlogama.

»  Postolje kompaktnog pritezaca ne smije se postavljati stepenasto.

»  Stezni vijak potrebno je zategnuti propisanim zakretnim momentom.

m  Kvalifikacija/osposobljavanje u podru¢ju mehanike u skladu s vaze¢im
nacionalnim propisima.

Obucena osoba

Obucene osobe u smislu ove dokumentacije su osobe koje su obucene za provedbu

radova u podru¢jima transporta, skladistenja i upravljanja.

3.6. OBVEZE OPERATERA

Operator se treba pobrinuti za to da se osobe koje rade na proizvodu pridrzavaju

propisa i odredbi te sljedecih napomena:

m Nacionalni i regionalni propisi za sigurnost, sprjeavanje nezgoda i zastitu

okolisa.

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

Potrebna oprema za zastitu na radu mora biti dostupna.

Nadzor funkcija visokotla¢ne stege od strane rukovatelja.

Upute i obuka za upotrebu visokotlacne stege.

Ne smije se koristiti bez redovitog odrzavanja.

Redovito ¢is¢enje od strane rukovatelja.

Radovi odrZavanja i popravci, kao i rjesavanje problema od strane osoblja za

odrzavanje.

3.7. ZASTITNE NAPRAVE

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

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

paljenja. Potrebno je osigurati ispravnu montazu sredstva za stezanje.

m  Zastitne naprave uklanjaju se tek nakon potpunog zaustavljanja stroja.

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

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

Opis proizvoda
m Visokotla¢na stega s pomicnim steznim celjustima za pri¢vrs¢ivanje obradaka na
strojeve za daljnju obradu.

Pregled uredaja
A

(D Precizni utori za pri¢vréc¢ivanje asortimana steznih ¢eljusti 2 Induktivno ocis¢ena i
bruena vodilica 3 Vodilica matice vretena @ Matica vretena (3 Izlazni otvor za
rashladno sredstvo i odvojene ¢estice 6 Utori za pozicioniranje @ Navoje M8 za
granicnik za obratke (® Oznaka tipa ) Vreteno

6. Transport
B

/\ UPOZORENJE

Stezanje neprikladnih obradaka.

Ozljede od savijanja, pucanja ili iskakanja obradaka.

» Obradak je potrebno stegnuti odgovaraju¢om veli¢inom.

»  Obradak ne smije skliznuti ili ispasti zbog nedovoljne sile stezanja.
»  Obradak se smije stezati samo s vanjske strane.

»  Obradak je potrebno stezati samo kad lezi ravno.

3.2, NAMJENSKA UPOTREBA

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

m  Koristiti samo u zatvorenim prostorijama.

®m  Zaindustrijsku upotrebu.

= Upotreba je dozvoljena samo na ravnoj i ¢istoj povrsini.

m  Koristiti za stezanje obradaka.

m  Za stezanje obradaka u sirovom ili djelomi¢no obradenom stanju.

m  Stegu koristiti samo s vlastitim klju¢evima.

3.3. NEPROPISNA UPOTREBA

m  Uporaba u potencijalno eksplozivnim podru¢jima nije dopustena.

= Ne upotrebljavajte u podru¢jima s visokim udjelom prasine, zapaljivim plinovima,
parama ili otapalima.

= Ne montiraju se komponente koje ne odgovaraju specifikacijama.

= Ne raditi preinake na vlastitu ruku.

= Upotrebljavati iskljucivo originalne rezervne i potrosne dijelove.

n

[

Ne koristiti izvan radnih parametara.

Stezanje pogonskim alatima s nedefiniranim okretnim momentom.
m  Ne koristiti bez odgovaraju¢eg nadzora.
3.4. OSOBNA ZASTITNA OPREMA
PridrZavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za sigurnost i sprje¢avanje nezgoda.
Zastitna odjeca mora se odabrati i staviti na raspolaganje sukladno o¢ekivanim
rizicima kod odgovarajucih aktivnosti.
3.5. KVALIFIKACIJA OSOBA
Stru¢no osoblje za mehanicarske radove
Stru¢no osoblje u smislu ove dokumentacije su osobe koje su upoznate s montazom,
mehanic¢kom instalacijom, pustanjem u rad, rjeSavanjem problema i odrzavanjem
proizvoda i koje imaju sljedece kvalifikacije:

/\ UPOZORENJE

Viseci tereti

Opasnost po zivot i opasnost od prignjecenja pri podizanju i transportu steznog

uredaja zbog nekontroliranog pada i ljuljanja dijelova ili opreme.

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

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

»  Potrebno je upotrebljavati iskljuc¢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.

»  Osigurajte ¢vrsto uporiste.

»  Uvijek koristiti obje potporne ploce za transport.

» Montaza uz pomo¢ dvije osobe.

»  Nositi zastitu za stopala, zastitne rukavice.

7. Montaza na stol za obradu

m Prije montaze provjeriti ¢istocu i neravnine na steznim povrsinama.
m  Potrebno je pridrzavati se momente pritezanja [ Stranica 35].

m  Stezne vilice postaviti izravno ispod Celjusti.

NA KONVENCIONALNIM STOLOVIMA ZA OBRADU

(D Stezne vilice @ Klizna T-matica 3) Stol za obradu T-matica

v' Stol za obradu i donja strana NC visokotla¢ne stege moraju biti o¢is¢eni.
1. NCvisokotla¢nu stegu postaviti na stol za obradu.

2. T-maticu u postaviti u T-utor stola za obradu.

3. Postaviti stezne vilice.

4. NCvisokotla¢nu stegu pricvrstiti na stol za obradu.

»  NCvisokotla¢na stega montirana.
7.2, NA RASTERSKU PLOCU SA STEZNIM VILICAMA

(0D

v' Stol za obradu i donja strana NC visokotla¢ne stege moraju biti o¢is¢eni.
1. NCvisokotla¢nu stegu postaviti na stol za obradu.
2. Postaviti stezne vilice.

www.hoffmann-group.com
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3. NCvisokotla¢nu stegu pricvrstiti na stol za obradu.

» NCvisokotla¢na stega je montirana.
MONTIRANJE STEZNE CELJUSTI

v Podloge i stezne ¢eljusti su Ciste, bez ulja i bez masti.

v Navojni ¢epovi vij¢anih spojeva su uklonjeni.

1. Stezne Celjusti umetnuti u utore.

2. Treba poravnati stezne Celjusti.

3. Potrebno je umetnuti vijke.
» Potrebno je pridrzavati se Momenti pritezanja [ Stranica 35].
»  Stezne Celjusti zategnuti prednaponom.

4. Pomaknuti stezne celjusti prema naprijed okretanjem rucice udesno.
5. Gumenim ceki¢em poravnati stezne celjusti.

6. Treba pritegnuti vijke steznih celjusti.

7. Potrebno je umetnuti navojni cep.

»  Stezne celjusti sumontirane.

8. Rukovanje

8.1. STEZANJE OBRATKA

O F

@ Za stezanje paralelnih, prethodno obradenih, ravnih obradaka ili materijala.

Pokretne komponente

Opasnost od prignjecenja izmedu obratka i nasadnih celjusti.

»  Tijekom postupka stezanja ne posezati za nasadnim celjustima ili pokretnim
komponentama.

»  Nositi usku zastitnu odjecu, zastitne rukavice, zastitne naocale i zastitne cipele.

/\ UPOZORENJE

Stezanje neprikladnih obradaka.

Ozljede od savijanja, pucanja ili iskakanja obradaka.

»  Obradak je potrebno stegnuti odgovaraju¢om veli¢inom.

»  Obradak ne smije skliznuti ili ispasti zbog nedovoljne sile stezanja.
»  Obradak se smije stezati samo s vanjske strane.

»  Obradak je potrebno stezati samo kad lezi ravno.

NAPOMENA

Stegnuti obradak

Materijalna Steta zbog prekoracenja ili pada ispod okretnog momenta i sile stezanja.
»  Ne ostetiti obradak previsokom silom stezanja.

»  Stezati samo momentnim klju¢em.

»  Ne smiju se prekoraciti momenti pritezanja. [ Stranica 35]

»  Prije obrade treba izracunati potrebnu silu stezanja.

»  Koristiti prikladne vijke.

»  Ako je mogude, pri¢vrstiti stegnuti obradak na fiksnu ¢eljust.

»  Nepotrebne navoje zatvoriti cepovima.

8.1.1. Uski obratci

@ Obratke koji su uzi ili jednaki nasadnim celjustima treba stezati simetri¢no.
8.1.2. Siroki obratci

@ Obratke koji su siri od nasadnih Celjusti treba stezati simetri¢no po cijeloj Sirini
Celjusti.
8.1.3. Granicnik za obratke

(0)G

@ Isti poloZaj stezanja moZe se ponoviti s grani¢nikom za obratke. Matica (1) sluzi kao
transportno osiguranje.
1. Ukloniti maticu (1) na odstojniku.
»  Transportno osiguranje je uklonjeno.
2. Granic¢nik za obratke moze se montirati pomocu vijka.
3. Udaljenost izmedu grani¢nika podesava se odstojnikom (2).

»  Grani¢nik za obratke je montiran.

8.1.4. S rucicom

(OH

@ Otpustanje obratka obrnutim redoslijedom okretanjem rucice u smjeru suprotnom

od kazaljke na satu i ukljucivanjem spojke.

1. Obradak treba postaviti simetri¢no izmedu nasadnih celjusti.

v Rutica je umetnuta.

2. Pokretnu steznu celjust okretanjem tipa u smjeru kazaljke na satu pomaknuti na
obradak.

3. Obje stezne Celjusti su na mjestu.
»  Spojka se iskljucuje.

4. Nastaviti okretati dok se ne dode do granicnika.

» Obradak je stegnut.
9. (iscenje
NAPOMENA
Cisc¢enje komprimiranim zrakom
Materijalna $teta zbog metalnih odvojenih ¢estica u navojima i utorima.
»  Stezni uredaj ne cistiti komprimiranim zrakom.

»  Koristiti metlu, usisavace ili hvatace za odvojene Cestice.
»  Nositi zastitne naocale.

Nemojte primjenjivati sredstva za ¢is¢enje koja sadrzavaju kemikalije, alkohol,
abrazivna sredstva ili otapala.

10. Odrzavanje

Prije pocetka svake smjene Provijeriti vidljivu vanjsku stetu,
nedostatke i operativnost. Rubove i

vodilice provjeriti za znakove istrosenosti.

m U slucaju nedostataka blokirati i
osigurati od uporabe.

m  Odmah ukloniti stete.

11. Smetnje i uklanjanje problema

Vreteno ili matica vretena  Navoj vretena, klizne Treba rastaviti, ocistiti,
tvrda. povrsine prljave ili nauljiti.
nagrizene zbog odvojenih
Cestica.
Sila stezanja se ne uvecava. Dosegnut minimalni
raspon.
Obradak je stegnut previse Obradak stegnuti u sredini.
ustranu ili

Koristiti druge celjusti.

izvan sredine.

Spojka se prerano
iskljucuje.

m  Provijeriti kretanje
vretena i matice
vretena.

u  Ako je spojni
mehanizam istrosen,
kontaktirati korisnicku
podrsku Hoffmann
Group.

Pojacalo snage neispravno. Kontaktirati korisnicku

podrsku Hoffmann Group.

= Vratiti vreteno na
mjesto okretanjem

Nakon otpustanja sile
stezanja spojka nije

ukljucena. ulijevo.
= Montirati nove gumene
brisace.
Vreteno se ne moze Pokretna celjust Koristiti vijke odgovarajuce
okretati. pri¢vrscena predugim duljine.

vijcima.
Sila stezanja se ne Pojacalo snage neispravno. Odviti potisnu plocu s
smanjuje. donjeg dijela.
12. Demontaza
|
Visokotla¢na stega je ocis¢ena.
Stezne celjusti su demontirane.
Grani¢nik hoda (2) demontirati vijcima (1).
Treba otpustiti vijke vretena (4) i odvrnuti vreteno (6).
Maticu vretena (5) potrebno je izgurati iz kucista osnove (3).

N SIEIENEN

»  NCvisokotla¢na stega je demontirana.

4. Temeljito ocistiti i nauljiti pojedine dijelove.

12.1. SASTAVLJANJE NAKON DEMONTAZE

v’ Prije sastavljanja sve dijelove temeljito o¢istiti.

v’ Provjerena odtecenja i istrodenost.

1. Sastaviti obrnutim redoslijedom do demontaze.

2. Pritegnuti vij¢ani spoj vretena prema momentima pritezanja. [ Stranica 35]

13.  Skladistenje

m  Ne ostetiti osnovno tijelo i izbocene dijelove pri spustanju.
Koristiti podlogu od drveta, gume ili plastike.

Temeljito odistiti i sacuvati prije dugotrajnog skladistenja.
Zastititi ceradom od prasine i grubih prljavstina.

Skladistiti u zatvorenom, suhom prostoru.

m Potrebno je pridrzavati se uvjeta skladistenja i okolisa.

14.  Rezervni dijelovi

Upotrebljavati iskljucivo originalne rezervne i potro$ne dijelove.



15. Tehnic¢ki podaci

Uvjeti na mjestu +10 do +40 °C +10 do +40 °C
postavljanja
Sirina celjusti 124,4 mm 160,4 mm

Minimalna sila stezanja pri 40 kN -
granic¢niku (1 okretanje)

Minimalna sila stezanja pri - 60 kN
grani¢niku (1,5 okretanja)
Tezina 30Kg 67 Kg

15.1.  MOMENTI PRITEZANJA

Veli¢ina 125 Veli¢ina 160

Vijci vretena 60 Nm 80 Nm
Prednapon steznih celjusti 30 Nm 60 Nm
Stezna celjust 75Nm 120 Nm

15.2. DIMENZIJE 125

J

* obostrano

15.3. DIMENZIJE 160
QK

* obostrano

16. Odlaganje u otpad

Pridrzavajte se nacionalnih i regionalnih propisa za zastitu okolisa i zbrinjavanje radi
pravilnog odlaganja ili recikliranja. Metale, nemetale, kompozitne materijale i
pomocne materijale odvojite prema vrsti i odlozite ih na ekoloski prihvatljiv nacin.

www.hoffmann-group.com
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1. Azonosito adatok
Gyarto Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBBe 15
90471 Nirnberg
Németorszag
Marka HOLEX
Termék NC nagy szoritoerejli gépsatu
Verzio 01 Az eredeti kezelési Uutmutato forditasa
Készités datuma 2021. marcius

2. Altaldnos tudnivalok
Olvassa el a hasznélati Gtmutatot, tartsa be és kés6bbi tajékozodas céljabdl
Grizze meg és tartsa mindig kéznél.

2.1. SZIMBOLUMOK ES ABRAZOLO ESZKOZOK

Olyan veszélyt jelol, amely haldlhoz vagy
sulyos sérlléshez vezet, ha nem el6zik
meg.

Olyan veszélyt jelol, amely haldlhoz vagy
sulyos sérlléshez vezethet, ha nem el6zik
meg.

Olyan veszélyt jeldl, amely kdnnyd vagy
kozepesen sulyos sériiléshez vezet, ha
nem elézik meg.

z o Olyan veszélyt jeldl, amely a berendezés
| ERTESITES sérililéséhez vezet, ha nem el6zik meg.

A hatékony és zavartalan miikodésre vo-
natkozé hasznos tippeket és tudnivaldkat

és informacidkat jeloli.

Figyelmezteto jelolések

A VESZELY

A\ FIGYELMEZTETES

A VIGYAZAT

3. Biztonsag
3.1.  ALAPVETO BIZTONSAGI UTASITASOK

| A FiGvELmEZTETES |

Nem éri el a sziikséges szoritoerot

Kirepul a befogott munkadarab.

» Csavarozza Gssze fixen az NC nagy szoritderej(i gépsatut a magasité alatéttel.
»  Csak sik felfekvé feltleteken hasznalja.

» A magasito alatétet ne lépcsdzetesen helyezze el.

» A szoritécsavart a megadott nyomatékkal hiizza meg.

| /\ FIGYELMEZTETES

Alkalmatlan munkadarabok befogasa.

Munkadarabok meghajldsa, repedése vagy kifroccsenése altali sériilések.

»  Megfelel6 méretli munkadarabokat fogjon be.

» A munkadarab nem cstszhat el vagy eshet ki a tul alacsony szoritéerd kovetkez-
tében.

» A munkadarabot csak kivilrél fogja be.

» A munkadarabot csak sikban felfekve fogja be.

3.2, RENDELTETESSZERU HASZNALAT
m  Csak szakszerti felszerelés és a gép teljesen miikodéképes biztonsagi- és védelmi
eszkozei esetén hasznalja.
Csak zart helyiségekben hasznalja.
Ipari hasznalatra.
Csak sik és tiszta feltleten hasznélja.
Csak munkadarabok befogasahoz hasznalja.
Nyers vagy félig megmunkalt allapotd munkadarabok befogaséahoz.
A satut csak a sajat orsokarjaval hasznalja.
3. RENDELTETESELLENES HASZNALAT
Ne hasznalja robbanasveszélyes terlileteken.

Ne hasznalja nagyon poros teriileteken, vagy ahol égheté gazokkal, g6zokkel
vagy oldoészerekkel dolgoznak.

Ne szereljen fel olyan alkotoelemeket, melyek nem felelnek meg a specifikaciok-
nak.

Ne végezzen 6nhatalmu atalakitast.

Csak eredeti pot- és kop6 alkatrészeket hasznaljon.

Ne muikodtesse az tizemi paramétereken kiviil.

Ne szoritsa meg meghajtott szerszdmmal, bizonytalan nyomatékkal.

= Ne mukaodtesse kell6 felugyelet nélkal.

3.4. EGYENI VEDOESZKOZOK

A nemzeti és regionalis biztonsagi és baleset-megel&zési elSirdsokat vegye figyelem-

be. Az adott tevékenység végrehajtasa kozben a varhaté kockazatoknak megfelelé
véddruhazatot kell megvalasztani, biztositani és viselni.

" B WEEESEB=EB=

3.5. SZEMELYEK KEPESITESE

Szakember szerelési munkakhoz

Ennek a dokumentacionak az értelmében olyan személyek, akik ismerik a termék fel-

épitését, mechanikus telepitését, lizembe helyezését, az izemzavarok elharitasat és a

karbantartast és a kovetkezd képesitésekkel rendelkeznek:

m Az adott orszagban érvényes el6irdsoknak megfeleld szerel6i képesités / szakkép-
zettség.

Betanitott személy

Jelen dokumentaci6 értelmében betanitott személy a szallitasi, tarolasi és tizemelte-

tési munkak végrehajtasara betanitott személy.

3.6. AZ UZEMELTETO KOTELESSEGEI

Az lizemeltetének biztositani kell, hogy a terméken munkat végzé személyek figye-

lembe veszik a vonatkozé el6irasokat, rendelkezéseket és az alabbi tudnivalokat:

m A nemzeti és regiondlis biztonsagi és baleset-megel6zési és kornyezetvédelmi

eléirasokat vegye figyelembe.

Sérilt termék felszerelése, telepitése vagy tizembe helyezése tilos.

A szlikséges védofelszerelést biztositani kell.

A nagy szoritderej(i gépsatu funkcidinak a feligyelete a kezel6 altal.

A nagy szoritéerejli gépsatu kezelésérd| tartott betanitas és oktatas.

Ne mUkodtesse rendszeres karbantartas nélkiil.

A kezel6nek rendszeres tisztitast kell végeznie.

Karbantartasi és javitasi munkak, valamint az izemzavarok elharitasa a karbantar-

t6 személyzet altal.

3.7. VEDELMI ESZKOZOK

Minden hasznalat el6tt ellendrizni kell annak a gépnek a védelmi eszkozeit, amelybe

a befogoeszkozt beszereli, hogy azok miikod6éképesek-e. Biztositsa a gépet ismételt

bekapcsolas ellen. Ugyeljen a befogbéeszkéz szakszerti felszerelésére.

m A védelmi eszkdzoket csak a gép teljes nyugalmi helyzetében tévolitsa el.

m  Fenyegetd veszély vagy baleset esetén nyomja meg a gép VESZLEALLITO GOMB-
JAT.

] Mjnden}isgtit:ési, karbantartasi és javitasi munkaknal a gépen be kell nyomni a
VESZLEALLITO GOMBOT.

Termékleiras
m  Nagy szoritéereji gépsatu mozgo szoritépofakkal a munkadaraboknak a gépekre
torténd rogzitéséhez a tovabbi megmunkalas érdekében.

5. Az eszkoz attekintése

[O)A

(D Pontos hornyok a szoritopofa valaszték rogzitéséhez @A vezet6palya indukcio-
san edzett és koszoriilt 3 Orséanya megvezetéje @ Orséanya (B A hiitéfolyadék és
a forgacs kivezetd nyilasa © Pozicionald hornyok (7) M8 menet a munkadarab itko-
26h6z @) Tipustabla (9 Ors6

6.  Szallitas
(0B

| A FIGYELMEZTETES |

Fiiggo terhek

Eletveszély és becsipddés veszélye a befogdeszkdz emelése és széllitasa kdzben a le-

es6 és kontroll nélkiil billegé alkatrészek és felszerelések kovetkeztében.

»  Emeléskor, szallitaskor és leengedéskor ne alljon vagy nyuljon a fliggé terhek ala.

»  Ellendrizze a régzitéeszkozok biztonsagos elhelyezkedését, ne rogzitse kialld al-
kotéelemekhez.

»  Csak engedélyezett, kell6 teherbirdssal rendelkez6é emel&eszkdzoket és rogzits-
eszkozoket hasznaljon.

» A szallitési munkdkat olyan személyek végezzék, akik részesiiltek emeléeszkdzok-
kel és szallitasi munkakkal kapcsolatos biztonsagtechnikai oktatasban.

»  Gondoskodjon a stabilitasrol.

» A szallitdshoz mindig mindkét hordozé lapot hasznalja.

»  Felépités két személy segitségével.

» Viseljen labvédét, véddkeszty(it.

7. Felszerelés gépasztalra

m  Afelszerelés el6tt ellendrizze a felfogatasi felliletek tisztasagat és egyenetlensé-
gét.

m  Vegye figyelembe a meghuzasi nyomatékot [ Oldal 39].

m  Alefogatd kérmoket kozvetleniil a pofék ala rogzitse.

7.1. HAGYOMANYOS GEPEKEN

(D Lefogatd kérom @ llleszté horonycsap 3) T-hornyos gépasztal

v A gépasztal és az NC nagy szoritéerej(i gépsatu alsé oldala megtisztitva.
1. Pozicionalja az NC nagy szoritoerejli gépsatut a gépasztalra.

2. Helyezze a horonycsapot a gépasztal T-hornyéba.

3. Helyezze fel a leszorité kdrmoket.

4. Csavarozza 0ssze az NC nagy szoritéereji gépsatut a gépasztallal.

» NCnagy szoritéerejli gépsatu felszerelve.

www.hoffmann-group.com
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7.2, RASZTERLAPON LESZORITO KORMOKKEL

D

v A gépasztal és az NC nagy szoritderejli gépsatu alsé oldala megtisztitva.
Pozicionélja az NC nagy szoritderejii gépsatut a gépasztalra.

1
2. Helyezze fel a leszorité krmoket.
3. Csavarozza 6ssze az NC nagy szoritéerejli gépsatut a gépasztallal.

» Az NC nagy szoritéereji gépsatu fel van szerelve.
7.3. SZORITOPOFAK FELSZERELESE

E

v Afelfekvé fellletek és a szoritopofak tisztak, olaj- és zsirmentesek.
v A csavarkotések menetes dugoi eltavolitva.

1. Helyezze a szoritdpofakat a hornyokba.

2. lgazitsa be a szoritopofakat.

3. Helyezze be a csavarokat.

»  Vegye figyelembe a Meghuzasi nyomatékok [+ Oldal 39].

» Huzza meg a szoritopofakat el6feszitéssel.

Mozgassa tovabb a szoritopofakat a hajtdkar jobbra forgatasaval.
lgazitsa be a szoritopofakat gumikalapaccsal.

Huzza meg a szoritépofak csavarjait.

Helyezze be a menetes dugokat.

»  Szoritépofak felszerelve.

8. Kezelés
8.1.  MUNKADARAB BEFOGASA

[O)F

@ Pdrhuzamos, elémegmunkadlt, sik munkadarabok vagy anyagok befogdsdhoz.

A\ VIGYAZAT

Mozg6 alkotéelemek

Becsipddés veszélye a munkadarab és a ratétpofak kozott.

» Befogasi folyamat alatt ne nyuljon a ratétpofak vagy mozgé alkatrészek kozé.

»  Viseljen szorosan illeszkedé munkavédelmi ruhazatot, véddékeszty(it, védészem-
tiveget és biztonsagi cipét.

| A FIGYELMEZTETES

Alkalmatlan kadarabok befoga

Munkadarabok meghajldsa, repedése vagy kifroccsenése altali sériilések.

»  Megfelel6 méretli munkadarabokat fogjon be.

» A munkadarab nem cstszhat el vagy eshet ki a tul alacsony szoritéerd kovetkez-
tében.

» A munkadarabot csak kivilrél fogja be.

» A munkadarabot csak sikban felfekve fogja be.

Befogott munkadarab

Anyagi kdrok a nyomaték és szoritderd el nem érése és tullépése miatt.

»  Ne karositsa a munkadarabot a tul nagy szoritéeré kovetkeztében.

»  Csak nyomatékkulccsal szoritsa.

»  Ne lépje tul a meghuzasi nyomatékokat [ Oldal 39].

» A megmunkalas el6tt szamitsa ki a szlikséges szoritderot.

» A megfelel6 csavarokat hasznalja.

» A befogott munkadarabot lehetdleg a fix pofaval szemben munkalja meg.
» A nem sziikséges meneteket zarja le menetes dugdkkal.

8.1.1. Keskeny munkadarabok

@ Azokat a munkadarabokat, melyek keskenyebbek vagy azonos szélességliek, mint a
ratétpofdk, szimmetrikusan fogja be.

8.1.2. Széles munkadarabok

@ Azokat a munkadarabokat, melyek szélesebbek, mint a rdtétpofdk, szimmetrikusan
fogja be a teljes pofaszélességen.

8.1.3. Munkadarab litk6z6

0G

@ A munkadarab (itk6zével megismételhet6 ugyanaz a befogdsi helyzet. Az anya (1)
szdllitdsi biztositéként szolgdl.
1. Tavolitsa el a tavtartd elemen lévé anyat (1).
» A szallitasi biztosité el van tavolitva.
2. A munkadarab (itk6zé csavarral szerelhet6 fel.
3. Atavtarté elemmel (2) beallithaté az Gitk6z6 tavolsaga.
» A munkadarab (itk6zé fel van szerelve.
8.1.4. Hajtokarral

[OH

@ A munkadarab kiolddsa forditott sorrendben térténik a hajtokar balra forgatdsdval
a kuplung reteszelésével.

A munkadarabot szimmetrikusan helyezze fel a ratétpofak kozé.

Hajtokar felhelyezve.

A meghajtés jobbra forgatasaval mozgassa a mobil szoritopofat a munkadarabra.
Mindkét szoritépofa felfekszik.

»  Akuplung kilazul.

4. Forgassa tovabb, mig el nem éri az Gitk6z6t.

wnN o

» Munkadarab befogva.
9. Tisztitas

Tisztitas siiritett levegovel

Anyagi kdrok a menetbe és hornyokba keril6 fémforgacsok kovetkeztében.
» A befogdeszkozt ne tisztitsa sUritett levegével.

»  Haszndljon sepriit, forgacsszivét vagy forgacshorgot.

» Hordjon védészemiiveget.

Ne hasznaljon vegyi, alkoholos, stroldszer- vagy oldészer tartalmu tisztitoszereket.
10. Karbantartas

Minden miszak megkezdése el6tt Ellendrizze a kiilsé sériléseket, hidnyos-
sagokat és a miikodSképességet. Ellen-
Orizze a szélek és a megvezetdk kopas-

nyomait.

m Hidnyossag esetén zarja le és akada-
lyozza meg a hasznélatot.

m  Akarokat azonnal harittassa el.

11. Hibak és hibaelharitas
b ok lMegoldis |

Az orsé vagy az orsdanya Az orsdbmenet, a siklofelile- Szerelje szét, tisztitsa meg,
nehezen jar. tek forgacsokkal szennye-  olajozza be.
zettek vagy korrodaltak.

A szoritéeré nem jon létre. Elérte a minimalis befogdsi Hasznaljon masik pofat.

tartomanyt.

A munkadarab tulsdgosan A munkadarabot kézépre

oldalt vagy fogja be.

nem kdzpontosan van be-

fogva.

A kuplung tdl hamar kiol- = Ellendrizze az ors6 és az

dodik. orséanya konnyd jara-
sat.

m  Elkopott kuplungme-
chanika esetén fordul-
jon a Hoffmann-Group
lgyfélszolgélatahoz.

Meghibédsodott az eré6né-  Forduljon a Hoffmann-Gro-
veld. up lgyfélszolgalatahoz.
A szoritderd kioldasat kove- m  Balra forgatassal ismét
téen a kuplung nincs rég- reteszelje az orsot.
ziilve. m  Szereljen fel 4j gumile-
huazot.
Az ors6 nem forgathat6. A mobil pofat tul hosszu
csavarral régzitette.

Megfelel6 hosszusagu csa-

varokat hasznaljon.

A szoritéeré nem oldodik. Meghibasodott az erénove- Csavarozza le a nyomola-
16. pot

az alsé részrol.
12. Szétszerelés

(ol

v Anagy szoritoerej(i gépsatu meg van tisztitva.

A szoritépofék le vannak szerelve.

Szerelje le a mozgashatéroldt (2) a csavarokkal (1).
Lazitsa meg az orsé csavarjait (4), hajtsa ki az orsét (6).
Tolja ki az orséanyat (5) az alaptestbdl (3).

AN

» Az NC nagy szoritéerejli gépsatu szét van szerelve.

4. Alaposan tisztitsa meg és olajozza be az alkotéelemeket.

12.1. OSSZESZERELES A SZETSZERELES UTAN

v’ Az bsszeszerelés el6tt minden alkotoelem alaposan megtisztitva.

v' Ellenérizte a sériiléseket és a kopast.

1. Aszétszereléssel ellentétes sorrendben szerelje 6ssze.

2. Huzza meg az orso csavarkdtéseit a meghuzasi nyomatékok [+ Oldal 39] szerint.

13. Tarolas

m  Azalaptest és a kiallo alkotoelemek a lehelyezéskor ne sériiljenek meg.
m Hasznaljon fa, gumi vagy mianyag alatétet.

m  Hosszabb tarolas esetén alaposan tisztitsa meg és konzervilja.



m Védje ponyvéval por és durva szennyezédés ellen.
m  Zart, szaraz helyiségben tarolja.
m Vegye figyelembe a tarolasi és kdrnyezeti feltételeket.

14. Potalkatrészek

Csak eredeti pot- és kop¢ alkatrészeket hasznaljon.

15.  MdUszaki adatok

tok

A felallitasi hely kornyezeti +10 - +40 °C +10-+40°C
feltételei
Pofaszélesség 124,4 mm 160,4 mm

Minimalis szoritoerd titko- 40 kN -
zésnél (1 fordulat)

Minimalis szoritoerd titko- - 60 kN
zésnél (1,5 fordulat)
Suly 30Kg 67 Kg

15.1. MEGHUZASI NYOMATEKOK

Meghuizasi nyomaték 125-6s méret 160-as méret

Az orsé csavarjai 60 Nm 80 Nm
A szoritépofak el6feszitése 30 Nm 60 Nm
Szoritépofak 75Nm 120 Nm

15.2.  125-OS MERETEI
J

* mindkét oldalon

15.3.  160-AS MERETEI
K

*mindkét oldalon

16.  Artalmatlanitas

Vegye figyelembe a nemzeti és regionalis kdrnyezetvédelmi és artalmatlanitasi intéz-
kedéseket a szakszer( artalmatlanitadshoz vagy Ujrahasznositashoz. A fémeket, nem
fémeket, kompozit és segédanyagokat fajta szerint valogassa szét és kornyezetbarat
modon artalmatlanitsa.

www.hoffmann-group.com

@)

(D
wn

o

(@

5
B
B
i
B


https://www.hoffmann-group.com

wn wn D)

jp)

D N wn = = = —. >

GARANT Morsa di precisione NC

Indice

1.

2.

Dati identificativi

Note generali

2.1. Simboli e mezzi di rappresentazione
Sicurezza

3.1. Avvertenze fondamentali per la sicurezza
3.2 Uso previsto

33. Uso scorretto ragionevolmente prevedibile
3.4. Dispositivi di protezione individuale

3.5. Qualifica del personale

3.6. Obblighi dell'operatore

3.7. Dispositivi di protezione

Descrizione del prodotto

Panoramica dell’apparecchio

Trasporto

Montaggio sul banco macchina

7.1. Montaggio su banchi macchina tradizionali
7.2. Montaggio su piastra retinata con staffe di fissaggio
7.3. Montaggio ganasce
Utilizzo
8.1. Serraggio del pezzo
8.1.1. Pezzi stretti
8.1.2. Pezzi larghi
8.1.3. Fermapezzo
Pulizia

Manutenzione

bl

Anomalie e risoluzione dei pr

I3 + )

Stoccaggio

Ricambi

Dati tecnici

Smaltimento

41

4
41

a4
4
a1
a4
41
41
41
4

4

a1

4

a1
41
42
42

42
42
42
42
42

42

42

42

42

43

43

43

43



1. Dati identificativi

Produttore Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Norimberga
Germania
Marchio HOLEX
Prodotto Morse di precisione NC
Versione 01 Manuale dell'utente originale

Data di creazione 03/2021

2. Note generali
Leggere il manuale d'uso, rispettarlo, conservarlo per riferimento futuro e te-
nerlo sempre a portata di mano.

2.1. SIMBOLI E MEZZI DI RAPPRESENTAZIONE

Significato
Indica un pericolo che causa morte o le-
sioni gravi se non viene evitato.

Simboli di avvertimento

A PERICOLO
/A  AVVERTENZA

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

Indica un pericolo che puo causare lesio-
ni lievi o di media entita se non viene evi-
tato.

Indica un pericolo che puo causare danni

| AVVISO materiali se non viene evitato.

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

ed efficiente.

/A  ATTENZIONE

3. Sicurezza
3.1. AVVERTENZE FONDAMENTALI PER LA SICUREZZA

/\ AVVERTENZA

Diminuzione della forza di serraggio necessaria

Espulsione del pezzo serrato

»  Serrare la morsa di precisione NC con un supporto di sollevamento.
»  Utilizzare solo su superfici di appoggio piane.

» Non disporre il supporto di sollevamento in modo scalare.

»  Stringere la vite di serraggio con la coppia prevista.

/\ AVVERTENZA

Serraggio di pezzi non conformi.
Lesioni dovute a piegatura, spaccatura o espulsione dei pezzi.
»  Serrare il pezzo alla dimensione corretta.
» Il pezzo non deve scivolare né cadere a causa di una forza di serraggio troppo
bassa.
» Serrare il pezzo solo dall'esterno.
»  Serrare il pezzo solo quando & in piano e risulta disposto su una superficie di ap-
poggio.
3.2, USO PREVISTO
m  Usare solo se montato correttamente e tutti i dispositivi di sicurezza e di protezio-
ne della macchina sono perfettamente funzionanti.
Utilizzare solo in ambienti chiusi.
Per uso industriale.
Usare solo su superfici piane e pulite.
Utilizzare per il serraggio di pezzi.
Per il serraggio di pezzi grezzi o semilavorati.
Utilizzare la morsa solo con una chiave per asta filettata adeguata.
3. USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE
Non usare in aree a rischio di esplosione.
Non utilizzare in zone ad alto contenuto di polveri, gas, vapori o solventi infiam-
mabili.
Non montare componenti non conformi alle specifiche.
Non apportare modifiche non autorizzate.
Usare esclusivamente ricambi e pezzi soggetti a usura originali.
Non utilizzare con parametri non appropriati.
Non serrare con gli utensili azionati a una coppia indefinita.
= Non utilizzare senza un’adeguata supervisione.
3.4. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE INDIVIDUALE
Osservare le norme nazionali e regionali in materia di sicurezza e prevenzione degli
infortuni. L'abbigliamento di protezione deve essere selezionato, messo a disposizio-
ne e indossato conformemente ai rischi legati alla rispettiva attivita da svolgere.
3.5. QUALIFICA DEL PERSONALE
Personale specializzato in lavori meccanici
Ai sensi della presente documentazione, per “personale specializzato” si intendono
quelle persone che hanno dimestichezza con il montaggio, I'installazione di compo-
nenti meccanici, la messa in servizio, I'eliminazione dei guasti e la manutenzione del
prodotto e che sono in possesso delle seguenti qualifiche:

" EWHEENENEBENBREH®BR

m qualifica / formazione in ambito meccanico secondo le norme vigenti a livello na-
zionale.

Personale addestrato

Ai sensi della presente documentazione, per “personale addestrato” si intendono
quelle persone che sono state istruite per eseguire lavori attinenti al trasporto, allo
stoccaggio e al funzionamento del prodotto.

3.6. OBBLIGHI DELL'OPERATORE

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

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

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

| dispositivi di protezione necessari devono essere messi a disposizione.

Verificare che |'operatore monitori le funzioni della morsa di precisione.

Predisporre la formazione sull'uso della morsa di precisione.

Non utilizzare lo strumento senza prevedere una regolare manutenzione.

Verificare che I'operatore esegua regolarmente la pulizia.

Verificare che il personale addetto alla manutenzione esegua interventi manu-

tentivi e di riparazione nonché di eliminazione guasti.

3.7. DISPOSITIVI DI PROTEZIONE

Prima di ogni utilizzo verificare il funzionamento dei dispositivi di protezione della

macchina dove ¢ installato I'elemento di serraggio. Proteggere la macchina contro la

riaccensione accidentale. Assicurarsi che I'elemento di serraggio sia montato corret-

tamente.

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

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

m Durante gli interventi di pulizia, riparazione e manutenzione, la macchina deve

essere in modalita ARRESTO DI EMERGENZA.

Descrizione del prodotto
®m  Morsa di precisione con ganasce mobili per il fissaggio dei pezzi sulle macchine e
la lavorazione degli stessi.

5. Panoramica dell'apparecchio

A

(D Scanalature precise per il fissaggio dei vari tipi di ganasce @) Guida di scorrimento
temprata e rettificata a induzione 3 Guida della madrevite @ Madrevite (3 Foro di

uscita per lubrorefrigerante e trucioli (® Scanalature di posizionamento (7 Filettatura
M8 per il fermapezzo ® Targhetta (9 Mandrino

6. Trasporto
B

/\ AVVERTENZA

Carichi sospesi

Pericolo di lesioni e schiacciamenti durante il sollevamento e il trasporto del disposi-

tivo di serraggio dovuto alla caduta e all'oscillazione incontrollata di componenti o

attrezzature.

» Durante le operazioni di sollevamento, trasporto e scarico, non sostare né cam-
minare sotto carichi sospesi.

»  Controllare che le cinghie di sollevamento siano fissate correttamente. Non ag-
ganciarle 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’istru-
zione tecnica adeguata per poter usare gli strumenti di sollevamento ed eseguire
trasporti in modo sicuro.

»  Assicurarsi che i cassetti siano ben fissati.

» Peril trasporto utilizzare sempre entrambe le lamiere di supporto.

» Montaggio a cura di due persone.

» Indossare scarpe di sicurezza e guanti protettivi.

7. Montaggio sul banco macchina

m  Prima del montaggio verificare che la superficie di serraggio sia pulita e non pre-
senti alcuna asperita.

m  Osservare le coppie di serraggio [ Pagina 43].

m  Fissare le staffe di fissaggio direttamente sotto le ganasce.

7.1. MONTAGGIO SU BANCHI MACCHINA TRADIZIONALI

@

(D staffa di fissaggio @) Tassello di adattamento 3) Banco macchina con scanalatura
aT

v' Pulire il banco macchina e la parte inferiore della morsa di precisione NC.

1. Posizionare la morsa di precisione NC sul banco macchina.

2. Posizionare il tassello nella scanalatura a T del banco macchina.

3. Applicare le staffe di fissaggio.

4. Avvitare la morsa di precisione NC al banco macchina.

» Lamorsa di precisione NC & montata.

www.hoffmann-group.com
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7.2, MONTAGGIO SU PIASTRA RETINATA CON STAFFE DI
FISSAGGIO

D

v Pulire il banco macchina e la parte inferiore della morsa di precisione NC.
1. Posizionare la morsa di precisione NC sul banco macchina.

2. Applicare le staffe di fissaggio.
3. Avvitare la morsa di precisione NC al banco macchina.

» Lamorsa di precisione NC & montata.
7.3. MONTAGGIO GANASCE
E

Le superfici di appoggio e le ganasce sono pulite e prive di olio e grasso.
Rimuovere i tappi filettati dei collegamenti a vite.

Inserire le ganasce nelle scanalature.

Allineare le ganasce.

Inserire le viti.

»  Osservare le Coppie di serraggio [ Pagina 43].

» Serrare le ganasce al preserraggio appropriato.
Muovere le ganasce ruotando la manovella in senso orario.
Allineare le ganasce usando un martello di gomma.
Serrare le viti delle ganasce.

Inserire i tappi filettati.

v
v
1.
2.
3.

» Le ganasce sono montate.

8. Utilizzo
8.1.  SERRAGGIO DEL PEZZO

[O)F

@ Per il serraggio di pezzi o materiali in parallelo, prelavorati e in piano.

/\ ATTENZIONE

Componenti in movimento

Pericolo di schiacciamento tra il pezzo e le ganasce riportate.

»  Durante I'operazione di serraggio non toccare le ganasce riportate né i compo-
nenti in movimento.

» Indossare indumenti da lavoro molto aderenti, guanti protettivi, occhiali di prote-
zione e scarpe di sicurezza.

/\ AVVERTENZA

Serraggio di pezzi non conformi.

Lesioni dovute a piegatura, spaccatura o espulsione dei pezzi.

» Serrare il pezzo alla dimensione corretta.

» |l pezzo non deve scivolare né cadere a causa di una forza di serraggio troppo
bassa.

»  Serrare il pezzo solo dall'esterno.

» Serrare il pezzo solo quando & in piano e risulta disposto su una superficie di ap-
poggio.

Pezzo serrato

Danni materiali nel caso in cui la coppia e la forza di serraggio siano al di sopra o al di
sotto del limite consentito.

»  Non danneggiare il pezzo usando una forza di serraggio troppo elevata.

»  Serrare usando solo una chiave dinamometrica.

» Non superare le coppie di serraggio [ Pagina 43].

»  Prima della lavorazione calcolare la forza di serraggio necessaria.

»  Utilizzare le viti adatte.

» Lavorare il pezzo serrato possibilmente contro la ganascia fissa.

»  Chiudere le filettature inutilizzate usando dei tappi filettati.

8.1.1. Pezzi stretti

@ Serrare i pezzi piti stretti o della stessa larghezza delle ganasce riportate posizionan-
doli in modo simmetrico.

8.1.2. Pezzi larghi

@ Serrare i pezzi piti larghi rispetto alle ganasce riportate posizionandoli in modo sim-
metrico sull'intera larghezza delle ganasce.

8.1.3. Fermapezzo

0G

@ Con un fermapezzo é possibile ripetere la stessa posizione di serraggio. Il dado (1)
funge da sistema di sicurezza durante il trasporto.
1. Rimuovere il dado (1) presente sul distanziale.
» |l sistema di sicurezza durante il trasporto & stato rimosso.
2. E possibile montare il fermapezzo per ogni vite.
3. Conil distanziale (2) & possibile regolare la distanza della battuta.

» Il fermapezzo € montato.

8.1.4. Montaggio con la manovella

[OH

@ Allentare il pezzo ripetendo le stesse operazioni al contrario, ruotando la manovella
verso sinistra e innestando il giunto.

Inserire il pezzo simmetricamente rispetto alle due ganasce riportate.
Posizionare la manovella.

Muovere sul pezzo la ganascia mobile ruotando I'azionamento in senso orario.
Entrambe le ganasce sono in posizione.

» Il giunto si disinnesta.

4. Continuare a ruotare fino alla battuta.

N

» |l pezzo é serrato.
9. Pulizia
AVVISO

Pulizia con aria compressa

Danni materiali dovuti ai trucioli in metallo presenti all'interno della filettatura e delle
scanalature.

»  Non pulire I'elemento di serraggio con I'aria compressa.

»  Utilizzare una scopa, un aspiratore trucioli oppure un raschiatrucioli.

» Indossare gli occhiali protettivi.

Non utilizzare detergenti chimici, alcolici, abrasivi o a base di solventi.

10. Manutenzione

All'inizio di ogni turno Controllare il corretto funzionamento e
I'eventuale presenza di danni o imperfe-
zioni evidenti sulla parte esterna. Control-
lare che i bordi e le guide non presentino

segni di usura.

® In caso di difetti, bloccare e assicurar-
si che non venga utilizzato.
m Far subito riparare i danni riscontrati.

11. Anomalie e risoluzione dei problemi

Guasto—————Jcousa Rimeai |

I mandrino o la madrevite La filettatura dell’astaele  Smontare, pulire e lubrifi-
esercitano una resistenza  superfici di scorrimento so- care.
meccanica. no sporche o corrose a cau-
sa dei trucioli.
Non é possibile raggiunge- Siraggiunge solo I'apertura Utilizzare altre ganasce.
re la forza di serraggio. minima.
Il pezzo é serrato troppo la- Serrare il pezzo al centro.
teralmente oppure

non é serrato al centro.

Il giunto si disinnesta trop- m Verificare la scorrevo-
po presto. lezza del mandrino e
della madrevite.

m In caso di giunti rettifi-
cati contattare il servi-
zio clienti di Hoffmann
Group.

Amplificatore di forza difet- Contattare il servizio clienti

toso. di Hoffmann Group.

Una volta allentata la forza m Portare nuovamente il

di serraggio, il giunto non si mandrino in posizione

innesta. di innesto ruotandolo
in senso antiorario.

®m  Montare nuovi raschia-
tori in gomma.

La ganascia mobile e serra- Utilizzare viti dalla lun-

ta con viti troppo lunghe.  ghezza adeguata.

Non & possibile allentare la Amplificatore di forza difet- Svitare il piattello di pres-
forza di serraggio. toso. sione dalla

Non e possibile ruotare il
mandrino.

parte inferiore.

12. Smontaggio

v’ La morsa di precisione & pulita.

v’ Le ganasce sono smontate.

1. Smontare il limitatore di corsa (2) con le viti (1).

2. Allentare le viti del mandrino (4); svitare il mandrino (6).
3. Spostare la madrevite (5) dal corpo base (3).

» Lamorsa di precisione NC & smontata.

4. Pulire e lubrificare a fondo i singoli componenti.

12.1. ASSEMBLAGGIO DOPO LO SMONTAGGIO
v Prima dell'assemblaggio pulire a fondo tutti i componenti.
v’ Verificare I'eventuale presenza di danni e segni di usura.



1. Eseguire I'assemblaggio nella sequenza inversa allo smontaggio.
2. Serrare i giunti a vite del mandrino osservandone le coppie di serraggio [ Pagi-
na 43].

13. Stoccaggio

= Riporre lo strumento prestando attenzione a non danneggiare il corpo base e i
componenti sporgenti.

= Usare un supporto di legno, gomma o plastica.

= Prima di uno stoccaggio prolungato pulire a fondo e conservare accuratamente
lo strumento.

m  Proteggere lo strumento da polvere e sporcizia coprendolo con un telone.
m  Conservare in un luogo chiuso e asciutto.
m Prestare attenzione alle condizioni ambientali e di stoccaggio.

14.  Ricambi

Usare esclusivamente ricambi e pezzi soggetti a usura originali.
15.  Dati tecnici

ci

Condizioni ambientalisul  da+10a+40°C da+10a+40°C
luogo d'installazione

Larghezza ganasce 124,4 mm 160,4 mm

Forza di serraggio minima 40 kN -
in presenza della battuta (1

giro)

Forza di serraggio minima - 60 kN
in presenza della battuta

(1,5 giri)

Peso 30kg 67 kg

15.1.  COPPIE DI SERRAGGIO

Coppiadiserraggio __|Dim.125________[pim.160 |

Viti del mandrino 60 Nm 80 Nm
Preserraggio delle ganasce 30 Nm 60 Nm
ganasce 75 Nm 120 Nm

15.2. DIMENSIONI 125

011

*suambo i lati
15.3. DIMENSIONI 160

(0K

*suamboilati

16.  Smaltimento

Ai fini di un corretto smaltimento o riciclaggio, osservare le norme nazionali e regio-
nali 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 e smal-
tirli nel rispetto dell'ambiente.
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1. Ildentifikavimo duomenys

Gamintojas Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Vokietija

Prekés zenklas HOLEX

Gaminys NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvas

Versija 01 Originali naudojimo instrukcija
Pagal sukarimo datg 03/2021

2. Bendrigji nurodymai
Perskaitykite naudojimo instrukcija, atkreipkite démesj j pastabas, laikykités
tolesniy nurodymy ir visada ja laikykite pasiekiamoje vietoje.

2.1. SIMBOLIAI IR VAIZDAVIMO PRIEMONES

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

Ispéjimo simbolis

A PAVOJUS
A ISPEJIMAS

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

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

/A PERSPEJIMAS

& Nurodo pavojy, kuris, jei jo nebus
| PRANESIMAS iSvengta, gali sukelti materialinés Zalos.
Nurodo naudingus patarimus ir
rekomendacijas, taip pat informacija,
reikalingg efektyviai eksploatacijai be
trik¢iy.
3. Sauga

3.1. ESMINES SAUGOS NUORODOS

A\ ISPEJIMAS

Uzspaudimo jéga Zemesné uz privaloma

UZspausto ruosinio iSmetimas.

»  Tvirtai priverzkite NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvg su aukscio atrama.
»  Kompaktiska spaustuva galima naudoti tik ant lygiy pavirsiy.

»  Aukscio pagrindo netvirtinti nuozulniai.

»  UZspaudimo varztas su i$ anksto nustatytu sukimo momentu.

Netinkamy ruosiniy uzspaudimas.

Suzalojimai dél ruosiniy lenkimo, trupéjimo ar iskritimo.

Uzspauskite atitinkamo dydzio ruosin;.

Ruosinys neturi slysti ar iskristi dél nepakankamos uzspaudimo jégos.
UZspauskite ruosinj tik is isorés.

Apdorokite ruosinj tik tada, kai jis paguldytas.

NAUDOJIMAS PAGAL PASKIRT]

Naudokite tik tinkamai surinke ir su pilnai veikiancia stakliy saugos jranga.
Naudokite tik uzdarose patalpose.

Skirtas pramoniniam naudojimui.

Naudokite tik ant lygaus ir Svaraus pagrindo.

Naudokite ruosiniams uzfiksuoti.

Apdorotiems ar i$ dalies apdorotiems ruosiniams uzspausti.

Spaustuva naudokite tik su uzverzimo raktu.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS

Nenaudokite potencialiai sprogiose atmosferose.

Nenaudoti vietose, kuriose yra daug dulkiy, degiy dujy, gary ar tirpikliy.

Néra komponenty, neatitinkanciy specifikacijy.

Savavaliskai nedarykite jokiy pakeitimy.

Naudokite tik originalias atsargines dalis.

Nenaudokite uz veikimo parametry riby.

Negalima uzspausti naudojant varomuosius jrankius su neapibréztu sukimo
momentu.

= Nenaudokite be tinkamos priezidros.

3.4. ASMENINES APSAUGOS PRIEMONES

Laikykités nacionaliniy ir regioniniy saugumo ir nelaimingy atsitikimy prevencijos
taisykliy. Apsaugos priemones reikia pasirinkti ir jomis apsirapinti priklausomai nuo
galimos rizikos, kuria kelia atitinkama veikla.

3.5. PERSONALO KVALIFIKACIJA

Mechanikos darby specialistas

Siuo atveju specialistai — asmenys, kuriems yra patikétas gaminio pastatymas,
mechaniné instaliacija, paleidimas eksploatuoti, trik¢iy $alinimas ir techniné priezitra
ir kurie turi toliau nurodyta kvalifikacija:

= Kvalifikacija / issilavinimas mechanikos srityje pagal nacionalinius teisés aktus.

N

w
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Instruktuotas asmuo

Siuo atveju instruktuoti asmenys — asmenys, kurie buvo instruktuoti apie

transportavimo, laikymo ir eksploatavimo darbus.

3.6. EKSPLOATUOTOJO PAREIGOS

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.

Nemontuokite, nediekite ir neeksploatuokite sugadinty gaminiy.

Privaloma pasirGpinti batinomis apsaugos priemonémis.

Operatorius stebi didelés uzspaudimo jégos spaustuvo atliekamas funkcijas.

Instrukcijos ir mokymai naudoti didelés uzspaudimo jégos spaustuva.

Be nuolatinés priezitros nenaudokite.

Operatorius privalo reguliariai valyti jrenginj.

m  Techninés priezidros ir remonto darbai, taip pat techniniy trik¢iy 3alinimas.

3.7. APSAUGINIAI JRENGINIAI

Prie$ kiekviena naudojima patikrinkite stakliy, kuriose sumontuotas spaustuvas,

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

spaustuvas tinkamai pritvirtintas.

m  Apsauginius jtaisus nuimti tik tada, kai staklés visiskai sustoja.

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

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

Produkto aprasymas

m Didelés uzspaudimo jégos spaustuvas su paslankiais kumsteliais ruosiniy

tvirtinimui ir tolesniam jy apdirbimui staklése.
5. |renginio apzvalga
A
(D Tikslas grioveliai uzspaudimo kumsteliy tvirtinimui @ Kreipiantysis bégelis
gradintas ir slifuotas indukciniu badu 3 Suklio verzlés kreipimas @ Suklio verzlé &
Ausinimo skyscio ir drozliy isleidimo anga ® Grioveliai padétiai nustatyti @ Sriegis
M8 ruosinio ribotuvui @ Zenklelis 9 Suklys

6. Transportavimas
B

Kintamosios apkrovos

Prispaudimo pavojus ir pavojus gyvybei keliant ir transportuojant uzspaudimo jtaisg

dél nekontroliuojamo kritimo ir daliy ar jrangos sidbavimo.

»  Keliant, transportuojant ir nuleidziant negalima vaikscioti po pakabinamais
kroviniais.

»  Patikrinkite, ar tvirtinimo priemonés patvarios, nespauskite issikisusiy
komponenty.

»  Naudokite tik leistinus keltuvus ir pakankamos apkrovos kélimo prietaisus.

»  Transportavimo darbus atlieka asmenys, gave saugos nurodymus, susijusius su
kélimo ir transportavimo darbais.

»  Uztikrinkite tvirtg kojy atrama.

»  Transportavimui visada naudokite abi atramines ploksteles.

»  Surinkite su dviejy asmeny pagalba.

»  Avékite kojy apsauga, mavékite apsaugines pirstines.

7. Tvirtinimas ant stakliy stalo

m  Pries tvirtindami patikrinkite, ar uzspaudimo pavirsiai yra $varas ir lygas.
m  Atkreipkite démesj j uzverzimo momentg [ 47].

m  Pritvirtinkite uzverzimo griebtuvus tiesiai po kumsteliais.

7.1. ANT STANDARTINIO STAKLIY STALO

(o

(D Uzverzimo griebtuvas ) Suleidimo grioveliy spraustukas 3 T formos griovelio
stakliy stalas

Stakliy stalas ir apatiné NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvo dalis nuvalyti.
1. Uzdékite NC didelés uzspaudimo jégos spaustuva ant stakliy stalo.
2. |statykite grioveliy spraustuka j T formos stakliy stalo griovelj.
3. Uzdékite uzverzimo griebtuva.
4. Tvirtai priverzkite NC didelés uzspaudimo jégos spaustuva prie stakliy stalo.

»  Pritvirtintas NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvas.

7.2, ANT PLOKSTES SU UZVERZIMO GRIEBTUVAIS

D

v’ Stakliy stalas ir apatiné NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvo dalis nuvalyti.
1. Uzdékite NC didelés uzspaudimo jégos spaustuva ant stakliy stalo.

Uzdékite uzverzimo griebtuva.
Tvirtai priverzkite NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvg prie stakliy stalo.

woN

»  Pritvirtintas NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvas.
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7.3. PRITVIRTINKITE UZSPAUDIMO KUMSTELIUS

(OE

v Atraminiai pavirsiai ir uzspaudimo kumsteliai yra 3varis, nealyvuoti, neriebaluoti.

v’ Sraigtiniy jung¢iy srieginiai kais¢iai buvo nuimti.
1. |statykite uzspaudimo kumsteliai | griovelius.
2. Sulygiuokite uzspaudimo kumstelius.
3. |sukite varztus.
»  Atkreipkite démesj j uzverzimo momenta.
»  Priverzkite uzspaudimo kumstelius naudodami iSankstinio priverzimo jtaisa.

4, Pasukite uzspaudimo kumstelius j priekj, pasukdami alkine j desine.
5. Uzspaudimo kumstelius sulygiuokite su guminiu plaktuku.

6. Priverzkite uzspaudimo kumsteliy varztus.

7. |dékite srieginius kaiscius.

»  Pritvirtinkite uzspaudimo kumstelius.

8. Valdymas

8.1. RUOSINIO UZSPAUDIMAS

[0)F

@ Lygiagreciy, is anksto apdoroty, ploksciy ruosiniy ar medziagy tvirtinimui.

/\ PERSPEJIMAS

Judantys komponentai

Prisispaudimo rizika tarp ruosinio ir virsutiniy kumsteliy.

» Uzspaudimo metu nekiskite ranky tarp uzdedamy kumsteliy ar judanciy
komponenty.

»  Dévékite aptemptus apsauginius drabuzius, pirstines, akinius ir batus.

/\ |SPEJIMAS

Netink ) ruosiniy uzspaudi

Suzalojimai dél ruosiniy lenkimo, trupéjimo ar iskritimo.

»  Uzspauskite atitinkamo dydzio ruosinj.

»  Ruosinys neturi slysti ar iskristi dél nepakankamos uzspaudimo jégos.
»  UzZspauskite ruosinj tik i$ iSorés.

»  Apdorokite ruosinj tik tada, kai jis paguldytas.

PRANESIMAS

Uzspaustas ruosinys

Turtiné Zala dél per didelio ar per mazo sukimo momento ir uzspaudimo jégos.
»  Nepazeiskite ruosinio naudodami per didele uzspaudimo jéga.

»  Uzverzkite tik naudodami dinamometrinj rakta.

»  Nevirsykite nurodyto uzverzimo momento [ 47].

»  Pries apdirbdami apskaiciuokite reikiama uzspaudimo jéga.

»  Naudokite tinkamus varztus.

» Jei jmanoma, pritvirtintg ruosinj apdirbkite priesingoje fiksuoto kumstelio puséje.

»  Sriegius, kurie nenaudojami, uzsandarinkite srieginiais kaisciais.

8.1.1. Ploni ruosiniai

@ Ruosinius, kurie yra plonesni arba vienodo plocio lyginant su uZdedamais
kumsteliais, uzspauskite simetriskai.

8.1.2. Platas ruosiniai

@ Ruosinius, kurie platesni uz uzdedamus kumstelius, turi bati simetriskai
uzspaudziami per visq kumstelio plotj.
8.1.3. Ruosinio ribotuvas

[0G

@ Tokj patj uzspaudimo procesq galima pakartoti su ruosinio ribotuvu. Verzlé (1)
tarnauja kaip transportavimo fiksatorius.
1. Nuimkite verzle (1) ant tarpiklio.
» Transportavimo fiksatorius pasalintas.
2. Ruosinio ribotuva galima pritvirtinti varztu.
3. Ribotuvo atstumas nustatomas tarpikliu (2).

»  Ruosinio ribotuvas pritvirtintas.
8.1.4. Su alkane

[OH

@ Atlaisvinkite ruosinj atvirkstine tvarka sukdami alkiine pries laikrodzio rodykle ir
uzdédami movq.

|dékite ruosinj simetriskai tarp uzdedamy kumsteliy.

Svaistiklis pritvirtintas.

Paslanky kumstelj perkelkite pagal laikrodZio rodykle prie ruosinio.

Abu prispaudimo kumsteliai lieciasi.

» Mova nuimama.

4. Toliau sukite tol, kol pasieksite ribotuva.

wn e

»  Ruosinys uzspaustas.

9. Valymas

PRANESIMAS

Valymas su suslégtu oru

Turtiné Zala dél metaliniy drozliy sriegiuose ir grioveliuose.

»  Nevalykite uzspaudimo priemonés suslégtu oru.

»  Naudokite $luotas, dulkiy siurblius ar uzspaudimo kablius.
»  Uzsidéti akinius.

Nenaudokite valymo priemoniy, kuriy sudétyje yra chemikaly, etanolio arba tirpikliy.

10. Techniné prieZilra

Pries kiekvienos pamainos darbo pradzig Patikrinkite, ar néra iSoriniy pazeidimy,
defekty ir ar tinkamai veikia. Patikrinkite,
ar néra nusidévéjimo zymiy ant pjovimo
briauny ir kreipianciujy.
m Darbastalj uzrakinkite ir nenaudokite.
m  Nedelsdami atstatykite padaryta Zala.

11, Gedimai ir jy Salinimas

Pagalba
Suklys arba suklio verzlée  Suklio sriegis, glotnas ISardykite, isvalykite,
standi. pavirsiai yra nesvaras arba  sutepkite alyva.
pazeisti drozliy.
Uzspaudimo jéga nedidéja. Pasiektas minimalus
uzspaudimo plotis.

Naudokite kitus kumstelius.

Ruosinys per daug
nukrypes j Song arba

Apdorokite ruosinj centru.

pritvirtintas ne centre.

Mova per anksti m Patikrinkite, ar suklys ir

nusimauna. suklio verzlé
neatsilaisvino.

m Jeisusidévéjes movos
mechanizmas,
kreipkités j Hoffmann
Group klienty
aptarnavimo tarnyba.

Sugedes jégos stiprintuvas. Susisiekite su Hoffmann

Group klienty aptarnavimo

tarnyba.

m  Grazinkite suklj atgal |
savo vietg pasukdami jj
i kaire.

m  Pritvirtinkite naujus
guminius valytuvus.

Naudokite tinkamo ilgio

Sumazinus uzspaudimo
jéga, mova néra uzfiksuota.

Suklio pasukti negalima. ~ Mobilus kumstelis

pritvirtintas per ilgais varztus.
varztais.
Uzspaudimo jéga nedidéja. Sugedes jégos stiprintuvas. Slégio plokstés varztus
atsukite
i$ apacios.

12. Isardymas

|

Didelés uzspaudimo jégos spaustuvas isvalytas.
Uzspaudimo kumsteliai isardyti.

Varztais (1) isardykite vaziavimo kelio ribotuva (2).
Atlaisvinkite suklio (4) varztus, issukite suklj (6).
1Simkite suklio verzle (5) i$ bazinio korpuso (3).

Ea A NEAN

» I8ardytas NC didelés uzspaudimo jégos spaustuvas.

4. Kruopsciai nuvalykite ir sutepkite atskiras dalis.

12.1. SURINKIMAS ISARDZIUS

v’ Prie$ surenkant visas dalis, kruopsc¢iai isvalykite.

v’ Patikrinkite, ar néra pazeidimo ir nusidévéjimo zymiy.

1. Surinkite atvirkstine tvarka, nei iSardéte.

2. Suklio varztine jungtj priverzti pagal uzverzimo momenta [ 47].

13.  Laikymas

m Pastatymo metu nepazeiskite bazinio korpuso ir issikisanciy daliy.
Naudokite pagrinda i$ medzio, gumos ar plastiko.

Pries ilgg sandéliavima, kruopsciai iSvalykite ir uzkonservuokite.
Apsaugokite nuo dulkiy ir dideliy nesvarumy brezentu.

Laikyti uzdaroje sausoje patalpoje.

m  Laikykités nuostaty sandéliavimui ir aplinkos sglygoms.

14.  Atsarginés dalys

Naudokite tik originalias atsargines dalis.



15.  Techniniai duomenys

Mechaniniai veikimo Dydis 125 is 160
duomenys

Pastatymo vietos aplinkos  +10 iki +40 °C +10 iki +40 °C
salygos
Kumsteliy plotis 124,4 mm 160,4 mm

Minimali uzspaudimo jéga 40 kN -
ties ribotuvu (1 apsukimas)

Minimali uzspaudimo jéga - 60 kN
ties ribotuvu (1,5

apsukimo)

Svoris 30Kg 67 Kg

15.1.  UZVERZIMO MOMENTAI

Uaversimo momentss |Dydis 125 Dy 160

Suklio sukimas 60 Nm 80 Nm
I13ankstinis uzspaudimo 30 Nm 60 Nm
kumsteliy tvirtinimas

UZspaudimo lapa 75 Nm 120 Nm
15.2. MATMENYS 125

J

*i$ abiejy pusiy

15.3. MATMENYS 160

QK

*i$ abiejy pusiy

16.  Salinimas

Norédami tinkamai pasalinti ar perdirbti, laikykités nacionaliniy ir regioniniy aplinkos
apsaugos ir utilizavimo taisykliy. Atskirkite metalus, nemetalus, kompozitus ir
pagalbines medziagas pagal rasis ir salinkite aplinkai tinkamu badu.
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1. Identificatiegegevens

Producent Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Duitsland

Merk HOLEX

Product NC-hogedruk-machinespanklem

Versie 01 Vertaling van de originele bedienings-
handleiding

Aanmaakdatum 03/2021

2. Algemene aanwijzingen

Handleiding lezen, in acht nemen, voor later gebruik bewaren en te allen tij-
de beschikbaar houden.

2.1. SYMBOLEN EN AANDUIDINGSMIDDELEN

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

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

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

Duidt een gevaar aan, dat materiéle scha-

Waarschuwingssymbolen

A GEVAAR

/A WAARSCHUWING

/A VOORZICHTIG

| LET OP de tot gevolg kan hebben als het niet
wordt voorkomen.
Duidt nuttige tips en aanwijzingen aan,
evenals informatie voor een efficiént en
storingsvrij gebruik.

3. Veiligheid

3.1. BASISVEILIGHEIDSAANWIZINGEN

| A waarscHuwinG |

Onderschrijden van de benodigde spankracht

Uitstoten van het opgespannen werkstuk.

»  NC-hogedruk-machinespanklem vastschroeven aan hoogtesokkel.
»  Alleen gebruiken op effen oplegvlakken.

» Hoogtesokkel niet trapvormig plaatsen.

»  Spanbout met voorgeschreven aanhaalmoment aandraaien.

[ A waarscHuwinG

Spannen ongeschikte werkstukken.

Letsel door verbuigen, barsten of eruit springen van werkstukken.

»  Werkstuk met geschikte maat spannen.

»  Werkstuk mag niet wegglijden of door te lage spankracht eruit vallen.
»  Werkstuk alleen van buiten spannen.

»  Werkstuk alleen vlak liggend spannen.

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

Alleen in een gesloten ruimten gebruiken.

Voor industrieel gebruik.

Alleen op een vlakke en schone ondergrond gebruiken.
Voor het spannen van werkstukken gebruiken.

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

= Bankschroef alleen met eigen spindelsleutel gebruiken.
3.3. ONJUIST GEBRUIK
m Niet gebruiken in omgevingen met explosiegevaar.

= Niet op plaatsen met hoge stofconcentraties, brandbare gassen, dampen of op-
losmiddelen gebruiken.

Geen montage van componenten die niet voldoen aan de specificaties.

Niet zelf ombouwen.

Alleen originele reservedelen en slijtdelen gebruiken.

Niet buiten de bedrijfsparameters gebruiken.

Geen spannen met aangedreven gereedschap met niet-gedefinieerd moment.
m Niet zonder gepast toezicht gebruiken.

3.4. PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN

Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid en ongevallenpreventie in acht
nemen. Beschermende kleding moet overeenkomstig de bij de desbetreffende werk-
zaamheid te verwachten risico’s worden gekozen, beschikbaar gesteld en gedragen.

3.5. PERSOONLIJKE KWALIFICATIE

Specialist voor mechanische werkzaamheden

Specialist als bedoeld in deze documentatie zijn personen die vertrouwd zijn met op-
bouw, mechanische installatie, ingebruikneming, verhelpen van storingen en onder-
houd van het product en over de volgende kwalificaties beschikken:

m  Kwalificatie/opleiding op het gebied van mechanica volgens de nationaal gel-
dende voorschriften.

Geinstrueerde persoon

Geinstrueerde persoon als bedoeld in deze documentatie zijn personen die zijn gein-

strueerd voor de uitvoering van werkzaamheden op het gebied van transport, opslag

en gebruik.

3.6. VERPLICHTINGEN VAN DE EXPLOITANT

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

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

m Nationale en regionale voorschriften voor veiligheid, ongevallenpreventie en mi-
lieubescherming.

Geen beschadigde producten monteren, installeren of in gebruik nemen.

De vereiste veiligheidsuitrusting moet beschikbaar worden gesteld.

Bewaken van de functies van de hogedruk-machinespanklem door de bediener.
Instructies en training voor het hanteren van de hogedruk-machinespanklem.
Geen gebruik zonder regelmatig onderhoud uitvoeren.

Regelmatige reiniging door de bediener uitvoeren.

Onderhoudswerkzaamheden en het verhelpen van storingen door het onder-
houdspersoneel.

3.7. VEILIGHEIDSVOORZIENINGEN

Veiligheidsvoorzieningen op de machine waarin het spanmiddel is ingebouwd, véor
elk gebruik controleren op goede werking. Machine beveiligen tegen onbedoeld op-
nieuw inschakelen. Op deskundige montage van het spanmiddel letten.

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

m Bijdreigend gevaar of ongeval NOODSTOP op de machine bedienen.

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

4. Productbeschrijving

m  Hogedruk-machinespanklem met kantelbare spanbekken voor de bevestiging
van werkstukken op machines voor de verdere bewerking.

5. Qverzicht van het apparaat

A

® Nauwkeurige groeven voor de bevestiging van het spanbekassortiment @ Gelei-
debaan inductief gehard en geslepen 3) Geleiding van de spindermoer @ Spindel-
moer (& Afvoeropening voor koelmiddel en spanen (® Groeven voor de positione-
ring @ Draad M8 voor werkstukaanslag ® Typeplaatje (9 Spindel

6. Transport
B

[ A waarscHuwinG |

Zwevende lasten

Levens- en beknellingsgevaar bij het optillen en transporteren van het spanmiddel

door vallende en ongecontroleerd 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 componen-
ten bevestigen.

»  Alleen toegelaten hefwerktuigen en hijsmiddelen met voldoende draagvermo-
gen gebruiken.

»  Transportwerkzaamheden alleen laten uitvoeren door personen die veiligheids-

instructies hebben ontvangen voor het omgaan met hefwerktuigen en transport-

werkzaamheden.
» Voor een stabiele stand zorgen.
» Voor het transport altijd beide draagplaten gebruiken.
»  Opbouw met behulp van twee personen.
» Voetbescherming, veiligheidshandschoenen dragen.

7. Montage op machinetafel

m  Opspanvlakken voér de montage op netheid en oneffenheden controleren.
®m  Aanhaalmomenten [ Pagina 51]in acht nemen.

m  Spanklemstukken direct onder de bekken bevestigen.

7.1. OP CONVENTIONELE MACHINETAFELS

C

(D Spanklemstuk (2 T-pasgroefstuk 3) T-groef-machinetafel

v" Machinetafel en onderkant van de NC-hogedruk-machinespanklem gereinigd.
NC-hogedruk-machinespanklem op machinetafel positioneren.

Groefstuk in T-groef van de machinetafel positioneren.

Spanklemstukken aanleggen.

NC-hogedruk-machinespanklem vastschroeven aan machinetafel.

HwN =

»  NC-hogedruk-machinespanklem gemonteerd.
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7.2, OP RASTERPLAAT MET SPANKLEMSTUKKEN

@D

v Machinetafel en onderkant van de NC-hogedruk-machinespanklem gereinigd.
1. NC-hogedruk-machinespanklem op machinetafel positioneren.

2. Spanklemstukken aanleggen.

3. NC-hogedruk-machinespanklem vastschroeven aan machinetafel.

»  NC-hogedruk-machinespanklem is gemonteerd.
7.3. SPANBEKKEN MONTEREN

E

v Oplegvlakken en spanbeken zijn schoon en vrij van olie en vet.
v' Schroefdraaddoppen van de schroefverbindingen verwijderd.
1. Spanbekken in groeven plaatsen.

2. Spanbekken uitlijnen.

3. Schroeven plaatsen.

» Aanhaalmomenten [ Pagina 51] in acht nemen.

»  Spanbekken met voorspanning aanhalen.

Spanbekken door rechtsdraaien van de zwengel vooruitrijden.
Spanbekken met rubber hamer uitlijnen.

Schroeven van de spanbekken aanhalen.
Schroefdraaddoppen plaatsen.

N o n oA

»  Spanbekken gemonteerd.

8. Bediening
8.1.  WERKSTUK OPSPANNEN

[O)F

@ Voor het spannen van parallelle, voorbewerkte, effen werkstukken of materialen.

[ A voorzicuTi

Bewegende componenten

Beknellingsgevaar tussen werkstuk en opzetbekken.

» Tijdens het spannen niet tussen opzetbekken of bewegende componenten grij-
pen.

»  Nauwsluitende werkveiligheidskleding, veiligheidshandschoenen, veiligheidsbril
en veiligheidsschoenen dragen.

| A wanrscHuwinG

Spannen ongeschikte werkstukken.

Letsel door verbuigen, barsten of eruit springen van werkstukken.

»  Werkstuk met geschikte maat spannen.

»  Werkstuk mag niet wegglijden of door te lage spankracht eruit vallen.
»  Werkstuk alleen van buiten spannen.

»  Werkstuk alleen vlak liggend spannen.

Ingespannen werkstuk

Materiéle schade door over- en onderschrijden van draaimoment en spankracht.
»  Werkstuk niet beschadigen door te hoge spankracht.

»  Alleen met momentsleutel spannen.

» Aanhaalmomenten [ Pagina 51] niet overschrijden.

»  Voor bewerking vereiste spankracht berekenen.

»  Geschikte schroeven gebruiken.

» Gespannen werkstuk indien mogelijk tegen de vaste bek bewerken.

»  Niet benodigde schroefdraad met schroefdraaddop afsluiten.

8.1.1. Smalle werkstukken
@ Werkstukken, die smaller dan of net zo breed als opzetbekken zijn, symmetrisch
spannen.

8.1.2. Brede werkstukken

@ Werkstukken die breder dan opzetbekken zijn, symmetrisch op gehele bekbreedte
spannen.

8.1.3.

0G

@ Met werkstukaanslag kan dezelfde spanpositie worden herhaald. Moer (1) dient als
transportbeveiliging.
1. Moer (1) op afstandsstuk verwijderen.
»  Transportbeveiliging is verwijderd.
2. Werkstukaanslag kan per schroef worden gemonteerd.
3. Met afstandsstuk (2) wordt de afstand van de aanslag ingesteld.

Werkstukaanslag

»  Werkstukaanslag is gemonteerd.
8.1.4.

[OH

Met zwengel

@ Ontspannen van het werkstuk in omgekeerde volgorde door linksdraaien van de
zwengel en vergrendelen van de koppeling.
1. Werkstuk symmetrisch tussen opzetbekken leggen.

v Zwengel opgestoken.

2. Mobiele spanbek door rechtsdraaien van de aandrijving naar het werkstuk bewe-

gen.

3. Beide spanbekken liggen er tegenaan.
» Koppeling ontgrendelt.
4. Verder draaien tot de aanslag is bereikt.

»  Werkstuk gespannen.

9. Reiniging

Reiniging met perslucht

Materiéle schade door metaalspanen in draad en groeven.
»  Spanmiddel niet met perslucht reinigen.
» Bezem, spanenzuiger of spanenhaak gebruiken.

»  Veiligheidsbril dragen.

Geen chemische, alcoholische, schuurmiddel- of oplosmiddelhoudende reinigings-

middelen gebruiken.

10. Onderhoud

Vé6r begin van elke ploegendienst

Spindel of spindelmoer
stroef.

Spankracht wordt niet op-
gebouwd.

Spindel kan niet worden
gedraaid.

Op uitwendig herkenbare schade, gebre-

ken en functionaliteit controleren. Ran-
den en geleidingen op slijtageverschijn-
selen controleren.

m  Bij gebreken, blokkeren en beveiligen
tegen gebruik.
m Schade direct laten verhelpen.

11. Storingen en het verhelpen van fouten

Storing ——oorzaak _|0plossing

Spindelschroefdraad, glij-
vlakken door spanen ver-
vuild of gecorrodeerd.
Minimum spanwijdte be-
reikt.

Werkstuk te ver naar de zij-
kant of te veel

uit het midden ingespan-
nen.

Koppeling ontgrendelt te
vroeg.

Krachtversterker defect.

Na het verminderen van de
spankracht is de koppeling
niet vergrendeld.

Mobiele bek met te lange
schroeven bevestigd.

Spankracht wordt niet ver- Krachtversterker defect.

minderd.

12. Demontage

(ol

B NN

Hogedruk-machinespanklem is gereinigd.
Spanbekken zijn gedemonteerd.
Verplaatsingsbegrenzer (2) met schroeven (1) demonteren.
Schroeven van de spindel (4) losdraaien, spindel (6) eruit draaien.
Spindelmoer (5) uit basisdeel (3) schuiven.

NC-hogedruk-machinespanklem is gedemonteerd.

Uit elkaar nemen, reinigen,
smeren.

Andere bekken gebruiken.

Werkstuk in het midden
spannen.

m  Controleren of spindel
en spindelmoer soepel
bewegen.

m  Bijversleten koppe-
lingsmechaniek klan-
tenservice Hoffmann
Group contacteren.

Klantenservice Hoffmann

Group contacteren.

m  Spindel door linksdraai-
en weer vergrendelen.

um  Nieuwe rubber afstrij-
kers monteren.

Schroeven met geschikte
lengte gebruiken.

Drukplaat van beneden-
deel

afschroeven.

4. Afzonderlijke onderdelen grondig reinigen en smeren.

12.1.

NN

na 51] aanhalen.

MONTAGE NA DEMONTAGE

Vé6r montage alle onderdelen grondig gereinigd.

Op beschadigingen en slijtage gecontroleerd.

T.o.v. demontage in omgekeerde volgorde monteren.
Schroefverbinding van de spindel overeenkomstig de aanhaalmomenten [ Pagi-



13. Opslag

Basisdeel en uitstekende componenten niet beschadigen bij het neerzetten.
Ondergrond van hout, rubber of kunststof gebruiken.

Véo6r langdurige opslag grondig reinigen en converseren.

Met afdekking tegen stof en grove vervuiling beschermen.

In een gesloten, droge ruimte opslaan.

= Opslag- en omgevingsomstandigheden in acht nemen.

14.  Reservedelen
Alleen originele reservedelen en slijtdelen gebruiken.

15. Technische gegevens

Mechanische gebruiksge- [ EEY ]
gevens

Omgevingsomstandighe-  +10 tot +40 °C +10 tot +40 °C
den op opstelplaats
Bekbreedte 124,4 mm 160,4 mm

Minimale spankracht bij 40 kN -
aanslag (1 omwenteling)

Minimale spankracht bij - 60 kN
aanslag (1,5 omwentelin-

gen)

Gewicht 30Kg 67 Kg

15.1. AANHAALMOMENTEN

[Aanhaaimoment ——— [Maat12s ——IMaat 160

Schroeven van de spindel 60 Nm 80 Nm
Voorspanning van de span- 30 Nm 60 Nm
bekken

spanbekken 75Nm 120 Nm

15.2.  AFMETINGEN 125

J

* beide zijden

15.3. AFMETINGEN 160
K

* beide zijden

16.  Afvoer

Nationale en regionale milieubeschermings- en afvalverwerkingsvoorschriften voor
correcte afvalverwerking of recycling in acht nemen. Metalen, niet-metalen, compo-
sieten en hulpstoffen naar type scheiden en op een milieuvriendelijke manier afvoe-
ren.
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1. Dane identyfikacyjne

Producent Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Niemcy

Marka HOLEX

Produkt Imadta NC ze wspomaganiem sity nacisku

Wersja 01 Oryginalna instrukcja obstugi
Data opracowania 03/2021

2. Informacje ogdine
Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi i przestrzegac jej oraz zachowac ja na
przysztos¢, przechowujac w dostepnym miejscu.

2.1. SYMBOLE | SRODKI PREZENTACJI INFORMACJI

Informuje o zagrozeniu, ktére spowoduje
Smier¢ lub powazne obrazenia ciata, jeze-
li nie da sie go uniknac.

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

Umieszczony obok porad i wskazéwek,
a takze informacji zapewniajacych wydaj-

na i bezawaryjng eksploatacje.

Symbole ostrzegawcze

|/ANIEBEZPIECZENSTW

/A  OSTRZEZENIE

/A PRZESTROGA

| NOTYFIKACJA

3. Bezpieczenstwo
3.1.  PODSTAWOWE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

/\ OSTRZEZENIE

Spadek ponizej wymaganego limitu sity mocowania

Wysuniecie zamocowanego obrabianego elementu.

»  Mocno przykreci¢ imadto NC ze wspomaganiem sity nacisku do wymiennej pod-
stawy.

»  Stosowac wylacznie na réwnych powierzchniach.

» Podstaw wymiennych nie nalezy uktada¢ schodkowo.

»  Srube mocujaca nalezy dokreci¢ z zadanym momentem dokrecania.

/\ OSTRZEZENIE

Mocowanie nieodpowiednich obrabianych elementéw.

Obrazenia wskutek wygiecia, pekniecia lub wypadniecia obrabianych elementéw.

» Zamocowac obrabiany element odpowiedniej wielkosci.

»  Obrabiany element nie moze sie przesunac ani wypas¢ wskutek zbyt niskiej sity
mocowania.

»  Obrabiany element mocowac wylgcznie od zewnatrz.

»  Mocowac tylko ptasko przylegajacy obrabiany element.

3.2, UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM
m  Stosowac wytacznie w przypadku, gdy montaz przeprowadzono w prawidtowy
sposdb, a urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne maszyny sg w petni sprawne.

Stosowac wytacznie w pomieszczeniach zamknietych.
Do uzytku przemystowego.
Stosowac wytacznie na rownym i czystym podtozu.
Stosowa¢ do mocowania obrabianych elementéw.
Do mocowania nieobrobionych badz czesciowo obrobionych elementéw.
Imadta nalezy stosowac tylko z wtasnym kluczem do wrzeciona.
3. NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE
Nie uzywac w obszarach zagrozonym wybuchem.

Nie stosowac w obszarach o silnym zapyleniu, zawierajacych gazy palne, opary
lub rozpuszczalniki.

Nie montowac¢ komponentéw, ktére nie spetniajag wymogoéw specyfikacji.

Nie dokonywac zadnych samodzielnych modyfikacji.

Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne.

Nie przekracza¢ parametréw operacyjnych podczas eksploatacji.

Nie mocowac narzedziami napedzanymi z nieokreslonym momentem.

m  Nie uzywac bez stosownego nadzoru.

3.4. SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNE)J

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i zapo-
biegania nieszczesliwym wypadkom. Odziez ochronng nalezy dobra¢, udostepnic¢

i nosi¢ stosownie do rodzajow ryzyka oczekiwanego podczas wykonywania danej
Czynnosci.

" EWE e "N

3.5. KWALIFIKACJE PRACOWNIKOW

Pracownicy wykwalifikowani w dziedzinie prac mechanicznych

Pracownikami wykwalifikowanymi w rozumieniu niniejszej dokumentacji sa osoby

obeznane z budowa, instalacjag mechaniczng, uruchomieniem, usuwaniem usterek

i konserwacja produktu oraz maja ponizsze kwalifikacje:

m  Kwalifikacja / wyksztatcenie w dziedzinie mechaniki zgodnie z przepisami obo-
wigzujacymi w kraju uzytkowania.

Osoba poinstruowana

Osobami poinstruowanymi w rozumieniu niniejszej dokumentacji sa osoby, ktére po-

instruowano w zakresie przeprowadzania prac w zakresie transportu, magazynowa-

nia i uzytkowania.

3.6. OBOWIAZKI UZYTKOWNIKA

Uzytkownik musi zagwarantowac, ze osoby wykonujace prace przy produkcie prze-

strzegaja przepisow i regulacji oraz ponizszych informacji:

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

m  Nie montowad, nie instalowac ani nie uruchamia¢ uszkodzonych produktéw.

m  Zapewni¢ wymagane srodki ochrony.

m  Monitorowanie dziatania imadta ze wspomaganiem sity nacisku przez uzytkowni-
ka.

m Instruktaz i szkolenie w zakresie obstugi imadta ze wspomaganiem sity nacisku
przez uzytkownika.

m  Nie eksploatowac bez regularnej konserwacji.

m  Uzytkownik powinien regularnie przeprowadzac czyszczenie.

m  Konserwacja, serwisowaniem oraz usuwaniem usterek zajmuje sie personel od-
powiedzialny za utrzymywanie w dobrym stanie.

3.7. URZADZENIA OCHRONNE

Przed kazdym uzyciem nalezy skontrolowa¢ sprawne dziatanie urzadzen ochronnych

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

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

mocowany.

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

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

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

Opis produktu
m Imadta ze wspomaganiem sity nacisku z ruchomymi szczekami mocujacymi do
mocowania obrabianych elementéw na maszynach w celu poddania dalszej ob-
rébce.

5. Przeglad czesci urzadzenia

A

® Precyzyjne rowki do mocowania asortymentu szczek mocujacych @ Tor prowa-
dzacy hartowany indukcyjnie i zeszlifowany (3 Prowadnica nakretki mocujacej @

Nakretka mocujaca & Otwoér wylotowy chtodziwa i widréw & Rowki do pozycjono-
wania () Gwint M8 zderzaka (8 Tabliczka znamionowa (9) Wrzeciono

6. Transport
B

/\ OSTRZEZENIE

Wiszace tadunki

Podczas podnoszenia i transportu elementu mocujacego wystepuje zagrozenie zycia

oraz niebezpieczenstwo zmiazdzenia spowodowane spadajacymi i wychylajacymi sie

w niekontrolowany sposéb elementami lub wyposazeniem.

» Podczas podnoszenia, transportu i opuszczania nie stawac pod wiszgcymi tadun-
kami ani nie siegac pod nie.

»  Sprawdzi¢ zawiesia pod katem mocnego osadzenia, nie zaczepia¢ o wystajace
komponenty.

»  Stosowac wytacznie dozwolone urzadzenia do podnoszenia i zawiesia o wystar-
czajacej nosnosci.

»  Pracami transportowymi moga zajmowac sie wytgcznie osoby, ktére poinstru-
owano w zakresie bezpiecznego postugiwania sie urzgdzeniami do podnoszenia
i wykonywania prac transportowych.

»  Zadbac o stabilng postawe.

» Do transportu stosowac zawsze oba blaszane elementy nosne.

» Montaz przy wspétpracy dwdéch oséb.

»  Nosi¢ ochrone stop i rekawice ochronne.

7. Montaz na stole roboczym

m  Przed montazem skontrolowa¢ powierzchnie mocowania pod katem czystosci i
nierownoscli.

m  Uwzgledni¢ Momenty dokrecania [ Strona 55].

m  Zamocowac tapy mocujace bezposrednio pod szczekami.

NA KONWENCJONALNYCH STOLACH ROBOCZYCH

@ tapy mocujace @ Nakretka teowa pasowana (3 stotz rowkiem teowym

www.hoffmann-group.com
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v’ Oczyscic stot roboczy oraz spodnia strone imadta NC ze wspomaganiem sity naci-
sku.

1. Umiesci¢ imadfa NC ze wspomaganiem sity nacisku na stole roboczym.

2. Umiesci¢ nakretke teowa w rowku teowym stotu.

3. Zatozyc¢ fapy mocujace.

4. Przykreci¢ imadto NC ze wspomaganiem sity nacisku do stotu roboczego.

» Imadto NC ze wspomaganiem sity nacisku zamontowane.
7.2. NA PLYCIE RASTROWEJ Z LAPAMI MOCUJACYMI

(0D

v’ Oczyscic stot roboczy oraz spodnia strone imadta NC ze wspomaganiem sity naci-
sku.

1. Umiesci¢ imadfa NC ze wspomaganiem sity nacisku na stole roboczym.

2. Zatozyc¢ fapy mocujace.

3. Przykreci¢ imadto NC ze wspomaganiem sity nacisku do stotu roboczego.

» Imadto NC ze wspomaganiem sity nacisku jest zamontowane.
7.3. MONTAZ SZCZEK MOCUJACYCH

(OE

v’ Powierzchnie przylegania i szczeki mocujace sa czyste, wolne od oleju i thuszczu.
v’ Usuna¢ zatyczki gwintowane z pofaczen srubowych.

1. Umiesci¢ szczeki mocujace w rowkach.

2. Ustawic¢ szczeki mocujace.

3. Wiozy¢ $ruby.

»  Uwzgledni¢ Momenty dokrecania [ Strona 55].

»  Dokreci¢ szczeki mocujace ze wstepnym naprezeniem.
Przemiescic¢ szczeki mocujace do przodu obracajac korbe w prawo.
Wyréwnac szczeki mocujgce mtotkiem gumowym.

Dokreci¢ sruby szczek mocujacych.

Zatozy¢ zatyczki gwintowane.

N o n ok

Szczeki mocujace sa zamontowane.
8. Obstuga
8.1. MOCOWANIE OBRABIANEGO ELEMENTU

(O)'F

@ Do mocowania réwnolegfych, wstepnie obrobionych i réwnych obrabianych ele-
mentéw lub materiatéw.

/\ PRZESTROGA

Ruchome komponenty
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia pomiedzy obrabianym elementem a szczekami na-

sadowymi.
» Podczas mocowania nie siega¢ pomiedzy szczeki nasadowe lub ruchome kompo-
nenty.

»  Nosic sci$le przylegajaca odziez robocza, rekawice ochronne, okulary ochronne
i obuwie ochronne.

/\ OSTRZEZENIE

Mocowanie nieodpowiednich obrabianych elementéw.

Obrazenia wskutek wygiecia, pekniecia lub wypadniecia obrabianych elementéw.

» Zamocowac obrabiany element odpowiedniej wielkosci.

»  Obrabiany element nie moze si¢ przesung¢ ani wypas¢ wskutek zbyt niskiej sity
mocowania.

»  Obrabiany element mocowac wytgcznie od zewnatrz.

»  Mocowac tylko ptasko przylegajacy obrabiany element.

NOTYFIKACJA

Zamocowany obrabiany element

Szkody materialne spowodowane przekroczeniem lub spadkiem ponizej limitu mo-

mentu obrotowego i sity mocowania.

»  Nie dopusci¢ do uszkodzenia obrabianego elementu wskutek dziatania zbyt du-
zej sity mocowania.

» Do mocowania uzywa¢ wytacznie klucza dynamometrycznego.

»  Nie przekracza¢ momentéw dokrecania [ Strona 55].

»  Przed obrébka obliczy¢ wymagana site mocowania.

»  Uzy¢ odpowiednich srub.

» Podczas obrébki zamocowany obrabiany element powinien w miare mozliwosci
wspierac sie na szczece statej.

»  Nieuzywane gwinty zamkna¢ zatyczkami gwintowanymi.

8.1.1.

Waskie obrabiane elementy

@ Obrabiane elementy, ktdre sq wezsze od szczek nasadowych lub majq takq samq
szerokos¢, nalezy mocowac symetrycznie.

8.1.2. Szerokie obrabiane elementy

@ Obrabiane elementy, ktdre sq szersze od szczek nasadowych, nalezy mocowac sy-
metrycznie na cafej szerokosci szczeki.

8.1.3.

[0)G

Zderzak

@ Zderzak umozliwia powtdrzenie takiej samej pozycji mocowania. Nakretka (1) petni

funkcje zabezpieczenia transportowego.

1. Usuna¢ nakretke (1) z elementu dystansowego.
»  Zabezpieczenie transportowe jest usuniete.

2. Zderzak mozna zamocowac przy uzyciu Sruby.

3. Ustawianie odlegtosci zderzaka odbywa sie za pomocg elementu dystansowego

().

»  Zderzak jest zamontowany.

8.1.4.

[OH

Za pomoca korby

@ Luzowanie obrabianego elementu odbywa sie w kierunku przeciwnym poprzez ob-
rét korby w lewo i zatrzasniecie ztqczki.
1. Umiesci¢ obrabiany element symetrycznie pomiedzy szczekami nasadowymi.
v Korba jest zamontowana.
2. Przemiesci¢ ruchoma szczeke mocujacg obracajac naped w prawo w kierunku

obrabianego elementu.

3. Obie szczeki mocujace przylegaja.
»  Ztaczka odblokowuije sie.
4. Obracac dalej az do oporu.

» Obrabiany element jest zamocowany.

9. (Czyszczenie

NOTYFIKACJA

Czyszczenie sprezonym powietrzem
Szkody materialne spowodowane przez metalowe widry w gwincie i rowkach.
» Do czyszczenia elementu mocujacego nie uzywac sprezonego powietrza.
»  Uzywac szczotki, odkurzacza do wiéréw lub haka do wiérow.

»  Nosi¢ okulary ochronne.

Nie stosowac chemicznych srodkéw czyszczacych zawierajacych alkohol, materiatow
$ciernych ani rozpuszczalnikéw.

10. Konserwacja

Przed kazda zmiang

lub nakretki wrzeciona.

Sita mocowania nie wzra-
sta.

Nie mozna obracac wrze-
ciona.

Skontrolowac pod katem widocznych
uszkodzen zewnetrznych, wad i prawi-
dtowego dziatania. Sprawdzi¢ krawedzie
i prowadnice pod katem $ladéw zuzycia.

m W razie wystapienia wad zablokowa¢
i zabezpieczy¢ przed uzytkiem.
m Natychmiast naprawi¢ uszkodzenia.

11, Usterki i usuwanie btedéw

usteria—————|prayaayna[Rozwiszanie |

Utrudniony ruch wrzeciona Gwint wrzeciona i po-

wierzchnie $lizgowe zanie-
czyszczone widrami lub za-
rdzewiate.

Osiagnigto minimalny roz-
staw.

Obrabiany element zamo-
cowany za daleko z boku
lub

mimosrodowo.

Ztaczka odblokowuje sie za
wczesnie.

Uszkodzony wzmacniacz

sity.

Po zwolnieniu sity moco-
wania zlgczka nie zatrza-
skuje sie.

Szczeka ruchoma zamoco-
wana zbyt dtugimi sruba-
mi.

Zdemontowag, oczyscic i
nasmarowac.

Uzy¢ innych szczek.

Zamocowac obrabiany ele-
ment posrodku.

m  Skontrolowac¢ wrzecio-
no i nakretke wrzeciona
pod katem matych
oporéw ruchu.

m W razie zamkniecia ele-
mentéw mechanicz-
nych ztgczki skontakto-
wac sie z dziatem ob-
stugi klienta firmy Hoff-
mann Group.

Skontaktowac sie z dziatem

obstugi klienta firmy Hoff-

mann Group.

= Ponownie zatrzasna¢
wrzeciono, obracajac je
w lewo.

®  Zamontowac nowy
zgarniak gumowy.

Uzy¢ $rub o odpowiedniej

dtugosci.



Usterka——————prayayna | Rozwinzanie

Sita mocowania nie zostaje Uszkodzony wzmacniacz si- Odkreci¢ naktadke docisko-
zwolniona. ty. wa

od czesci dolnej.
12. Demontaz

|

Imadto ze wspomaganiem sity nacisku jest oczyszczone.
Szczeki mocujace s zdemontowane.

Zdemontowac ogranicznik przesuwu (2) wraz ze $rubami (1).
Odkreci¢ Sruby wrzeciona (4), wykreci¢ wrzeciono (6).
Wysuna¢ nakretke wrzeciona (5) z korpusu (3).

I SIENENEN

» Imadfo NC ze wspomaganiem sity nacisku jest zdemontowane.

4. Gruntowanie oczysci¢ i nasmarowac poszczegdlne czesci.

12.1.  ZLOZENIE PO DEMONTAZU

v' Przed ztozeniem gruntownie oczysci¢ wszystkie czesci.

v Skontrolowa¢ pod katem uszkodzer i zuzycia.

1. Ztozy¢, wykonujac czynnosci w kolejnosci odwrotnej do demontazu.

2. Dokreci¢ potaczenie srubowe wrzeciona uwzgledniajac warto$ci momentéw do-
krecania [ Strona 55].

13. Magazynowanie
Odstawiajac, nie dopusci¢ do uszkodzenia korpusu ani wystajacych elementéw.
Stosowac podktadki z drewna, gumy lub tworzywa sztucznego.
Przed dtuzszym magazynowaniem gruntownie oczyscic¢ i zakonserwowac.

Przechowywac w zamknigtym, suchym pomieszczeniu.

[
u

[

m  Zabezpieczy¢ plandeka przed pytem i wiekszymi zanieczyszczeniami.

[

m  Uwzgledni¢ warunki magazynowania oraz warunki panujace w otoczeniu.
1

4. (Czescizamienne
Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i zuzywalne.

15. Dane techniczne

Mechaniczne dane eks- rozmiar 160
ploatacyjne

Warunki otoczenia w miej- +10 do +40 °C +10 do +40 °C
scu ustawienia
Szerokos¢ szczek 124,4 mm 160,4 mm

Minimalna sita mocowania 40 kN -

w chwili napotkania oporu

(1 obrét)

Minimalna sita mocowania - 60 kN
w chwili napotkania oporu

(1,5 obrotu)

Masa 30 kg 67 kg

15.1. MOMENTY DOKRECANIA

Moment dokrscania —[rozmiar12s —|rozmiaric0 |

Sruby wrzeciona 60 Nm 80 Nm
Wstepne naprezenie szczek 30 Nm 60 Nm
mocujacych

Szczeki mocujace 75Nm 120 Nm

15.2. WYMIARY 125
J

* obustronne

15.3. WYMIARY 160

(0K

* obustronne

16.  Utylizacja

Przestrzegac krajowych i lokalnych przepiséw dotyczacych ochrony srodowiska i uty-
lizacji regulujacych prawidtowe usuwanie i recykling opadéw. Metale, niemetale, ma-
teriaty kompozytowe i pomocnicze nalezy posegregowac i zutylizowac w sposéb nie-
szkodliwy dla srodowiska naturalnego.

www.hoffmann-group.com
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1. Dados de identificacdo

Fabricante Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Alemanha

Marca HOLEX

Produto Torno de alta pressao CN

Versao 01 Tradugéo do manual de instrugées
original

Data de criagao 03/2021

2. Indicacbes gerais
Ler e respeitar o manual de instru¢des, guardar para referéncia futura e
manter sempre disponivel para consulta.

2.1. SIMBOLOS E MEIOS DE REPRESENTACAO

Significado
Identifica um perigo que causa a morte
ou ferimentos graves se néo for evitado.

Simbolos de aviso

A PERIGO
A AVISO

Identifica um perigo que pode causar a

morte ou ferimentos graves se nao for

evitado.

Identifica um perigo que pode causar

ferimentos ligeiros ou de gravidade

média se nao for evitado.

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

Identifica dicas e indicagdes Uteis, assim

@ como informagoes para um
funcionamento eficiente e isento de
falhas.

A CUIDADO

3. Seguranca
3.1.  INDICACOES BASICAS DE SEGURANCA

Néo atingir a forca de tensao necessaria

Projecéo da peca apertada.

»  Aparafusar bem o torno de alta pressédo CN ao suporte de elevacéo.
» Utilizar apenas superficies de contacto planas.

»  Néo colocar o suporte de elevacdo em escada.

»  Apertar o parafuso de aperto com o binério predefinido.

Apertar pegas inadequadas.

Ferimentos devido a dobragem, rebentamento ou projecédo de pecas.

»  Apertar uma peca com o tamanho adequado.

» A peca ndo se pode deslocar nem cair devido a forca de tensao insuficiente.
»  Apertar a peca apenas pelo exterior.

» Apertar a peca apenas se estiver assente de forma plana.

3.2. UTILIZA(AO ADEQUADA

m Utilizar apenas se a montagem tiver sido corretamente efetuada e se os
dispositivos de seguranca e protecdo da maquina estiverem plenamente
funcionais.

m  Utilizar apenas em espacos fechados.

®m Para o uso industrial.

m Utilizar apenas em superficie plana e limpa.

m Utilizar para apertar pecas.

m Para apertar pecas em estado bruto ou parcialmente processado.

m Utilizar o torno de apertar apenas com uma chave de fuso adequada.

3.3. UTILIZACAO INDEVIDA

= Nao utilizar em areas potencialmente explosivas.

Nao usar em dreas com muito pd, gases inflamaveis ou solventes.

N&o montar componentes que ndo cumpram as especificagdes.

Nao realizar conversdes por conta prépria.

Utilizar apenas pegas sobressalentes e de desgaste originais.

Nao operar fora dos parametros de operagao.

Néo apertar com ferramentas com binario indefinido acionadas.

= Nao operar sem supervisao adequada.

3.4. EQUIPAMENTO DE PROTECAO PESSOAL

Disposicoes nacionais e regionais em matéria de seguranca e prevencao de
acidentes. O vestuério de protecdo tem de ser selecionado, fornecido e usado de
acordo com os riscos esperados na respetiva atividade.

3.5. QUALIFICACAO DO PESSOAL

Técnicos para trabalhos mecanicos

Técnico na acecdo da presente documentacao sdo pessoas que estao familiarizadas
com a construgao, instalacdo mecanica, colocacao em funcionamento, eliminagao de
falhas e manutencao do produto e que dispdem das seguintes qualificacoes:

m qualificacdo/formacdo no campo da mecénica, de acordo com os regulamentos
nacionais.

Pessoa instruida

Pessoas instruidas na acecao da presente documentacao sdo pessoas que receberam

instrugao para a realizacao de trabalhos nos campos de transporte, armazenamento

e operacao.

3.6. DEVERES DA ENTIDADE EXPLORADORA

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 Disposi¢des nacionais e regionais em matéria de seguranca, prevencao de
acidentes e protecao ambiental.

m Nao montar, instalar nem colocar em funcionamento quaisquer produtos
danificados.

Tem de ser disponibilizado o equipamento de prote¢ao necessario.
Monitorizar as fun¢des do torno de alta pressdo pelo operador.

Instrugdo e formagéo sobre o manuseamento do torno de alta presséo.

N&o operar sem realizar a manutencao regular.

Realizar a limpeza regular pelo operador.

Trabalhos de manutencéo e conservagao, bem como eliminagao de falhas pelo
pessoal de conservacao.

3.7. DISPOSITIVOS DE PROTEQAO

Verificar os dispositivos de protecao na maquina onde esta instalado o dispositivo de
aperto. Proteger a maquina contra religagcdo inadvertida. Ter atengdo @ montagem
correta do dispositivo de aperto.

m  Remover os dispositivos de protecdo apenas depois da paragem completa da
maquina.

Ativar a PARAGEM DE EMERGENCIA em caso de perigo ou acidente iminente.

Para todos os trabalhos de limpeza, manutencao e repara¢do, a maquina tem de
se encontrar em PARAGEM DE EMERGENCIA.

Descricao do produto
Torno de alta pressdo com mordentes de aperto moveis para fixacao de pecas
em maquinas para processamento posterior.

Vista geral do aparelho
A

(D Ranhuras precisas para a fixagio da gama de mordentes de aperto @ superficies
de guia com endurecimento e retificacio indutivos 3 Guias da porca do fuso @
Porca do fuso B Abertura de esvaziamento para refrigerante e aparas ® Ranhuras
para posicionamento @) Rosca M8 para batente da peca (8 Placa de caracteristicas

9 Fuso
6.  Transporte

OB

=

Cargas suspensas

Perigo de vida e de esmagamento durante a elevacdo e o transporte do dispositivo

de aperto devido a queda ou rotacao descontrolada de pegas ou equipamento.

» Durante os processos de levantar, transportar e soltar, ndo permanecer nem
colocar as maos sob cargas suspensas.

» Verificar se o equipamento de fixacdo estd bem assente e nao fixado em
componentes salientes.

» Utilizar apenas equipamento de elevacao e equipamento de fixacao
homologado com capacidade de carga suficiente.

» Realizar o trabalho de transporte apenas por pessoas que receberam instru¢ao
técnica de seguranga no manuseamento de equipamento de elevacao e
trabalhos de transporte.

»  Garantir uma posicao estavel.

»  Utilizar sempre as duas chapas de suporte para transportar.

»  Construcao com a ajuda de duas pessoas.

»  Usar protecéo para os pés, luvas de protecdo.

7. Montagem na mesa da maquina

m  Verificar se as superficies de fixagdo estdo limpas e regulares antes da montagem.
m  Observar os binarios de aperto [ Pagina 59].

m Fixar os grampos de aperto diretamente por baixo dos mordentes.

7.1. EM MESAS DA MAQUINA CONVENCIONAIS

@c

©) Grampo de aperto (2 Porca em T de encaixe 3 Ranhura em T da mesa da
maquina

Mesa da maquina e lado inferior do torno de alta pressédo CN limpos.
Posicionar o torno de alta pressdo CN na mesa da maquina.

Posicionar a porca em T na ranhura em T da mesa da maquina.

Colocar os grampos de aperto.

Aparafusar bem o torno de alta pressao CN a mesa da maquina.

HwN =L

» Torno de alta pressdao CN montado.
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7.2, NA PLACA PERFURADA COM GRAMPOS DE APERTO
D

v" Mesa da maquina e lado inferior do torno de alta pressao CN limpos.
1. Posicionar o torno de alta pressao CN na mesa da maquina.
2. Colocar os grampos de aperto.

3. Aparafusar bem o torno de alta pressao CN a mesa da maquina.

» Otorno de alta pressao CN esta montado.
7.3. MONTAR OS MORDENTES DE APERTO

E

v As superficies de contacto e os mordentes de aperto estao limpos, isentos de

Sleo, isentos de massa lubrificante.

Tampbes roscados retirados das unides roscadas.

Inserir os mordentes de aperto nas ranhuras.

Alinhar os mordentes de aperto.

Inserir os parafusos.

»  Observar os Binarios de aperto [ Pagina 59].

»  Apertar os mordentes de aperto com pré-tensao.

4, Deslocar os mordentes de aperto para a frente, rodando a manivela para a
direita.

5. Alinhar os mordentes de aperto com um martelo de borracha.

6. Apertar os parafusos dos mordentes de aperto.

7. Inserir os tampoes roscados.

SESIEEN

» Mordentes de aperto montados.

8. Operacao
8.1.  APERTARAPECA

[O)F

@ Para apertar pe¢as ou materiais paralelos, previamente processados, planos.

A\ cuibADO

Componentes méveis

Perigo de esmagamento entre a peca e os mordentes superiores.

» Durante o processo de aperto, ndo colocar as maos entre os mordentes
superiores ou os componentes moveis.

»  Usar vestuario profissional de protecao justo, luvas de protecéo, 6culos de
protecéo e calcado de seguranca.

Apertar pecas inadequadas.

Ferimentos devido a dobragem, rebentamento ou projecao de pegas.

»  Apertar uma pega com o tamanho adequado.

» A peca nao se pode deslocar nem cair devido a forca de tenséo insuficiente.
»  Apertar a peca apenas pelo exterior.

» Apertar a peca apenas se estiver assente de forma plana.

Peca apertada

Danos materiais caso o binario e a forca de tensao sejam ultrapassados ou ndo sejam
alcancados.

» Naéo danificar a peca devido a uma forca de tensdo excessiva.

»  Apenas apertar com chave dinamomeétrica.

»  Nao ultrapassar os binarios de aperto [ Pagina 59].

» Calcular a forca de tensao necessaria antes do processamento.

»  Utilizar parafusos adequados.

» Processar a peca apertada o maximo possivel contra o mordente fixo.

» Tapar as roscas desnecessarias com tampoes roscados.

8.1.1. Pecas estreitas

@ Apertar as pecas que sejam mais estreitas ou que tenham a mesma largura que os
mordentes superiores de forma simétrica.

8.1.2. Pecas largas

@ Apertar as pegas que sejam mais largas que os mordentes superiores de forma
simétrica em toda a largura do mordente.

8.1.3. Batente da peca

0G

@ Com o batente da pega é possivel repetir a mesma posicdo de aperto. A porca (1)
funciona como protegdo para transporte.
1. Retirar a porca (1) no espagador.
» A prote¢ao para transporte esta removida.
2. O batente da peca pode ser montado com parafusos.
3. Com o espacador (2) é definida a distancia do batente.

» O batente da peca estd montado.

8.1.4. Com manivela

[OH

@ Soltar a pe¢a pela ordem inversa, rodando a manivela para a esquerda e

engatando o acoplamento.

1. Colocar a pega entre os mordentes superiores de forma simétrica.

v Manivela encaixada.

2. Deslocar o mordente de aperto moével na direcdo da peca rodando o
acionamento para a direita.

3. Os dois mordentes de aperto encostam.
» O acoplamento desengata.

4. Continuar a rodar até atingir o batente.

» Pecaapertada.
9. Limpeza

Limpeza com ar comprimido

Danos materiais devido a aparas metalicas na rosca e nas ranhuras.

» Nao limpar o dispositivo de aperto com ar comprimido.

»  Utilizar uma vassoura, um aspirador de aparas ou um gancho para aparas.
»  Usar 6culos de protegdo.

N&o usar produtos de limpeza quimicos, alcodlicos, abrasivos ou que contenham
solventes.

10. Manutencao

Antes do inicio de cada turno Verificar a existéncia de danos e falhas
visiveis exteriormente e a funcionalidade.
Verificar as arestas e guias quanto a sinais

de desgaste.
m Em caso de defeitos, bloquear e
proteger contra utilizagéo.

m  Solicitar a eliminacao imediata dos
danos.

11.  Falhas e eliminacao de erros

Fana ———Jcousn Solugio |

Fuso ou porca do fuso com Rosca do fuso, superficies Desmontar, limpar, olear.
deslocamento dificultoso.  de deslizamento sujas com
aparas ou corroidas.

N&o é estabelecida a forca Largura de aperto minima  Utilizar outro mordente.

de tensao. atingida.
Peca apertada muito para  Apertar a peca centrada.
um lado ou
descentrada.
O acoplamento engata m Verificarseofusoea

demasiado cedo. porca do fuso de
movimentam
liviemente.

m  Caso o mecanismo de
acoplamento esteja
desgastado, contactar
o servico ao cliente
Hoffmann Group.

Amplificador de forca com Contactar o servi¢o ao
defeito. cliente Hoffmann Group.

Depois de libertada a forca m Voltar a engatar o fuso,
de tenséo, o acoplamento rodando para a
nédo engata. esquerda.
= Montar novos
raspadores de
borracha.

N&o é possivel rodar o fuso. Mordente moével fixado Utilizar parafusos com o
com parafusos demasiado comprimento adequado.

longos.
Néo é libertada a forcade  Amplificador de forca com Desaparafusar a placa de
tensao. defeito. pressao

pelo lado inferior.

12. Desmontagem

v' Otorno de alta pressdo esta limpo.

v" Os mordentes de aperto estao desmontados.

1. Desmontar os limitadores de curso (2) com parafusos (1).

2. Desapertar os parafusos do fuso (4), desenroscar o fuso (6).
3. Retirar a porca do fuso (5) do corpo principal (3).

» Otorno de alta pressao CN esta desmontado.
4. Limpar minuciosamente e olear os componentes.



12.1. MONTAGEM APOS A DESMONTAGEM

v’ Limpar minuciosamente todas as pegas antes da montagem.

v’ Verificagdo quanto a danos e desgaste realizada.

1. Montar pela ordem inversa a da desmontagem.

2. Apertar a unido aparafusada do fuso de acordo com os binarios de aperto
[ Pagina 59].

13.  Armazenamento

Nao danificar o corpo principal e os componentes salientes ao depositar.
Utilizar uma base de madeira, borracha ou plastico.

Limpar minuciosamente e conservar antes de um armazenamento prolongado.
Proteger contra o po6 e sujidade grosseira com lona.

Armazenar numa sala fechada e seca.

m  Observar as condi¢des de armazenamento e ambientais.

14.  Pecgas sobressalentes
Utilizar apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais.

15. Dados técnicos

Dados operacionais Tamanho 125 Tamanho 160
mecanicos

Condigoes ambientaisno  +10a +40 °C +10a +40°C
local de instalagao
Largura do mordente 124,4 mm 160,4 mm

Forca de tensao minima no 40 kN -
batente (1 rotagdo)

Forca de tensao minima no - 60 kN
batente (1,5 rotagoes)
Peso 30Kg 67 Kg

15.1.  BINARIOS DE APERTO

Tamanho 125 Tamanho 160

Parafusos do fuso 60 Nm 80 Nm
Pré-tensdo dos mordentes 30 Nm 60 Nm
de aperto

Mordentes de aperto 75Nm 120 Nm

15.2.  DIMENSOES 125

o)y

* dos dois lados

15.3.  DIMENSOES 160

K

* dos dois lados

16. Eliminacao

Observar os regulamentos nacionais e regionais de prote¢do ambiental e eliminagao

para a eliminagéo ou a reciclagem adequada. Separar metais, ndo metais, compositos
e materiais auxiliares por tipo e elimina-los de forma ambientalmente correta.

www.hoffmann-group.com
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1. Date de identificare

Producator Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Germania

Marca HOLEX

Produs Menghina cu fixare de inalta presiune
pentru masini tip CNC

Versiune 01 Traducerea manualului original de
utilizare

Data elaborarii 03/2021

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

Semnificatie
Marcheaza un pericol care provoaca

decesul sau vatamare corporala grava,

daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca

decesul sau vatamare corporala grava,

daca nu este evitat.

Marcheaza un pericol care poate provoca

vdtdmare corporala minora sau

moderatd, dacd nu este evitat.

| INDICATIE Marcheaza un pericol care poate provoca
: pagube materiale, daca nu este evitat.

Marcheaza sfaturile si instructiunile utile,
precum si informatii pentru o functionare

eficienta si fara defectiuni.

Simboluri de avertizare

A PERICOL

/A  AVERTISMENT

A PRECAUTIE

3. Siguranta
3.1.  INSTRUCTIUNI FUNDAMENTALE DE SIGURANTA

[ A AverTismENT

Scadere sub valoarea fortei de strangere necesare

Proiectarea in afara a piesei prinse.

» Menghina cu fixare de inalta presiune pentru masini tip CNC cu baza inalta fixata
prin insurubare.

»  Se foloseste numai pe suprafete de agezare plane.

»  Nuamplasati baza inalta sub forma de trepte.

»  Strangeti surubul de strangere cu momentul de rotatie prestabilit.

[ A AVERTISMENT

Prinderea pieselor de prelucrat inadecvate.

Vétamari provocate de curbarea sau de craparea pieselor de prelucrat ori de

aruncarea de aschii.

»  Prindeti piesa de prelucrat cu dimensiunea potrivita.

»  Nu este permis ca piesa sa alunece sau sa cada ca urmare a fortei de strangere
prea mici.

»  Prindeti piesa de prelucrat doar de la exterior.

»  Prindeti piesa de prelucrat doar dacd e asezatd pe o baza plana.

3.2. UTILIZAREA CORESPUNZATOARE
m  Folositi numai daca este montat corespunzator si dacd echipamentele de
sigurantd si de protectie ale masinii sunt complet functionale.

m  Folositi numai in spatii inchise.

= Pentru uzindustrial.

m  Utilizati numai pe o suprafatd plana si curata.

m  Folositi doar pentru fixarea sculelor.

m  Pentru prinderea pieselor de prelucrat in stare brutd sau partial prelucrate.

m  Folositi menghina doar cu propria cheie de ax.

3.3. UTILIZARE NECORESPUNZATOARE

= Nu utilizati in atmosfere potential explozive.

m  Nu se foloseste in medii cu mult praf, cu gaze inflamabile, cu vapori sau cu
solventi.

= Nu montati componente care nu corespund specificatiilor.

®  Nu efectuati nicio modificare neautorizata.

m  Folositi numai piese de schimb si de uzura originale.

®  Nu operati echipamentul in afara parametrilor de operare.

®m  Nu se va realiza strangerea cu scule actionate cu moment nedefinit.

m  Nu operati fard o supraveghere adecvata.
3.4. ECHIPAMENT DE PROTECTIE PERSONALA
Respectati reglementarile nationale si regionale privind securitatea si prevenirea

accidentelor. Imbracdmintea de protectie trebuie sa fie selectatd, pregatita si purtatd
n functie de riscurile preconizate in timpul activitatii respective.

3.5. CALIFICAREA PERSONALULUI

Specialist in lucrari mecanice

Specialisti in sensul acestei documentatii inseamna persoane care sunt familiarizate

cu proiectarea, cu instalarea mecanicd, punerea in functiune, depanarea si

intretinerea produsului si care au urmatoarele calificari:

m Calificare/instruire in domeniul mecanic, in conformitate cu reglementarile
aplicabile la nivel national.

Persoana instruita

Persoanele instruite, in sensul acestei documentatii, sunt persoane care au fost

instruite sa desfasoare lucrari in transport, depozitare si operare.

3.6. OBLIGATIILE BENEFICIARULUI

Beneficiarul trebuie sa se asigure cd persoanele care lucreaza pe produs respecta

reglementarile si prevederile, precum si urmatoarele instructiuni:

m  Reglementarile nationale si regionale privind securitatea, prevenirea accidentelor
si reglementarile pentru protectia mediului.

Nu asamblati, nu instalati si nu puneti in functiune produse deteriorate.
Echipamentul de protectie necesar trebuie sé fie pregatit.

Operatorul trebuie sa supravegheze functiile menghinei de inalta presiune.
Initiere si instructaj pentru operarea menghinei de inaltd presiune.

Nicio exploatare fara o intretinere regulata.

Operatorul trebuie sa o curete periodic.

Lucrérile de intretinere si de mentenanta precum si remedierea defectiunilor vor
fi realizate de personalul de intretinere.

3.7. ECHIPAMENTE DE PROTECTIE

Tnainte de fiecare utilizare, verificati dacd echipamentele de protectie ale masinii in
care este incorporat elementul de prindere sunt functionale. Asigurati masina
impotriva repornirii accidentale. Aveti grijé sa montati corect elementul de prindere.

m Indepértati echipamentele de protectie numai dupa oprirea completa a masinii.

m  Daca existd un pericol iminent sau se produce un accident, apasati butonul de
OPRIRE DE URGENTA al maginii.

m Latoate lucrdrile de curdtare, intretinere si reparatie, masina trebuie sa se afle in
starea de OPRIRE DE URGENTA.

Descrierea produsului
®  Menghina cu fixare de inaltd presiune, cu bacuri de prindere mobile pentru
fixarea pieselor pe masini in vederea prelucrarii ulterioare.

5. Prezentare generald a dispozitivului

A

(D Canale precise pentru fixarea gamei de bacuri de prindere @ Ghidaj calit si
rectificat 3 Ghidajul piulitei surubului @ Piulita surubului ® Orificiu de evacuare

pentru lichid de ricire si aschii @ Canale pentru pozitionare @ Filet M8 pentru
opritor pentru piesa 8 Placuta de tip (9 Ax

6.  Transportul

(0B

[ A AverTISMENT |

incércatura suspendata

Pericol de strivire si chiar de deces la ridicarea si la transportul elementelor de

prindere din cauza caderii si a balansarii necontrolate a echipamentului sau a

componentelor.

»  Nu pdsiti si nu patrundeti sub incarcatura suspendata atunci cand este ridicatd,
transportatd 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
lucrarile de transport.

»  Asigurati-va o pozitie ferma.

»  Pentru transport, folositi intotdeauna ambele placute de sustinere.

» Instalarea se face cu ajutorul a doud persoane.

»  Purtati elemente de protejare a picioarelor si manusi de protectie.

7. Montaj pe masa masinii

= Inainte de montaj, verificati dacé suprafata de prindere este curata sau daca
prezinta neregularitati.

m  Respectati momentele de strangere [ Pagina 63].

m  Fixati ghearele de strangere direct sub bacuri.

7.1. PE MESELE CONVENTIONALE DE MASINI
0 C

(D Gheara de strangere ) Piulita T de ajustare 3) Masa masinii cu canal T

v Masa masinii si partea inferioara a menghinei cu fixare de inalta presiune pentru
CNC.

1. Pozitionati menghina cu fixare de inalta presiune pentru CNC pe masa masinii.

2. Pozitionati piulita T in canalul T al masei masinii.

3. Pozitionati gheara de strangere.
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4. Fixati prin insurubare menghina cu fixare de inaltd presiune pentru CNC pe masa
masinii.

» Menghina cu fixare de inaltd presiune pentru CNC, montata.

7.2. PE PLACA TIP GRILAJ CU GHEARA DE STRANGERE

D

v Masa masinii si partea inferioara a menghinei cu fixare de inalta presiune pentru
CNC.

1. Pozitionati menghina cu fixare de inalta presiune pentru CNC pe masa masinii.

2. Pozitionati gheara de strangere.

3. Fixati prin insurubare menghina cu fixare de inalta presiune pentru CNC pe masa
masinii.

» Menghina cu fixare de inalta presiune pentru CNC este montata.
7.3. MONTAREA BACURILOR DE PRINDERE

v’ Suprafetele de asezare si bacurile de prindere sunt curate, fara ulei si fara
grasime.

v Indepartati dopurile filetate ale imbinarilor filetate.
1. Introduceti bacurile de prindere in canale.
2. Aliniati bacurile de prindere.
3. Introduceti suruburile.
»  Aveti in vedere Momente de strangere [ Pagina 63].
»  Strangeti cu pretensionare bacurile de prindere.
4. Avansati bacurile de prindere prin rotirea la dreapta a manivelei.
5. Aliniati bacurile se prindere cu ciocanul de cauciuc.
6. Strangeti suruburile bacurilor de prindere.
7. Introduceti dopurile filetate.

» Bacurile de prindere, montate.

8. Operare
8.1.  PRINDEREA PIESEI

@ F

@ Pentru prinderea pieselor sau a materialelor cu fete paralele, prelucrate, netede.

/\ PRECAUTIE

Componente aflate in migcare

Pericol de strivire intre piesa si bacurile detasabile.

» Intimpul procesului de strangere, aveti grija s nu prindeti nimic intre bacurile
detasabile si componentele mobile.

»  Purtati imbracaminte de protectie pentru lucru potrivita pe forma corpului,
madnusi de protectie, ochelari de protectie si incaltaminte de protectie.

[ A AVERTISMENT

Prinderea pieselor de prelucrat inadecvate.

Vétamari provocate de curbarea sau de craparea pieselor de prelucrat ori de

aruncarea de aschii.

»  Prindeti piesa de prelucrat cu dimensiunea potrivita.

»  Nu este permis ca piesa sa alunece sau sd cada ca urmare a fortei de strangere
prea mici.

»  Prindeti piesa de prelucrat doar de la exterior.

»  Prindeti piesa de prelucrat doar dacd e asezatd pe o baza plana.

INDICATIE

Piesa de prelucrat fixata

Distrugeri ca urmare a depdsirii sau a unei valori prea mici a momentului de rotatie si
a fortei de strangere.

»  Nu distrugeti piesa de prelucrat prin aplicarea unei forte de strangere prea mari.
»  Strangeti doar cu cheie dinamometrica.

»  Nu depdsiti momentele de strangere [ Pagina 63].

» Inainte de prelucrare, calculati forta de strangere necesara.

»  Folositi suruburi corespunzétoare.

»  Pe cat posibil, prelucrati piesa prinsa catre bacurile fixe.

»  Acoperiti cu dopuri filetate filetele care nu sunt necesare.

8.1.1. Piese de prelucrat inguste

@ Piesele care sunt mai inguste sau la fel de late ca bacurile detasabile se prind
simetric.

8.1.2. Piese de prelucrat late

@ Piesele care sunt mai late decat bacurile detasabile se prins simetric pe intreaga
Iatime a bacului.

8.1.3. Opritor piesa

(0)G

@ Cu ajutorul opritorului pentru piese, poate fi repetatd o pozitie de prindere. Piulita
(1) serveste ca sigurantd la transport.

1. Indepartati piulita (1) de distantier.

»  Siguranta la transport este inldturata.
2. Opritorul pentru piesa poate fi montat cu suruburi.
3. Cudistantierul (2) este ajustata distanta opritorului.

»  Opritorul pentru piesele de prelucrat este montat.

8.1.4. Cu manivela

[OH

@ Eliberarea piesei in succesiune inversd, prin rotirea manivelei in sens antiorar si

angrenarea cuplajului.

1. Introduceti piesa de prelucrat simetric intre bacurile detasabile.

v" Manivela este atasata.

2. Miscati bacul mobil de prindere spre piesa de prelucrat prin rotirea in sens orar a
actionarii.

3. Ambele bacuri de prindere sunt in contact.
»  Cuplajul este eliberat.

4. Continuati rotirea pana ce se ajunge la opritor.

» Piesa este fixata.
9. Curatare

Curatare cu aer comprimat

Pot aparea distrugeri provocate de aschiile de metal din filete si canale.

»  Curatati elementele de prindere doar cu aer comprimat.

»  Folositi matura, aspiratorul de praf sau carligul magnetic pentru aschii metalice.
»  Purtati ochelari de protectie.

Nu utilizati substanta de curatare chimica, alcoolica, cu material abraziv sau pe baza
de solventi.

10. Intretinere

Inaintea fiecdrui schimb Verificati-i capacitatea de functionare si
daca la exterior prezinta distrugeri ori
defecte. Verificati daca muchiile si

ghidajele prezinta urme de uzura.

= [n caz de defecte, blocati-l si
securizati-l impotriva utilizarii.

= Remediati repede distrugerile.

11.  Defectiuni si remedierea problemelor

Defectiune ——Cauas ol |

Axul sau piulita axului Filetul axului, suprafafata ~ Dezasamblati, curatati si
functioneaza cu dificultate. de glisare sunt murdarite  lubrifiati.

cu aschii sau supuse

coroziunii.
Forta de strangere nu se
acumuleaza.

Se obtine ldtimea minima  Folositi alte bacuri.
pentru prindere.

Piesa a fost fixata prea in
lateral sau

Piesa este prinsa central.

prea excentric.
Cuplajul se elibereazé prea m Verificati daca axul si

devreme. piulita axului
functioneza fara
probleme.

m  Dacd mecanismul de
cuplare este uzat,
contactati serviciul de
clienti al Hoffmann
Group.

Amplificatorul de forta este Contactati Serviciul pentru
defect. clienti al Hoffmann Group.
Dupé slébirea fortei de ®  Angrenati din nou axul
prindere, cuplajul nu mai prin rotirea spre stanga.
este angrenat. = Montati o noua racleta

de cauciuc.

Axul nu se roteste. Bacuri mobile fixate cu Folositi suruburi cu
suruburi lungi. lungimea adecvata.
Forta de strangere nu Amplificatorul de forta este Desprindeti placa de

poate fi slabita. defect. presiune
de partea inferioara.
12. Demontarea
|
Menghina de inaltd presiune este curatata.
Bacurile de prindere sunt demontate.

Demontati limitatorul de cursa (2) scotand suruburile (1).
Desfaceti suruburile axului (4), scoateti axul (6).

IR NEN



3. Impingeti piulita axului (5) pentru a o scoate din corpul de baza (3).

» Menghina cu fixare de inalta presiune pentru CNC este demontata.

4. Curatati bine si lubrifiati fiecare piesa in parte.

12.1. ASAMBLARE DUPA DEMONTARE

v Tnainte de asamblare, curatati bine toate piesele.

v’ Verificat daca prezinta deteriorari si uzura.

1. Asamblati in ordine inversa celei de la demontare.

2. Strangeti imbinarea filetatd a axului avand in vedere momentul de strangere
[ Pagina 63].

13. Depozitare

m Laasezare, nu deteriorati corpul de baza si componentele proeminente.

m  Folositi suport de baza din lemn, cauciuc sau plastic.

= Inaintea unei perioade mai lungi de depozitare, aveti obligatia s& curatati si sa
luati masurile de conservare a produsului.

m  Protejati cu o prelata impotriva prafului si a murdariei grosiere.

m  Depozitati intr-o camerd inchisa si uscata.

®  Avetiin vedere conditiile de depozitare si de mediu.

14. Piese de schimb

Folositi numai piese de schimb si de uzurd originale.

15. Date tehnice

Date mecanice de Referinta 125 Referinta 160
operare

Conditii de mediu la locul  +10 pana la +40 °C +10 pana la +40 °C
de amplasare
Latimea bacurilor 124,4 mm 160,4 mm

Forta minima in punctul de 40 kN -
conctact dintre bacuri si
piesa (1 rotire)

Forta minima la capat (1,5 - 60 kN
rotiri)
Greutate 30Kg 67 Kg

15.1. MOMENTE DE STRANGERE

Momentul de strangere |Referinta 125 Referinta 160

Suruburile axului 60 Nm 80 Nm
Strangerea prealabila a 30Nm 60 Nm
bacurilor de prindere

Bacuri de prindere 75Nm 120 Nm

15.2. DIMENSIUNI 125
J

* bilateral

15.3. DIMENSIUNI 160

01K

* bilateral

16. Casarea

Respectati prevederile nationale si pe cele regionale privind protectia mediului si
eliminarea deseurilor, in sensul eliminarii sau reciclarii corecte a acestora. Separati
metalele, nemetalele, materialele compozite si consumabilele si eliminati-le ecologic.

www.hoffmann-group.com
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1. VaeHTUdUKaLMOHHbIe AaHHble

W3rotoButens Hoffmann Supply Chain GmbH
PoststraBBe 15
90471 Nirnberg
lepmaHuna

Mapka HOLEX

N3penve TrCKM BbICOKOTO AaBfieHNsA Al CTAaHKOB C
yny

Bepcusn 01 MNepeBop opurrHana pyKoBofCTBa Nno
3KCrIyaTaumm

[aTta coctaBneHusa 03/2021

2. Obuwe yka3zaHus

MpouTnTe PyKOBOACTBO MO SKCMTyaTaLumu, cobniofaiiTe ero u xpaHuTe B rno-
CTOAHHOM AOCTYyre 1A NOCNeAyoLLMX CNPABOK.

2.1. CUMBOJIbl U USOBPA3UTEJIbHBIE CPEACTBA

O603HayaeT onacHoOCTb, KOTOpaA, ecnun
€e He NpefoTBpaTUTb, NPUBOAUT K Jie-
TaJlbHOMY ncxofy Win TAXKeNbiM Tpas-
Mam.

|A n PEAVH PE)KAEH VIE | 0603HayaeT ONacHOCTb, KOTOPas, eCiIv ee

He NpefoTBPaTUTb, MOXET NPUBECTUN K
NeTasibHOMY UCXOAY UL TAXKENbIM TpaB-
Mam.

O603HayaeT onacHoOCTb, KOTOpaA, ecnun
€e He NpefoTBPaTUTb, MOXET NPUBECTN K
TpaBMam nerkon nnn CpeﬂHel;l TAXKECTU.

O603HayaeT oMacHoOCTb, KOTopas, ecv ee
He NpefoTBPaTUTb, MOXKET NMPUBECTM K
MaTepuanbHomy yuepoy.

O603HayaeT nosiesHble COBETbI, yKazaHuA
1 cBefeHnA ana a3gpdeKTrBHOMN 1 6e3aBa-
PUNHON 3KCNnyaTauum.

Mpeaynpexpaalowye CMMBONbI

A OMACHO

/A  BHUMAHME

| YBEJJOMJEHME

3. be3onacHocTb
3.1. OCHOBHbIE YKA3AHUA MO TEXHUKE BE3OMACHOCTU

| A nPepynPEXAEHKE

3axumHoe ycunmne blue H o

BbineTaHue 3akpenneHHoM fgetanu.

»  TWCKM BbICOKOTO AaBneHna Ana ctaHkos ¢ YIY nnoTHo npuBriHYMBaTbL K onope-
nogpcTaBKke.

»  Mcnonb3oBaTb TONbKO Ha POBHbIX KOHTAKTHbIX MOBEPXHOCTAX.

» He yctaHaBnuBaTb Onopy-noActaBky B Gopme ycTynos.

»  3atarueatb BUHT Ana CMI ¢ 3apaaHHbIM BpaLLaloLumM MOMEHTOM.

| /\ NMPEAYNPEXAEHVE

3aKpenneHue HenoAXoAALWMX AeTanein

OnacHOCTb TPaBMIPOBaHWA B pe3ynbTaTe AedopmMaLnm, pacKanbiBaHUA U BbICKa-

KnBaHWA fetanei.

»  3aKpennATb feTaNb COOTBETCTBYIOLEro pa3mepa.

» He ponyckaTb cMeLeHrs AeTany unv ee BbiNageHus 13-3a CIMWKOM HM3KOrO 3a-
MKMMHOTO yCUnms.

»  3aKpennaTb feTasb TONbKO CHaPYXK.

»  3aKpennaTb feTarb, TONbKO eC/IVi OHA NIEXNUT POBHO.

3.2 NCNOJZIb30BAHUE MO HA3BHAYEHUIO
®  crionb3yiiTe TONbKO NPU YCNIOBUM HaANEXaLLEero MOHTaXa v Mpw Hanyny nos-
HOCTbIO MCMPABHbIX 3aLYMNTHBIX 1 MPEAOXPAHUTENbHbBIX YCTPOCTB CTaHKa.

Mcnonb3oBath TONbKO B 3aKpbITbIX NOMELLEHNAX.

[INA NPOMBILLNEHHOrO NCNOMb30BaHNA.

Mcnonb3oBath TONLKO Ha pOBHOl7I N uncTomn NOBEPXHOCTN.
Wcnonb3oBatb Ana 3aKpenneHusa fetanen.

W3penue npeaHasHaueHo Ans 3akperneHns Heo6pPaboTaHHbIX UMK YACTUYHO 06-
paGoTaHHbIX feTaneil.

®  lcnonb3oBaTb TUCKM TOMBKO C NpUiaraeMbiM K HAM KIIOYOM LWNMHAENA.
3.3. MCNOJIb3OBAHUE HE MO HA3BHAYEHUIO
®  He npumeHsiiTe BO B3pbIBOOMACHbIX 30HaX.

®  He ncnonb3yiite B noMeLEHMAX C BbICOKUM COfePKaHVEM MblN, FOPIOYNMM ra-
3aMui, Napam Uin PacTBOPUTENAMM.

® 3anpelyaeTcs BbINOMHATD MOHTa) KOMMOHEHTOB, He COOTBETCTBYIOWMX cneundu-
Kaumam.

u  CBOEBOJIbHble MOANDUKALMN 3anpeLyeHbl.

= Mcnonb3osaTb TONbKO OopuUrnHanbHble 3anacHble YacTn 1 6bICTpOI/13HaLLII/IBa}0LL|VI-
eca fetann.

®  DKCnayaTaums C HapyLeHeM pabourx napameTpoB 3anpelleHa.

L} 3aernneHV|e C MOMOLL b0 NPUBOAHbBIX NHCTPYMEHTOB C HeonpeaeneHHbIM MO-
MEHTOM 3arnpeLyeHo.

L 9KcnnyaTauvm 6e3 COOTBETCTBYOLEro HaGﬂlO,EleHVlﬂ 3anpeueHa.

3.4. CPEACTBA UHOMBUAYAJIbHOW 3ALLUTDI

CobntoaaTb HaLMOHasbHble 1 PerMoHasbHble NpeAnMcaHna No TexHrke 6esonacHo-

CTV 1 NPeAOTBPAaLLEHNIO HeCUYACTHbIX ClyYaeB. 3alLMTHYI0 OAeXay HeOobXO[MMO Bbl-

61paTb, NPefoCTaBNATb I HOCUTb B COOTBETCTBUM C PUCKaMM, OXKMAAEMbIMY NPU Bbl-

MOMHEHUN COOTBETCTBYIOLLIErO AeCTBUA.

3.5. YCNnoBuA AOMNYCKA K PABOTE

Cneuy Tbl ANA yeckux pabor

B KOHTeKCTe AaHHON JOKYMEHTaLMM CreLManmcTbl — 3TO LA, KOTOPbIe XOPOLUO 3Ha-

KOMbI C KOHCTPYKLMEN, MeXaHNYeCKOW yCTaHOBKOW, BBOAOM B SKCrlyaTauuio, ycTpa-

HeHVeM HenCrnpaBHOCTEN 1 TEXHUYECKUM 0OCNYKMBaHUEM U3Lenna 1 obnaaatoT cne-

aytowen KBanudrikaumeir:

m  KBanudukauwvs / obpasoBaHume B 0611aCT MEXaHUKIM COTNTaCHO AeiCTBYOWUM B
CTpaHe npefnMcaHnam 1 Hopmam.

MponHCcTpYKTMpOBaHHbIe NnLa

B KOHTeKCTe faHHOW JOKYMEHTaLMN MPOUHCTPYKTVPOBAHHbIE ML — 3TO NNLA, KOTO-

pbie MPOLUAN UHCTPYKTaX [J1A BbINOMHEHUA paboT B 0611aCTV TPAHCMOPTUPOBKY, Xpa-

HEHVA 1 SKCrTyaTaumm.

3.6. OBA3AHHOCTU 3KCMTYATUPYIOLLErO NPEANPUATUA

KcnnyaTupyloLiee NpeanpuATHe JOMKHO y6eAnTbCA B TOM, UTO NNLA, KOTOPbIE Bbl-

NOMHAIT paboTbl Ha U3AennK, cobniofaloT NPeAncaHna, NpaBuia u cieayollve

yKa3saHus:

® cobnoaaTb HaLMOHabHble 1 permoHasnbHble NpeAnMcaHna No TexH1Ke 6esonac-
HOCTU, NPeAOTBPaLLEHNI0 HeCUACTHbIX ClyYaes 1 3aluTe OKpy»KaloLel cpeabl;

®  He MOHTWMPOBATb, yCTaHaB/INBaTb U BBOAWUTbL NOBPEXKAEHHbIE N3[eNNA B IKC-
nnyatauuio;

®  NpeaocTaBnATb HeobXxoAMMble CpefiCTBa 3aLMUThI.

m  KoHTponb GyHKLMI TUCKOB BbICOKOTO AaBNIeHUA (BbINOIHAETCA ONepaTopoMm).

u [poBeaeHNe MHCTPYKTaxa 1 0byyeHrA No paboTe € TVCKaMU BbICOKOTO AaBrie-
HunA.

B DKcnnyaTtauus 6e3 perynapHoro TEXHUYECKOro o6CyKMBaHVA 3anpeLleHa.

m  PerynapHas ouncTKka (BbINOMHAETCA ONepaTopom).

m  TexHuuyeckoe 06CNYKMBaHME 1 YXO[, a TakkKe YCTpaHeHne HencnpaBHocTel (Bbi-
MOJHAETCA 06CNYKMBAOLLM NEPCOHANOM).

3.7. NPEAOXPAHUTEJIbHOE OOPYAIOBAHUE

McnpaBHOCTb NpeoxpaHUTeNIbHOro 060pyi0BaHNA Ha CTaHKe, B KOTOPOM YCTaHOB-

NeHO 3aXNMHOoe nprcnocobneHwe, cneayeT NpoBepATb Nepes Kax/abiM NCMob30Ba-

HMeM. 3alnTUTe CTAaHOK OT HenpejHaMepeHHOro MOBTOPHOrO BKAoueHusA. Cnegute

3a HaAneXallyiMm MOHTaXKOM 3aXKMMHOFO NPUCNOCcobneHNs.

®  [leMOHTVpYTe NpefoXpaHnTeNbHOE 060pYA0BaHIE TONIbKO NOC/e NOJHOM ocTa-
HOBKM CTaHKa.

® B cnyyae onacHOCTM MM aBapuitHON CUTyaUmMmn HaxkmuTe kHonky ABAPUHOTO
OCTAHOBA cTaHKa.

®m  Bo Bpema nposeaeHuns No6bix paboT MO OUNCTKE, TEXHUUYECKOMY OOCITYKNBaHWIO
11 PEMOHTY CTAHOK [JO/KEH HaXoANUTbCA B cocTosHum ABAPUIHOTO OCTAHOBA.

OnucaHuve n3genua
®  TWCKM BbICOKOTO AaBNeHnA C NOABUXXHbIMU 3aXXKMHbIMIN I’y6KaMl/I AnA 3aKkpenne-
HWA fieTanen Ha CTaHKax C Liefblo nocnepytoLein 06paboTku.

06w BMA YCTPOWCTBA
A

(D NpewmanoHHble Nasbl 1A 3aKPENIEHNA KOMIIEKTA 3aXKIMHbIX ry6ok (2 Hanpas-
nALWAA MHAYKLUVOHHON 3aKanku, WindoBaHHas ® Hanpaenatowan raek wnuHaensa
@ raika wnuHgena ® BbixogHoe otBepcTue ana COXK v cTpyKn ® Masbl ANnA nosu-
LMOHNPOBaHNA @) Pesbba M8 nop ynop ana obpabatbiBaemon fetanu ® 3aBoackan
tabnnuka 9 WnuHgens

6.  TpaHCnopTVpoOBKa
B

[ A neepyneexpeHme |

MopaBewieHHble rpysbl

OnacHOCTb 3aLeMIeHUNA C YrPO301 ANA XKU3HW, CYLLeCTBYIOLAn Npy nogbeme 1

TPAHCMOPTUPOBKE 3aXKMMHOTO NPUCNOCOBNEHNs BBULY BO3MOXHOIO MafleHNsA nn

HEKOHTPO/IMPOBAHHOIO packaymMBaHMA geTaneﬁ Wnnn oCHaleHnA.

»  [py nogbeme, TPaHCMOPTUPOBKE 1 OMYyCKaHMW 3anpeLLaeTca CTOATb NOJ NoaBe-
LUEHHbIMY TPy3amMu 1 6paTbCA 3a HMX.

»  [poBepnTb HAZEXHOCTb NOCALKY MPY303aXBaTHOIO NPUCMOCOBNEHMS, He 3a-
KpennATb NnpeaMeTbl Ha BbICTYNAOLWNX KOMNOHEHTax.

»  Mcnonb3oBaTb TONbKO pa3pelleHHble NOAbEMHbIN MeXaHU3M U rpy303axBaTHble
npucnoco6neHnsa JOCTaTOYHON rPy30NOABbEMHOCTU.

»  PaboTbl MO TPAHCNOPTNPOBKE AOMKHbI MPOBOANTLCA UCKIIOUNTENBHO NLLAMU,
NPOLEeALVMI MHCTPYKTAX NO TeXHUKe 6e30MacHOCTH, MpefyCcMOTPeHHON Ans
BbINONHEHNA TaKNX BULOB paboT 1 6e30nacHOCTM Npu obpalleHny C NogbeMHbl-
MU MeXaHU3MaMW.

» O6ecneunBaTb HagexHoe GrKCpoBaHue.

»  [InA TPaHCNOPTUPOBKM BCErAa UCMonb30BaTb 06e HecyLyne naHenu.

» C6opKa cvnamu AByX YenoBeK.

»  HocuTb 3awnTHYI0 06YBb 1 3aLYMTHbIE NEepUaTKM.

www.hoffmann-group.com
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7. MoHTaX Ha cTone cTaHka

u [lepen MOHTaXOM NPOBEPUTH MOBEPXHOCTY 3aXKMMa Ha HanmMure 3arpsasHeHunii n
HepOBHOCTEN.

m  CobniogaTb 3HaYeHNA MOMEHTA 3aTAXKM [ 67].
3aKpenuTb NPMXBaTbl HEMOCPEACTBEHHO NoJ rybKkamu.

7.1. MOHTAX HA O6bIYHOM CTOJIE CTAHKA
@

(D Npuxsat @ Mpusmatnyeckas WoHKa A1A KanuGpPoBaHHbIX Nasos (3) CTon cTaHka

¢ T-o6pasHbIMK Nazamu

v CTON TaHKa 1 HUXKHASA YaCTb TUCKOB BbICOKOTO AABMEHUs A4S CTaHKOB ¢ UMY oun-
LLieHbI.

1. Pa3mecTuTb TUCKM BbICOKOTO AaBfieHna Ana ctaHKoB ¢ YIY Ha cTone cTaHKa.

2. Pa3mecTuTb Na3oBblii Cyxapb B T-06pa3HOM nasy CTona CTaHKa.

3. YcrtaHOBUTb NpurXBaT.

4. TIPMBMHTUTb TUCKM BbICOKOTO laBNeHnA ANA cTaHkoBs ¢ UMY K cTony cTaHKa.

»  MOHTaX TUCKOB BbICOKOrO AaBNeHusa Ana ctaHkos ¢ YIY 3aBepLueH.
7.2, MOHTA HA MEP®OPUPOBAHHOM NAHEJIN C MPUXBATOM
D

v’ CTON TaHKa 1 HUKHASA Y4acTb TUCKOB BbICOKOrO AABNEHMUsA ANA CTaHKOB ¢ UMY oun-
LeHbl.

1. Pa3mMecTuTb TUCKM BbICOKOrO AaBfieHNA Ana cTaHkos ¢ UMY Ha cTone cTaHKa.

2. YcTtaHOBWTb NpuUxBaT.

3. TIpUBMHTUTL TUCKM BbICOKOTO AaBeHNA Ana cTaHkoBs ¢ UMY K cTony cTaHka.

»  MOHTaX TUCKOB BbICOKOrO AaBneHua Ana ctaHkos ¢ YIY 3aBepLueH.

7.3. MOHTAX 3AXKUMHbIX F'YBOK

v’ KOHTaKTHble NOBEPXHOCTU U 3aXMMHbIe y6KN YnCTble, 63 CefoB macna uam
KOHCUCTEHTHOW CMa3sKu.

v’ Pe3b60Bble 3ar/yLIKN BUHTOBbIX COAVHEHNIA yaNeHbl.

1. BcTaBUTb 3aXKMMHble ryOKM B Nasbl.

2. OTUEHTPVPOBaTb 3aKUMHbIE ry6Ku.

3. BcTaBUTb BUHTDI.
» CobnioaaTb 3HaUeHNA MOMEHTa 3aTsXKKu [ 67].
»  BbINONHWTL NpefBapuUTENbHYIO 3aTAXKY ry6OoK.

4. TlepemecTUTb 3aXMMHble ry6Ku Briepe/ BpalleHneM KpUBOLLMMHON PYKOATKM
BMpaBo.

5. OTUEHTPVPOBaTb 3aXKUMHbIE ry6KN Pe3HOBbIM MONIOTKOM.

6. 3aTAHYTb BUHTbI 3a>KVMHbIX ryOOK.

7. BcTaBUTb pe3bboBble 3arnyLKu.

» MOHTaX 3aKUMHbIX Fy60K 3aBepLueH.
8. YnpaeneHve

8.1.  3AKMMAHME JETAMN

O F

@ [inA 3akpensieHus napasnnesnsHoix, NpedeapumesnbHo 06pabomarHeix posHbIX Oe-
maned u Mamepuanoe.

MpuBeaeHHble B ABMKEHNE KOMMOHEHTbI

OnacHOCTb 3aLeMEHNA MeXY 3aroTOBKOM 1 BEPXHUMM YaCTAMU HU3KNX 6a30BbIX

ry6ok.

»  Bo Bpems 3aXuMaHuis pyKU He JOIKHbI HAXOAUTBCA B 06/1aCTV MEXAY BEPXHAMI
YacTAMN HU3KKX 6330BbIX rYBOK MM KacaTbCsA NPUBEAEHHBIX B ABVKEHNE KOMMO-
HEHTOB.

»  HocuTe NNOTHO NpueraioLLyto 3alnTHYIO creLofexay, paboune 60TUHKY, 3a-
LUMTHbIE NepYaTKy 1 3aLUTHbIE OYKU.

| /\ NPEAYNPEXAEHUE

3akpenneHuie HENOAXOAALMX AeTanei

OnacHOCTb TPaBMMUPOBaHUA B pesysibTaTe AedopmaLum, packasnbliBaHus Ui BbicKa-

KVBaHWs aeTanen.

»  3aKpennsATb feTanb COOTBETCTBYIOLLErO pa3mepa.

» He gonyckaTb CMeLLeHns AeTanu uan ee BbiNageHus 13-3a CNLWKOM HU3KOTO 3a-
KUMHOrO yCUnus.

»  3aKpennsATb feTanb TONbKO CHapYXU.

»  3aKpennsATb feTasb, TONbKO /v OHa IEXUT POBHO.

YBEJOMJIEHUE

3akaTas getanb

MaTtepuanbHbliii yuep6 B pesynbTaTe CIMWKOM HA3KOTO BPALLAIOLEro MOMEHTA 1n
npeBbllWeHNA BpaLwatowero MOMeHTa 1 3aXXKMMHOIO yCUnA.

» He A0NyCKaTb NOBpPeXAeHNA AeTanu CINWKOM BbICOKUM 3aXXKMMHbIM yCUAnem.

» 3aerI‘IJ1ﬂTb TONbKO C NCMOJIb30BaHNEM ANHAMOMETPUYECKOro Kitoya.

» He npeBbllaTb yKa3aHHble 3HaYEHNA MOMEHTa 3aTaXKKM [ 67].

»  TNepepn 06paboTKoil paccunTaTh HEOHXOAMMOE 3aXKUMHOE yCunme.

» Wcnonb3oBatb noaxopjslivie BUHTbI.

» 06p36aTbIBaTb 3a)kaTyto feTasib N0 BO3SMOXHOCTW NPOTUB HeI'IOHBI/I)KHOVI I'y6KI/I.
»  Hemncnonb3yemyio pe3bby 3aKpbiTb pe3bOOBbIMU 3aryLLKamMu.

8.1.1. Y3Kue petanun

@ Jlemanu, wupuHa KoOmopbix MeHbWe Uu pasHa WupuHe 8epXHUX Yacmeli 2y6okK,
3aKpensiaAMes CUMMEMPUYHO.

8.1.2. LWinpokue petanun

@ Jlemanu, wupuHa Komopeix 60/1ble WUPUHbI BePXHUX Yacmeli 2y60K, 3aXuMame
CUMMEMPUYHO No 8cell WUpPUHe 2yOKU.

8.1.3. Ynop ans o6pa6aTbiBaemoii getanu

G

@ C ucnonb3osaruem ynopa dns 06pabamvieaemoli 0emanu MOXHO NO8MOpPAMs
00HY U my Xe no3uyuto 3axamus. [adika (1) cayxum e kayecmee 31emeHma mpaHcnop-
MUPOBOYHO20 KpensieHusl.

1. CHATb ranky (1) ¢ pacnopHoro snemeHTa.
»  TpaHCNOPTUPOBOYHOE KPenyeHe yaaneHo.

2. Ynop ansa o6pabatbiBaeMom feTanm MOXXHO YCTaHOBWTb, 3aKPEMUB BUHTOM.
3. PacnopHbiit anemeHT (2) N03BONAET HACTPOUTb PACcCTOAHKE A0 yropa.

»  MoHTax ynopa fna o6pabatbiBaeMoil AeTanu 3aBepLueH.

8.1.4. C KpMBOLUMMHON PYKOATKOMN

@ Pasxamue demarnu 8binosiHAeMcA 8 06pamHoti nocnedosamesnbHOCMU nymem
8paweHUs KpuBoWUNHOU PyKOAMKU 8/1€80 U 8XOXOeHUS My(mbl 8 3auensieHue.
1. BnoXmTe 3arotoBKy CMMETPUYHO MEX/Y BEPXHVMU YaCTAMN HU3KMX 6a30BbIX
ry6ok.
v KpuBOWMWMHaA pyKOATKa yCTaHOBMEHA.
MepemecTUTb NOABKHYIO 3aXXVMMHYIO IyOKY K ieTanu nyTem BpalleHus nprneoaa
BMpaBo.
3. O6e 3aXMMHble ry6KI NpueratoT K AeTanu.
»  Myédra pacuennserca.
4. TlpopomkaTb BpaLyeHve, noka He ByaeT JOCTUTHYT yrnop.

g

» ﬂeTaﬂb 3aKpenneHa.
9.  Ouyuctka

OumncTKa CKaTbiM BO3AYXOM

MaTepuanbHbii yuwepb B pesynbTaTte nonafjaHna MeTaIMYeCKon CTPYXKKN B pe3bby
1 nasbl.

»  OunCTKa 3aKMMHOTO MPVCNOCOBNEHNA CKaTbiM BO3[YXOM 3anpeLleHa.

»  [IPUMEHATb LWETKM, CTPY>KKOOTCOChI MM KPIOYKU ANA YAANEHUS CTPYXKKN.

» PaboTaTb B 3aLUWTHbIX OUYKaX.

He ncnonb3yite XUMUYECKIe YNCTALME CPEACTBa, a TaKKe Te, YTO COfepKaT B CBOEM
cocTaBe CMpTbl, abPasnBHbIE YaCTULbI 1 PACTBOPUTENN.

10.  TexHuueckoe obCNyK1BaHMe

lMepep Hayanom Kaxxaoi CMeHb! MpoBepwuTb U3genve Ha NpeamMeT NCrpaB-
HOCTY, BUAUMbIX MOBPEXAEHUN 1 fedek-
TOB. [pOBEPUTL KPOMKM 11 HaNPaBsio-

e Ha npeameT n3Hoca.

u  [py Hannumy fedeKTos 3a610KMpo-
BaTb U NPEAOXPaHUTb OT UCMOSb30-
BaHWA.

®  HemepneHHO MOPyYmUTb YCTPaHNTD
HeuncrnpaBHoOCTN.

11, HemcnpaBHOCTY 1 CNOCOObI KX YCTPaHeHWs

[Hencnpasnocrs ——— Mpmanna———|Crocos ycrpanennn

LWnvHaens unu ranka Pe3bba wnuHgens, no- Pa3obpaTb ycTpoicTBO,
WNVMHAENA UMeeT Tyron BEPXHOCTU CKOMbXKEHNA 3a- 0YUCTUTb, 06paboTaTh Ae-
xof. rPA3HEHbI CTPYXKKOW UAN  Tanui MacioM.

pasbefieHbl Koppo3sueil.
3akMMHOe ycunve He co-  JIoCTUrHYT MUHUManbHbI  Micnonb3osaTb Apyrue ry6-
3paeTcA. [IManasoH 3axnma. K.



Hencnpasnocrs ——— Mpmama | Cnocod ycrpanennn

[eTanb 3aKkpenneHa ¢ 3aKkpenuTb AeTanb Mo LieH-
60MbLUVM CMELLeHVIEM Y.
BOOK 1

He Mo LeHTPY.

Mydra pacuennsercs u  [lpoBepwuTb WNUHAEND
CIIMLLKOM PaHo. W ranKy WNYHAENA Ha
NIETKOCTb X0fa.

® B cnyuae usHoca mexa-
HUYecKon Yyactu my¢Tbl
06paTnTbCA B CYXOY
noaaepPXKN KNMEeHTOB
Hoffmann Group.
O6patnTbCs B CNyx6y noa-
NEPXKN KNMEHTOB
Hoffmann Group.
lMocne ocnabneHns 3axum- m  [TOBOPOTOM BNIEBO CHO-
Horo ycunua my$ta He Bo- Ba NPUBECTY WNUHAENb
Lna B 3aLenneHve. B 3aLlerneHue.
®  YCTaHOBUTb HOBbIN pe-
31HOBbIN CKPEOOK.
LWnuHaenb He npoBopauu- MopBuKHaA rybka 3akpen- Mcnonb3oBaTb BUHTbI NOA-

Ycunnutenb MOLWHOCTY
HencnpaseH.

BaeTcA. NeHa CULWKOM AJIMHHBIMK - XOAALLEN ANHbI.
BUHTamMW.

3aXunmMHoe ycinue He Ycunutenb MOWHOCTY OTBUHTUTL NPUXUMHYO

ocnabnaetca. HencnpaseH. nnacTnuHy

B HUKHEN YacTu.
12. JleMOHTax

I

TWCKM BbICOKOTO [JAaBNIEHNA OUMLLEHDI.

3aKMMHble ryGK1 AEMOHTUPOBAHDI.

[leMOHTVpPOBaTb OrpaHNYnTENb NepemeLeHna (2) ¢ BUHTamm (1).
OcnabuTb BUHTDI (4) WNWHAENA, BBIKPYTUTDb WNUHAEND (6).
CraHyTb raiiky wnuHaens (5) ¢ kopnyca (3).

NS ENEN

»  [leMOHTaX TUCKOB BbICOKOrO AaBneHusa Ana ctaHkos ¢ YIY 3aBepLueH.

4. TwaTenbHO OUYMCTUTb 3anacHble YacT 1 06paboTaTb MacIoM.

12.1. CBOPKA NMOCJIE AEMOHTAMA

v Tepep c6OPKOI BCe YaCTh JOMKHBI 6bITb TILATENIBHO OUMLLEHDI.

v’ BbinosnHeHa NPoBepKa Ha Hannuve NOBPEXAEHUI 1 MPU3HAKOB N3HOCA.

1. BbInonHWTL cO6OPKY, cobntopan nocnefoBaTeNnbHOCTb ACTBIIN, 06paTHYIO fe-
MOHTaxy.

2. 3aTAHYTb BUHTOBOE COEAVHEHUe WNMHAeNsA, cobnoaan 3HaYeHna MOMeHTa 3a-
TAXKKM [ 67].

13. XpaHeHue
®  He ponyckaTb noBpexaeHna Kopryca v BbICTyNaloLnX KOMMOHEHTOB NPU OTKI10-
YeHunn.

= Wcnonb3osatb AePeBAHHYI0, PE3MHOBYIO WJTN NSIACTMACCOBYO NOAKNAAKY.

L} I'Iepe,u nomMeleHnemM Ha 4NnTesibHOE XpaHeHne TwaTebHO O4YNCTUTb U 06pa60—
TaTb KOHCEPBMPYOLWXM COCTaBOM.

®  YKpbiTb 6pe3eHToM BO n3bexkaHne nonaaaHma nbian 1 06pasosaHnaA rpy6bbix 3a-
rPA3HEHUN.

| | XpaHI/ITb B 3aKPbITOM, CyXOM NMOMeELLEHNN.
u  CobniofiaTb YCNOBYA XPaHEHUA 1 MapaMeTPbl OKPY»KatoLLeln cpefpl.
14. 3anacHble 4acTu

V]CI'IOHbSyIZTe TOJIbKO OpUTrHanbHble 3arnacHble 4acTtn 1 6bICTpOI/I3HaLIJI/IBa}0LL|I/IeCF|
Aetanu.

15.  TexHuyeckad nHdopmaLms

Pasmep = Pasmep =
pbl

Ycnosusa okpy»atoLen oT+10 go +40 °C oT+10 go +40 °C
cpefbl Ha MecTe YCTaHOBKM
LWnpuHa ry6ok 124,4 mm 160,4 Mm

MuviHumanbHoe 3axnumHoe 40 KH =
ycunve npv Hanuuuu yno-

pa (1 oboporT)

MuviHUManbHoe 3aXumHoe - 60 kH
ycunve npy Hanuuum yno-

pa (1,5 obopora)

Macca 30 Kr 67 Kr

15.1.  3HAYEHUA MOMEHTA 3ATAXKHN

BuHTbI wWinuHaena 60 H-m 80 H-m
MNpensaputenbHad 3ataxka 30 H-m 60 H-m
ry6ok

3aXuMHas rybka 75 Hm 120 H'm
15.2. PA3MEPbBI 125

J

* c 06enx CTOPOH

15.3. PA3MEPbI 160

K

* ¢ 06enx CTOpoH

16.  YTunusauyma

CobnioaaTb rocyAapCTBEHHbIE U MECTHbIE MPEeANMCaHUA MO 3aLuTe OKpyKatoLei
cpeabl 1 yTUAV3aLmMmn ANA HaanexXalyen yTuanm3aumm Unm noBToPHOM nepepaboTKu.
Pa3genutb MeTansibl, HeMeTabl, KOMMO3UTHbIE 1 BCMIOMOraTe/lbHble MaTepuanbl B
3aBMUCMMOCTY OT MAPKW 1 YTUAN3POBaTh B COOTBETCTBUM C TPEGOBAHWAMYN OXPaHbl
OKpy»KatoLLen cpefpl.
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1. Identifikacijski podatki

Proizvajalec Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15

90471 Nirnberg

Nemcija
Znamka HOLEX
Izdelek NC-visokotla¢ni primez
Razlicica 01 Prevod originalnih navodil za
upravljanje
Datum izdelave 03/2021

2. Splosni napotki
Navodila za uporabo morate prebrati, jih upostevati, shraniti za poznejso
uporabo in imeti vedno na voljo.

2.1. SIMBOLI IN IZRAZNA SREDSTVA

Opozorilni simboli

A  NEVARNOST
/A  OPOZORILO

Oznacuje nevarnost, ki privede do smrti
ali resne poskodbe, Ce je ne preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
smrti ali resne poskodbe, ce je ne
preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
|A POZOR lazje ali srednje poskodbe, ce je ne

preprecite.

Oznacuje nevarnost, ki lahko privede do
| OBVESTILO

materialne skode, e je ne preprecite.

Oznacuje uporabne nasvete in napotke
ter informacije za ucinkovito in
nemoteno delovanje.

®

3. Varnost
3.1. OSNOVNI VARNOSTNI NAPOTKI

/\ OPOZORILO

Vpenjalna sila je manjsa od potrebne

Izpadanje vpetega obdelovanca.

»  NC-visokotla¢ni primez trdno privijte na podlogo.

»  Uporabljajte samo na ravnih naleznih povrsinah.

» Podlog ne namestite stopnicasto.

»  Vpenjalni vijak privijte s predpisanim zateznim momentom.

/\ OPOZORILO

Vpenjanje neprimernih obdelovancev.

Poskodbe zaradi ukrivljanja, pokanja ali izpadanja obdelovancev.

»  Zavpenjanje uporabite obdelovanec primerne velikosti.

» Obdelovanec ne sme drseti ali izpasti zaradi premajhne vpenjalne sile.
» Vpenjanje obdelovanca izvajajte samo od zunaj.

» Vpenjanje obdelovanca izvajajte samo v ravhem poloZzaju.

3.2, NAMEN UPORABE

m Uporabljajte le pri brezhibni montazi in ¢e so zas¢itne naprave in varnostne
priprave stroja popolnoma delujoce.

m  Uporabljajte le v zaprtih prostorih.

®m  Zaindustrijsko rabo.

m  Uporabljajte samo na ravni in Cisti podlagi.

= Uporabljajte za vpenjanje obdelovancev.

= Zavpenjanje obdelovancev v neobdelanem ali delno obdelanem stanju.

m  Primez uporabljajte samo z lastnim klju¢em vretena.

3.3. NAPACNA UPORABA

m  Ne uporabljajte v potencialno eksplozivnih okoljih.

= Ne uporabljajte na obmocjih z veliko koli¢ino prahu, gorljivimi plini, parami ali

topili.

Ne montirajte komponent, ki ne ustrezajo specifikacijam.

Predelave niso dovoljene.

Uporabljajte samo originalne nadomestne in obrabne dele.

Ne uporabljajte zunaj obratovalnih parametrov.

Vpenjanja ne izvajajte z gnanimi orodji z neopredeljenim momentom.

m  Ne uporabljajte brez primernega nadzora.

3.4. OSEBNA VAROVALNA OPREMA

Upostevajte nacionalne in regionalne predpise za varnost in preprecevanje nezgod.

V skladu s tveganii, ki se pri¢akujejo pri posamezni dejavnosti, je treba izbrati,
zagotoviti in nositi zas¢itna oblacila.

3.5. USPOSOBLJENOST OSEB

Strokovnjak za mehanska dela

Za namene te dokumentacije so strokovnjaki osebe, ki se spoznajo na nadgradnjo,
mehansko namestitev, zagon, odpravljanje motenj in vzdrzevanje izdelka ter imajo
naslednje kvalifikacije:

m  kvalifikacijo/izobrazbo na podro¢ju mehanike v skladu z veljavnimi nacionalnimi
predpisi.
Poucena oseba

Za namene te dokumentacije so poucene osebe tiste osebe, ki so bile poucene za
izvajanje del na podrogjih transporta, skladis¢enja in obratovanja.

3.6. DOLZNOSTI UPRAVLJAVCA

Upravljavec se mora prepricati, da osebe, ki delajo z izdelkom, upostevajo predpise in
dolocila ter naslednje napotke:

nacionalne in regionalne predpise za varnost, preprecevanje nezgod in predpise
za varstvo okolja.

Ne montirajte, namescajte ali zaganjajte poskodovanih izdelkov.
Zagotovljena mora biti potrebna zas¢itna oprema.

Nadzor funkcij visokotla¢nega primeza s strani uporabnika.
Poducenost in usposobljenost za uporabo visokotla¢nega primeza.

Ne uporabljajte brez rednega vzdrzevanja.

Izvajanje rednega ¢is¢enja s strani uporabnika.

Vzdrzevalna dela in odpravljanje moten;j s strani osebja za vzdrzevanje.

3.7. ZASCITNE NAPRAVE

Pred vsako uporabo preverite, ali zas¢itne naprave na stroju, v katerem je vgrajeno
vpenjalo, pravilno delujejo. Zavarujte stroj pred nenamernim ponovnim vklopom.
Pazite na pravilno montazo vpenjala.

=

il

Zascitne naprave odstranite samo po tem, ko ste stroj ustavili in popolnoma
miruje.
V primeru nevarnosti ali nesrece pritisnite stikalo za izklop v sili na stroju.

Pri vseh distilnih, vzdrzevalnih in popravljalnih delih mora biti stroj izklopljen s
stikalom za izklop v sili.

Opis izdelka
Visokotla¢ni primez s premi¢nimi vpenjalnimi ¢eljustmi za pritrditev
obdelovancev na stroj za nadaljnjo obdelavo.

Pregled naprave

A

(D Precizni utori za pritrditev garniture vpenjalnih ¢eljusti @) Vodilna letev induktivno
kaljena in brusena 3 Vodilo matice za vreteno @ Matica za vreteno (3 Izstopna
odprtina za hladilno sredstvo in odrezke (6 Utori za pozicioniranje 7 Navoj M8 za
prislon za obdelovanec ® Tipska tablica ) vreteno

6.

Transport

(0B

/\ OPOZORILO

Viseca bremena

Nevarnost nezgode s smrtnim izidom in nevarnost zmeckanim pri dvigovanju in
transportu vpenjalnega sredstva zaradi padajocih in nenadzorovano nihajocih delov
ali opreme.

Pri dvigovanju, transportu in spuscanju ne stopajte ali segajte pod viseca
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.
Poskrbite za fiksno postavitev.

Za transport vedno uporabite obe nosilni plocevini.

Pri sestavljanju naj pomagata dve osebi.

Nosite zas¢ito nog in zas¢itne rokavice.

Montaza na strojno mizo
Pred montaZo preverite vpenjalne povrsine glede cistoce in neravnin.
Upostevajte zatezne momente [ Stran 71].
Vpenjalnike pritrdite neposredno pod ¢eljustmi.
NA OBICAJNIH STROJNIH MIZAH

(D Vpenjalnik @ Nastavitvena utorna matica 3) Strojna miza s T-utorom

Strojna miza in spodnja stran NC-visokotla¢nega primeza sta ocisceni.
Namestite NC-visokotla¢ni primez na strojno mizo.

Namestite utorno matico v T-utor strojne mize.

Namestite vpenjalnik.

NC-visokotlacni primez trdno privijte na strojno mizo.

NC-visokotla¢ni primez je montiran.

7.2. NA RASTRSKI PLOSCI Z VPENJALNIKOM

(0D

v
1.
2.

Strojna miza in spodnja stran NC-visokotla¢nega primeza sta ocisceni.
Namestite NC-visokotla¢ni primez na strojno mizo.
Namestite vpenjalnik.

www.hoffmann-group.com
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3. NC-visokotla¢ni primez trdno privijte na strojno mizo.

»  NC-visokotla¢ni primez je montiran.
MONTAZA VPENJALNIH CELJUSTI

v Nalezne povrsine in vpenjalne ¢eljusti so Ciste, brez olja in mas¢ob.
v Navojni ¢epi vija¢nih zvez so odstranjeni.
1. Vpenjalne Celjusti vstavite v utore.
2. Usmerite vpenjalne celjusti.
3. Vstavite vijake.
»  Upostevajte Zatezni momenti [ Stran 71].
»  Zategnite vpenjalne Celjusti s prednapenjanjem.

4. Vpenjalne Celjusti premaknite naprej z vrtenjem rocice v desno.
5. Usmerite vpenjalne celjusti z gumijastim kladivom.

6. Zategnite vijake vpenjalnih celjusti.

7. Vstavite navojne Cepe.

» Vpenjalne celjusti so montirane.

8. Upravljanje

8.1. VPENJANJE OBDELOVANCA

O F

@ Za vpenjanje vzporednih, predhodno obdelanih, ravnih obdelovancev ali
materialov.

Premi¢ne komponente

Nevarnost ukles¢enja med obdelovanec in celjustne nastavke.

»  Med postopkom vpenjanja ne segajte med celjustne nastavke ali premi¢ne
komponente.

»  Nosite zas¢itna delovna oblacila, ki se tesno prilegajo, zascitne delovne rokavice,
zascitna ocala in varnostne delovne cevlje.

/\ OPOZORILO

Vpenjanje neprimernih obdelovancev.

Poskodbe zaradi ukrivljanja, pokanja ali izpadanja obdelovancev.

»  Zavpenjanje uporabite obdelovanec primerne velikosti.

» Obdelovanec ne sme drseti ali izpasti zaradi premajhne vpenjalne sile.
» Vpenjanje obdelovanca izvajajte samo od zunaj.

» Vpenjanje obdelovanca izvajajte samo v ravhem polozaju.

OBVESTILO

Vpet obdelovanec

Materialna skoda zaradi prekoracenja ali nedosezenja vrtilnega momenta in
vpenjalne sile.

»  Ne poskodujte obdelovanca zaradi prevelike vpenjalne sile.

» Vpenjanje izvajajte samo z momentnim kljucem.

»  Ne prekoracite zateznih momentov [ Stran 71].

»  Pred obdelavo izracunajte potrebno vpenjalno silo.

»  Uporabite primerne vijake.

» Vpeti obdelovanec po moznosti obdelajte proti nepremicni celjusti.

»  Navoje, ki jih ne potrebujete, zaprite z navojnimi cepi.

8.1.1. Ozki obdelovanci

@ Obdelovance, ki so ozji ali enako Siroki kot Celjustni nastavki, vpenjajte simetricno.
8.1.2. Siroki obdelovanci

@ Obdelovance, ki so sirsi kot Celjustni nastavki, vpenjajte simetri¢no po celotni Sirini
Celjusti.
8.1.3. Prislon za obdelovanec

0G

@ Prislon za obdelovanec omogoca ponovitev enakega polozaja vpenjanja. Matica
(1) sluzi kot transportno varovalo.

1. Odstranite matico (1) na distan¢niku.
»  Transportno varovalo je odstranjeno.

2. Prislon za obdelovanec je mogoce montirati z vijakom.
3. Zdistan¢nikom (2) se nastavi oddaljenost prislona.

»  Prislon za obdelovanec je montiran.
8.1.4. Zrocico

[OH

@ Sprostitev obdelovanca v obratnem vrstnem redu z vrtenjem rocice v levo in
zaskokom spojke.

1. Obdelovanec simetri¢no vstavite med ¢eljustne nastavke.

v' Rotica nataknjena.

2. Premicno vpenjalno celjust pomaknite proti obdelovancu z vrtenjem pogona v
desno.

3. Obe vpenjalni celjusti se prilegata.
»  Spojka se sprosti.

4. Nadaljujte zatezanje do kon¢nega polozaja.

» Obdelovanec je vpet.
9. (Ciscenje
OBVESTILO
Cis¢enje s stisnjenim zrakom
Materialna skoda zaradi kovinskih odrezkov v navoju in utorih.
» Vpenjalnega sredstva ne Cistite s stisnjenim zrakom.

» Uporabite metlo, sesalnik za sesanje odrezkov ali kavelj za odrezke.
»  Nosite zas¢itna ocala.

Ne uporabljajte kemicnih, alkoholnih ali abrazivnih ¢istil ali Cistil, ki vsebujejo topila.
10. VzdrZevanje

Pred zacetkom vsake izmene Preverite glede vidnih poskodb,
pomanijkljivosti in pravilnega delovanja.
Preverite, ali so na robovih in vodilih

znaki obrabe.
m Vprimeru pomanjkljivosti blokirajte
in zascitite pred uporabo.
m Vprimeru poskodb je potrebno
takojsnje popravilo.
11. Motnje in odpravljanje napak

Wowja vk [pomot |

Vreteno ali matica za Navoj vretena, drsne Razstavite, ocistite, naoljite.
vreteno je tezko pomic¢na. povriine umazane z

odrezki ali korodirane.
Vpenjalna sila se ne
vzpostavi.

Minimalna vpenjalna Sirina  Uporabite druge ¢eljusti.
dosezena.
Obdelovanec je vpet
prevec na stran ali

Obdelovanec vpnite
sredis¢no.

nesredis¢no.

Spojka se prehitro sprosti. m Preverite vreteno in
matico za vreteno
glede pomicnosti.

m  Priobrabljeni mehaniki
spojke kontaktirajte
servis za stranke
Hoffmann Group.

Kontaktirajte servis za
stranke Hoffmann Group.

Po sprostitvi vpenjalne sile m  Z vrtenjem v levo
spojka ni zaskocena. poskrbite, da se
vreteno ponovno
zaskoci.
= Montirajte nova
gumijasta strgala.
Vretena ni mogoce vrteti.  Pritrjena je premicna Uporabite vijake s
Celjust s predolgimi vijaki. ~primerno dolzino.
Vpenjalna sila se ne sprosti. Ojacevalnik sile je Odbvijte pritisno ploscico
pokvarjen.

Ojacevalnik sile je
pokvarjen.

s spodnjega dela.
12. Demontaza

|

v' Visokotla¢ni primez je ocis¢en.

v’ Vpenjalne ¢eljusti so demontirane.

1. Demontirajte omejevalnik hoda pomika (2) z vijaki (1).
2. Sprostite vijake vretena (4), odvijte vreteno (6).

3. Potisnite matico za vreteno (5) iz osnovnega telesa (3).

»  NC-visokotla¢ni primez je demontiran.

4. Posamezne dele temeljito ocistite in naoljite.

12.1. SESTAVLJANJE PO DEMONTAZI

v' Pred sestavljanjem so vsi deli temeljito ocis¢eni.

v' Preverjeno glede poskodb in obrabe.

1. Sestavljanje se izvede v obratnem vrstnem redu kot demontaza.

2. Vija¢ne spoje vretena zategnite v skladu z zateznimi momenti [ Stran 71].

13. Shranjevanje

m  Pri postavljanju ne poskodujte osnovnega telesa in komponent, ki segajo ¢ez rob.
Uporabite podlago iz lesa, gume ali umetne mase.

Pred daljsim shranjevanjem temeljito ocistite in konzervirajte.

Uporabite ponjavo za zas¢ito pred prahom in grobo umazanijo.

Hranite v zaprtem, suhem prostoru.

Upostevajte pogoje shranjevanja in okolice.



14. Nadomestni deli

Uporabljajte samo originalne nadomestne in obrabne dele.

15. Tehni¢ni podatki

Mehanski podatki o Velikost 125 Velikost 160
delovanju

Pogoji okolice na mestu 0Od +10 do +40 °C Od +10 do +40 °C
postavitve
Sirina ¢eljusti 124,4 mm 160,4 mm

Minimalna vpenjalnasila 40 kN -
pri konénem polozaju (1

obrat)

Minimalna vpenjalnasila - 60 kN
pri kon¢nem polozaju (1,5

obrata)

Masa 30 kg 67 kg

15.1.  ZATEZNI MOMENTI

Velikost 125 Velikost 160

Vijaki vretena 60 Nm 80 Nm
Prednapetost vpenjalnih 30 Nm 60 Nm
Celjusti

Vpenjalne ¢eljusti 75Nm 120 Nm

15.2. DIMENZLE 125

gl

* obojestransko

15.3. DIMENZIJE 160
K

* obojestransko

16.  Odstranjevanje

Za pravilno odstranjevanije ali recikliranje upostevajte nacionalne in regionalne
predpise za varstvo okolja in odstranjevanje. Kovine, nekovine, kompozitne materiale
in pomozne snovi locite glede na vrsto in jih odstranite na okolju varen nacin.
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1. ldentifikationsdata

Tillverkare Hoffmann Supply Chain GmbH
Poststrale 15
90471 Nirnberg
Tyskland
Mérke HOLEX
Produkt NC-hogtrycksspénnare
Version 01 Oversittning av
originalbruksanvisningen
Utarbetandedatum 03/2021

2. Allmanna anvisningar
Las, beakta och forvara bruksanvisningen for senare anvandning och se till
att den alltid ar tillgéanglig.

2.1. SYMBOLER OCH ATERGIVNINGSSATT

Varningssymboler
Anger en risk som medfor dodsfall eller
|A FARA svara kroppsskador om den inte

undanrgjs.

Anger en risk som kan medféra dodsfall
eller svara kroppsskador om den inte
undanrgjs.

A VARNING

Anger en risk som kan medfoéra latta eller

mattliga kroppsskador om den inte

undanrgjs.

| OBS Anger en risk som kan medféra sakskador
om den inte undanrgjs.

Anger anvandbara tips och anvisningar
samt information for en effektiv och felfri

drift.

A OBSERVA

3. Sakerhet
3.1.  GRUNDLAGGANDE SAKERHETSFORESKRIFTER

Underskridande av erforderlig spannkraft

Utslungande av det fastspanda arbetsstycket.

»  Skruva fast NC-hogtrycksspannaren stadigt pa héjdunderbyggnaden.
»  Anvand hogtrycksspannaren enbart pa plana upplagsytor.

»  Anordna inte hojdunderbyggnaden med trappstegsform.

»  Dra at spannskruven med foéreskrivet viidmoment.

Fastspanning av olampliga arbetsstycken.

Risk fér personskador pa grund av att arbetsstycket bdjs, spricker eller kastas ut.

»  Spann fast ett arbetsstycke med lamplig storlek.

»  Arbetsstycket far inte kunna glida eller falla ut pa grund av for liten spannkraft.
»  Spdnn bara bast arbetsstycket frdn utsidan.

»  Spdnn bara fast arbetsstycket nér det ar plant upplagt.

3.2, AVSEDD ANVANDNING
m  Fér bara anvandas om monteringen har utforts korrekt och om sékerhets- och
skyddsanordningarna pa maskinen ar fullt funktionsdugliga.
Far bara anvéndas i slutna utrymmen.
For anvandning inom industri.
Anvand endast pa ett plant och rent underlag.
Ska anvandas for fastspanning av arbetsstycken.
For fastspanning av arbetsstycken i ursprungligt eller delvis bearbetat tillstand.
Anvand skruvstycket bara med dess egna spindelnyckel.
3. FELAKTIG ANVANDNING
Anvénd inte i omraden med explosionsrisk.

Anvénd inte lampan i omraden med hdga halter av damm, brannbara gaser,
angor eller 16sningsmedel.

Montera inga komponenter som inte uppfyller specifikationerna.

Utfor inga egenmaktiga ombyggnader.

Anvénd enbart original reserv- och slitdelar.

Anvand inte skruvstycket utanfor driftparametrarna.

Ingen fastspanning med drivna verktyg med odefinierat moment.

®  Anvand inte spannbacken utan lamplig tillsyn.

3.4. PERSONLIG SKYDDSUTRUSTNING

Folj nationella och regionala foreskrifter for sékerhet och férebyggande av olycksfall.
Skyddsklader maste véljas, tillhandahallas och anvédndas allt efter de risker som den
aktuella verksamheten medfor.

3.5. PERSONALENS KVALIFIKATIONER

Yrkespersonal for mekaniska arbeten

Som yrkespersonal i denna dokumentations mening betraktas personer som &r
fortrogna med uppbyggnad, mekanisk installation, idrifttagning, felavhjalpning och
underhall av produkten och innehar féljande kvalifikationer:

" B WEEESEB=EB=

m  kvalificering / utbildning inom mekanikomradet enligt nationellt géllande
bestammelser.

Personal med kinnedom

Som personal med kdnnedom i denna dokumentations mening betraktas personer
som har instruerats om genomférandet av arbeten inom omradena transport,
lagerhallning och drift.

3.6. DRIFTFORETAGETS SKYLDIGHETER

Driftforetaget maste sakerstalla att personer som arbetar med produkten foljer alla
foreskrifter och bestammelser samt féljande anvisningar:

m Nationella och regionala foreskrifter for sékerhet, forebyggande av olycksfall och
skydd av miljon.

Inga skadade produkter far monteras, installeras eller tas i drift.

Erforderlig skyddsutrustning méste tillhandahallas.

Operatdren maste 6vervaka hogtrycksspannarens funktion.

Instruktion och utbildning i handhavandet av hdgtryckssp@nnaren.

Anvaénd inte skruvstycket utan regelbundet underhall.

Operatoren maste regelbundet genomféra rengoring.

Service- och underhallsarbeten samt felavhjélpning ska utforas av
underhallspersonalen.

3.7. SKYDDSANORDNINGAR

Kontrollera fore varje anvandning att skyddsanordningarna pa den maskin dar
spannanordningen dr inbyggd ar funktionsdugliga. Sdkra maskinen mot oavsiktlig
aterstart. Var noga med att spannanordningen blir fackméssigt monterad.

m Tainte bort skyddsanordningar forran maskinen star helt stilla.
m  Tryck p& maskinens NODSTOPP om fara eller risk fér olycksfall hotar.

m Vid alla rengdrings-, service- och reparationsarbeten maste maskinen befinna sig
i NODSTOPP-lage.

Produktbeskrivning
Hogtrycksspannare med rérliga spannbackar for fastsattning av arbetsstycken pa
maskiner for vidare bearbetning.

Apparatoversikt
A

(D Exakta spar for fastsattning av spannbacksortimentet ) Induktionshérdad och
slipad styrningsbana 3 Styrning av spindelmuttern @ Spindelmutter 3 Utloppshal
for kylvatska och span ® Spar for positionering @ Ganga M8 for arbetsstyckstopp ®
Typskylt © Spindel

6. Transport
B

=

Héangande laster

Livsfara och risk for klamskador vid lyft och transport av spannanordningen pa grund

av nedfallande eller okontrollerat svangande delar eller utrustning.

»  Gainte och strack dig inte in under hdngande last vid lyft, transport och
séankning.

»  Kontrollera att lyfthjalpmedel sitter sakert och fast dem inte i utskjutande
komponenter.

»  Anvand enbart godkédnda lyftdon och lyfthjalpmedel med tillracklig barférmaga.

» Transportarbete far bara utféras av personer som har fatt sakerhetsteknisk
utbildning i hantering av lyftdon och transportarbete.

»  Seftill att transportvagnen star stadigt.

»  Anvand alltid bada barplatarna vid transport.

» Uppbyggnaden ska utforas av tva personer.

»  Anvand fotskydd och skyddshandskar.

7. Montering pa maskinbord

m  Kontrollera fére monteringen att fastspanningsytorna ar rengjorda och jamna.
= Folj Atdragningsmoment [ Sida 75].

m  Satt fast spannkonsolerna direkt under backarna.

7.1. PA KONVENTIONELLA MASKINBORD

C

(D Spannkonsol @) Passpérklack 3 T-sparmaskinbord

v Maskinbordet och hégtrycksspannarens undersida ska vara rengjorda.
Positionera NC-hogtrycksspannaren pa maskinbordet.

Positionera sparklacken i maskinbordets T-spar.

Sétt an spannkonsolerna.

Skruva fast NC-hogtrycksspannaren pa maskinbordet.

HwN =

»  NC-hogtrycksspannaren & monterad.

7.2, PA RASTERPLATTA MED SPANNKONSOLER

D

v Maskinbordet och hdgtrycksspannarens undersida ska vara rengjorda.

1. Positionera NC-hogtrycksspannaren pa maskinbordet.
2. Sétt an spannkonsolerna.

www.hoffmann-group.com
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3. Skruva fast NC-hogtrycksspannaren pa maskinbordet.
»  NC-hogtrycksspannaren ar monterad.
7.3. MONTERING AV SPANNBACKAR

[OE

Upplagsytor och spannbackar ska vara rena och fria fran olja och fett.
Skruvférbandens gangade pluggar ar borttagna.

Satt in spannbackarna i sparen.

Rikta upp spannbackarna.

Satt in skruvarna.

»  Folj Atdragningsmoment [ Sida 75].

» Dra at spannbackarna med férspanning.

Kor fram spannbackarna genom att vrida veven at hoger.
Rikta upp spannbackarna med en gummiklubba.

Dra at spannbackarnas skruvar.

Satt in de géngade pluggarna.

I SIEERNEN

N o »n ok

» Spdnnbackarna & monterade.

8. Mandvrering
8.1.  FASTSPANNING AV ARBETSSTYCKET

O F

@ For fastspdnning av parallella, forbearbetade och plana arbetsstycken eller
material.

[ A FORSIKTIGHET

Rorliga komponenter

Risk for klamskador mellan arbetsstycke och 6verbackar.

»  Stickinte in hdanderna men 6verbackar eller rorliga komponenter under
fastspanningen.

»  Anvand tattsittande arbetsklader, skyddshandskar, skyddsglaségon och
skyddsskor.

Fastspéanning av olampliga arbetsstycken.

Risk for personskador pa grund av att arbetsstycket bdjs, spricker eller kastas ut.

»  Spann fast ett arbetsstycke med lamplig storlek.

»  Arbetsstycket far inte kunna glida eller falla ut pa grund av for liten spannkraft.
»  Spdnn bara bast arbetsstycket fran utsidan.

»  Spénn bara fast arbetsstycket ndr det ar plant upplagt.

Fastspant arbetsstycke

Risk for sakskador pa grund av att vriidmoment och spannkraft Gver- eller
underskrids.

»  Skada inte arbetsstycket genom for stor spannkraft.

»  Spdnn enbart med momentnyckel.

»  Overskrid inte tdragningsmomenten [ Sida 75].

»  Berdkna erforderlig spannkraft fére bearbetningen.

»  Anvénd passande skruvar.

» Bearbeta om mdjligt det fastspanda arbetsstycket mot den fasta backen.
»  Slut till gdngade hal som inte anvdnds med gangade pluggar.

8.1.1. Smala arbetsstycken

@ Spdnn fast arbetsstycken symmetriskt om de dr smalare dn eller lika breda som
6verbackarna.

8.1.2. Breda arbetsstycken

@ Spdnn fast arbetsstycken som dr bredare dn 6verbackarna symmetriskt 6ver hela
backbredden.

8.1.3. Arbetsstyckstopp

[0G

@ Med arbetsstyckstopp kan samma fastspdnninbgsposition upprepas. Muttern (1)
fungerar som transportsdkring.
1. Tabort muttern (1) pa distansen.
»  Transportsakringen ar borttagen.
2. Arbetsstyckstoppet kan monteras en skruv i sander.
3. Med distansen (2) stalls stoppets avstand in.

»  Arbetsstyckstoppet ar monterat.
8.1.4. Med vev

[OH

@ Lossa arbetsstyckets fastspdnning i omvénd ordningsfélid genom att vrida veven dt
vdnster och lata kopplingen snédppa fast.

1. Ldgg in arbetsstycket symmetriskt mellan dverbackarna.

v’ Veven érinsatt.

2. Flytta den rérliga spannbacken mot arbetsstycket genom att vrida drivningen at
hoger.

3. Bada spannbackarna ligger an.
»  Kopplingen lossas.

4. Fortsatt att vrida tills stopet nas.

»  Arbetsstycket ar fastspant.
9.  Rengodring

Rengoring med tryckluft

Risk for sakskador pa grund av metallspan i ganga och spar.
» Rengor inte spannanordningar med tryckluft.

»  Anvand borstar, spansugare eller spankrokar.

»  Anvénd skyddsglasogon.

Anvénd inte kemiska, alkoholhaltiga, slipmedels- eller [6sningsmedelshaltiga
rengoringsmedel.

10. Service

Fore borjan av varje skift Kontrollera att magneten inte har nagra
synliga skador eller brister och att den &r
funktionsduglig. Kontrollera att kanter
och styrningar inte visar tecken pa

slitage.
m Spadrra och sakra mot anvandning om
fel upptacks.
= Atgirda skador omedelbart.
11. Fel och felavhjalpning
orsake ———— lhtgia |
Spindeln eller Spindelgéngan och Ta isar, rengor och olja.
spindelmuttern gar trogt.  glidytorna &r nedsmutsade
av span eller korroderade.
Anvand andra backar.

Spannkraften byggsinte  Den minsta spannvidden

upp. har natts.
Arbetsstycket ar for bretti  Spann fast arbetsstycket
sidled eller centriskt.

excentriskt fastspant.

Kopplingen lossnar for m  Kontrollera att spindeln
tidigt. och spindelmuttern gar
latt.
m  Kontakta Hoffmann
Groups kundtjanst.om
kopplingsmekanismen
ar sliten.
Kraftforstarkaren ar defekt. Kontakta Hoffmann Groups
kundtjanst.
Kopplingen inte fastsndoot m Se till att spindeln
efter att spannkraften har snapper fast igen
lossats. genom att vrida den at
vanster.
= Montera nya
gummiavstrykare.
Anvénd skruvar med
passande langd.

Spindeln gar inte att vrida  Den rérliga backen ar
runt. fastsatt med for langa
skruvar.

Spannkraften lossas inte.  Kraftforstarkaren ar defekt. Skruva loss tryckplattan

fran underdelen.
12.  Demontering
|
v’ Hogtrycksspannaren &r rengjord.
Spéannbackarna har demonterats.
Demontera akstrackbegransaren (2) med skruvarna (1).

Lossa spindelns (4) skruvar och vrid ut spindeln (6).
Skjut ut spindelmuttern (5) ur stommen (3).

IENIESIEN

»  NC-hogtrycksspannaren ar demonterad.

4. Rengor och olja delarna noggrant.

12.1. HOPSATTNING EFTER DEMONTERING

v’ Rengor alla delar noggrant fére hopsattningen.

v Kontrollera dem med avseende pa skador och slitage.

1. Sattihop dem i omvand ordningsfoljd mot vid demonteringen.

2. Dra 4t spindelns skruvférband enligt Atdragningsmoment [+ Sida 751.

13. Forvaring

m  Setill att stommen och utskjutande komponenter inte skadas vid avstéllningen.
®  Anvand underldgg av trd, gummi eller plast.

m  Rengor och konservera skruvstycket noggrant fére en langre forvaring.

m  Skydda det mot damm och grov smuts med en presenning.



m  Forvara deti ett tillslutet och torrt utrymme.
m  Foljférvarings- och omgivningsforeskrifterna.

14. Reservdelar

Anvand enbart originalreserv- och slitdelar.
15.  Tekniska data
Mekaniska driftdata M Storlek 160

Omgivningsforhallanden  +10°C - +40 °C +10°C-+40°C
pé uppstallningsplatsen

Backbredd 124,4 mm 160,4 mm
Minsta spannkraft vid 40 kN -

stopp (1 varv)

Minsta spannkraft vid - 60 kN

stopp (1,5 varv)

Vikt 30kg 67 kg

15.1. ATDRAGNINGSMOMENT

Atdragningsmoment M Storlek 160

Spindelns skruvar 60 Nm 80 Nm
Forspanning av 30 Nm 60 Nm
spannbackarna

Spannbackar 75Nm 120 Nm

15.2.  STORLEK 125

Q)

* dubbelsidigt

15.3.  STORLEK 160

K

* dubbelsidigt

16.  Avfallshantering

Folj nationella och regionala miljoskydds- och avfallsbestammelser for fackmassig
avfallshantering eller dtervinning. Separera metaller, icke-metaller, kompositer och
hjélpmaterial och omhénderta dem miljomassigt korrekt.

www.hoffmann-group.com
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